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Introduccién

Resumen

Muchas empresas de plastico buscan reducir costos de produccién e incrementar sus ganancias, un
factor para lograr ese objetivo es tener una planificacién y control de la produccién conveniente, pero
cuando el producto tiene muchos componentes y varios niveles de ensamblaje la tarea de manejar
los inventarios y hacer las solicitudes de materiales en la cantidad y en la fecha oportuna se hace

compleja.

En ese sentido el modelo MRP Il es una herramienta adecuada para manejar la planificacion y
control de la produccién, pero esta funciona obligatoriamente con un sistema informético. En el
mercado existen muchos paguetes; sin embargo, su adopcién para una PYME seria inviable por su
alto costo. Otra alternativa es hacer un desarrollo de un MRP Il en “casa” pero esta opcién también
seria costosa por dinero y tiempo. Frente a los escenarios mencionados surge la posibilidad de usar

Almyta Inventory (con funcionalidades de MRP Il) que es un sistema informatico.

En este contexto una empresa contrata el servicio y abona mensualmente por su uso, este esquema
hace mas viable y accesible el modelo MRP Il en las pequefias y medianas empresas. En este
escenario la empresa a tratar desea optimizar su planificacién y control de la produccién mediante
la implementacién de un sistema MRP Il que permitiria el mejor manejo de sus recursos y asi mejorar
sus operaciones en los proximos afios. En el presente trabajo se efectia una evaluacién y
diagndstico del proceso de planificacién y control de la produccién de la empresa, de acuerdo a esto
se propone el funcionamiento del MRP Il describiendo a detalle los componentes del sistema y la
organizacion de los mismos respecto a las diferentes areas de la empresa, también se propondra un
plan de implementacién donde se detalla los diferentes pasos a seguir para una puesta en marcha,
después se hace un analisis costo beneficio de la implementacién y finalmente se lista los beneficios,

las conclusiones y recomendaciones del caso.



Capitulo I. Planteamiento de problema

En Polietilenos Comerciales de México es una empresa 100% mexicana, dedicada a la fabricacion,
venta y distribucion de todo tipo de empaques y embalajes de polietileno biodegradable grado

alimenticio, principalmente para la industria.

Actualmente cuenta con 150 colaboradores, que empieza desde las 7:00am hasta las 19:00pm de
la tarde, luego, los operarios hacen cambio de turno por un grupo de colaboradores que inician desde
la 19:00pm hasta las 7:00am de la noche. La empresa no tiene determinado cuales son las
cantidades necesaria de materia prima que se deben comprar y/o producir para la elaboracion de
sus productos, generando un desabastecimiento entre la demanda y el nivel de inventarios de
materia prima, el planeador de produccion, utiliza herramientas de Excel, para programar las areas
productivas. Se consulta los inventarios de materias primas, productos en proceso y terminados. Las
solicitudes y 6rdenes de compra, se hacen independientemente, después de un analisis de
Existencias vs. Requerimiento. La informacion no esta integrada por el sistema actual y por ello, se
debe usar varios escenarios, para realizar los calculos.

Esta situacion genera riesgos en el momento de tomar decisiones de programacion, ya que se puede
omitir algunos detalles que pueden afectar el desarrollo de la planeacion, como falta de materia
prima, al no tener los niveles de inventario adecuados, no garantizar la disponibilidad de los
materiales y componentes, no reaccionar ante posibles imprevistos, afectando la eficiencia de la
operacion, la rentabilidad e imagen de la empresa, ante el incumplimiento con los clientes.
Actualmente, los programas que se generan para la planta, tienen como finalidad presentar un
panorama mensual, que permita a los gerentes de las areas, crear sus propias estrategias y cumplir
con los objetivos planteados en este documento.

Pero, la programacion no se cumple en un 40% en la secuencia solicitada, porque el abastecimiento
de las materias primas no se garantiza en el momento requerido. Esto representa que se generen
varios eventos, que generan improductividad a la planta y generar modificaciones en el trabajo de

otras areas, ademas de Planeacion, el cual debe corregir y restructurar los programas.



Objetivos

Objetivo general

Realizar una propuesta de Implementacion del sistema de informacion en MRPII que permita planear

la produccion de la empresa Polietilenos Comerciales de México (PCM).

Objetivos especificos

1. Diagnosticar los procesos de produccion de los empaques y embalajes de la empresa

Polietilenos Comerciales de México (PCM)

2. Documentar los procesos de produccién los empaques y embalajes de la Polietilenos

Comerciales de México (PCM)

3. Disefiar el sistema productivo para los productos de empaques y embalajes basados en el

sistema de informaciéon MRPII.

4. Realizar una propuesta de implementacion del sistema de informacion MRPII en los productos

de empaques y embalajes en la empresa Polietilenos Comerciales de México (PCM).



Justificacion

Tras varios afios de actividad en el ramo del negocio del plastico, la Organizacién en estudio decidio
especializarse en una de ellas, “La fabricacidn de peliculas especiales y bolsa biodegradable”. Para
que la empresa siga creciendo, o incluso para mantenerse en el estado actual, es necesario lograr
una mejora continua ante un mercado cada vez mas exigente. De no ser asi la empresa dejaria de
ser competitiva originando su cierre, o un nuevo cambio de su negocio objetivo, en contra del
crecimiento y estabilidad. Otra razén que obliga a la excelencia de las empresas, es el actual entorno
financiero global en el que esta sumergida la sociedad. Esta crisis financiera universal, Gnicamente
seran capaces de superarla las empresas mas rentables e innovadoras, aquellas que estén por
encima de la media de su sector. De forma que, si es imperativamente necesario lograr mejoras
significativas en el rendimiento y en el servicio a los clientes, la mejor manera es definir unos
procesos de produccién que mejoren las deficiencias detectadas en los procesos actuales y que
mejoren el servicio a los clientes, sin dejar de apostar por las continuas innovaciones técnicas que

ya se llevan a cabo en el disefio de peliculas y bolsa biodegradable.

El proceso actual derrocha tanto recursos humanos como econdémicos, asi como mucho desperdicio
industrial del ramo y eso genera desconfianza en los clientes al no poder informar ni cumplir los
plazos de entrega de las peliculas y bolsa biodegradable, y obliga a los directivos a una excesiva
dedicacion a tareas rutinarias para lograr el buen funcionamiento de la empresa, ya que son ellos

los que definen lo que se debe realizar en cada momento.

Es necesario cambiar el proceso actual para lograr el crecimiento y supervivencia de la empresa. Se
considera que el mejor medio para lograrlo es mediante la aplicacién correcta y personalizada del
sistema MRPII, ya que es un sistema disefiado para la organizacion de la produccién y del inventario
para demandas dependientes, demanda mas comun en la organizacién estudiada. Para la correcta
aplicacion del método, éste se debera adecuar a las caracteristicas del producto contrarias a su
aplicacion: la poca estandarizaciéon y a una demanda muy variable y poco predecible. Mediante la
aplicaciéon del MRPII, una vez conocida la demanda de un producto en especifico ya sea pelicula o
bolsa biodegradable, se conocerdn de forma rapida las necesidades materiales y humanas

necesarias en cada momento y en qué cantidad.



Hipotesis

HI: Al utilizar un sistema computacional, que integre todas las funciones que realiza la empresa para
el control de materiales. Se obtendra una metodologia que certifique la trazabilidad de las materias
primas, e integrara de manera funcional el flujo de informacién sobre toda la cadena de suministros.

Unidad de analisis para medir
e Cada lote de materia prima, desde su solicitud al proveedor, hasta su
transformacion en producto terminado.

Hipétesis nula: no es posible el desarrollo de un sistema computacional, capaz de coordinar todas

las funciones sobre el control de materiales en una empresa de manufactura de productos de
consumo masivo.

Hipoétesis general.

Existe relacién significativa entre la implementacién de un sistema MRPII y la gestion
logistica en la empresa Polietilenos comerciales de México S.A. C.V, afio 2021.

Hipotesis especificas.

Existe relacion significativa entre la gestién de stock y la gestion logistica en la empresa
Polietilenos comerciales de México S.A. C.V, afio 2021.

Existe relacion significativa entre el aprovisionamiento y la gestion logistica en la
empresa Polietilenos comerciales de México S.A. C.V, afio 2021.

Existe relaciéon significativa entre la productividad y la gestion logistica en la empresa
Polietilenos comerciales de México S.A. C.V, afio 2021.



Marco conceptual

Empresa: El concepto de empresa refiere a una organizacion o institucion, que se dedica a la
produccién o prestacién de bienes o servicios que son demandados por los consumidores;
obteniendo de esta actividad un rédito econdmico, es decir, una ganancia.

Manufactura: La manufactura es un proceso de fabricacion donde se convierte la materia prima
en un producto final mediante el uso de herramientas, el esfuerzo humano, maquinaria, etc.
Dejando el producto listo para su distribuciéon y consumo.

Proceso: Es un conjunto de actividades planificadas que implican la participacién de un nimero de
personas y de recursos materiales coordinados para conseguir un objetivo previamente
identificado.

Produccidn: La produccién es la actividad econdmica que se encarga de transformar los insumos
para convertirlos en productos.

Productividad: la productividad es un indicador que refleja que tan bien se estan usando los
recursos de una economia en la produccién de bienes y servicios. Podemos definirla como una
relacion entre recursos utilizados y productos obtenidos y denota la eficiencia con la cual los
recursos humanos, capital, tierra, etc. son usados para producir bienes y servicios en el mercado.

Resina: Las resinas de tipo sintético o resinas pldsticas son un material que contempla propiedades
similares a las resinas naturales (un liquido viscoso capaz de endurecerse de forma permanente)
pero muy diferentes en estructura guimica.

MRPII: Son las siglas de Manufacturing Resource Planning. Esto hace referencia a la planificacidon de
los recursos de manufactura. Este concepto es fundamental porque posibilita la integracién de la
cadena de suministro del producto. Pero, ademas, ofrece un sistema para su planificacidon y control.

Cadena de suministros: Una cadena de suministro es el conjunto de actividades, instalaciones y
medios de distribucién necesarios para llevar a cabo el proceso de venta de un producto en su
totalidad. Esto es, desde la busqueda de materias primas, su posterior transformacién y hasta la
fabricacidn, transporte y entrega al consumidor final.

Demanda: La demanda es la solicitud para adquirir algo. En economia, la demanda es la cantidad
total de un bien o servicio que la gente desea adquirir.

Inventario: El inventario es un conjunto de bienes en existencia destinados a realizar una operacidn,
sea de compra, alquiler, venta, uso o transformacién y de esta manera asegurar el servicio a los
clientes internos y externos. Debe aparecer, contablemente, dentro del activo como un activo
circulante.

Organizacién: Una organizacién es una asociacion de personas que se relacionan entre si y utilizan
recursos de diversa indole con el fin de lograr determinados objetivos o metas.


https://concepto.de/organizacion/
https://concepto.de/institucion/
https://concepto.de/servicio/
https://concepto.de/consumidor/
https://concepto.de/ganancia/
https://economipedia.com/definiciones/actividad-economica.html
https://imagiaglobal.com/resinas/
https://economipedia.com/definiciones/materia-prima.html
https://economipedia.com/definiciones/consumidor.html
https://economipedia.com/definiciones/economia.html

Marco tedrico

ORIGENES DEL MRP I

De acuerdo a Cuevas (2010) fue en los afios sesenta cuando Joseph Orlicky, un ingeniero
colaborador de IBM, desarrollé a través de diferenciar los conceptos de demanda independiente y
demanda dependiente la entonces muy novedosa técnica de planeacion de requerimientos de
materiales, conocida como MRP. Esta técnica vino a revolucionar la industria de los afios sesenta y
parte de los setenta (y hay quien asegura que también acab6 con algunas empresas).

En los afios sesenta habia mucho entusiasmo por hacer mejor las cosas, pero también multiples
carencias, especialmente en las herramientas de cOmputo. Durante la siguiente década se
registraron grandes avances en la administracién de las operaciones. George Plossl y Oliver Wight
desarrollaron el concepto del lazo cerrado de planeacion y control, encontraron que, si bien MRP era
unatécnica muy valiosa que planeaba y controlaba los materiales, asignandoles la prioridad correcta,
también requeria responder a dos preguntas clave: ¢qué hacer? y ¢.con cudles recursos lograrlo?
Como respuesta surgieron los conceptos de planeacién maestra de la produccion (MPS) y
planeacién de requerimientos de capacidad (CRP).

En algunas empresas se empez0 a observar el entusiasmo por los beneficios derivados de tener
informacion més visible como: reduccién de los inventarios de materias primas y componentes,
manejo proactivo, proyeccion de recursos fisicos y humanos, posibilidad de presentar programas de
abastecimiento a los proveedores, mejor servicio a los clientes, etc. Después se busco integra toda
la informacién en una misma base de datos a toda la empresa desde los planes de la alta direccién
y la administracion de la demanda hasta la contabilidad y los costos. Asi naci6 la planeacion de
recursos de manufactura o MRP II, nuevamente fue Oliver Wight quien le dio la estructura actual y
las bases en que se sustenta.

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (MRP)

Segun Coffee (2007) el MRP es un conjunto de técnicas que utilizan conocimiento de datos de
material, datos de inventario y el plan maestro de produccién para

calcular los requerimientos de materiales, también teniendo la posibilidad de recomendar 6rdenes
de reposicién de material.

Segun Dominguez Machuca (1995) MRP es un sistema de planificacion de componentes de
fabricacion que, mediante un conjunto de procedimientos légicamente relacionados, traduce un
Programa Maestro de Produccién, PMP, en necesidades reales de componentes, con fechas y
cantidades. La limitacién de este sistema es que no permite conocer qué actividad desarrolla cada
unidad productiva en cada momento de tiempo para fabricar los pedidos planificados en el orden
establecido, ni tampoco si se cuenta 0 no con la capacidad suficiente de hacerlo.

De acuerdo con Brady (2011) las empresas tienen que controlar los tipos y cantidades de materiales
que compran, planean qué productos han de ser fabricados y en qué cantidades, ademas de
asegurarse que son capaces de satisfacer la demanda actual y futura, todo al menor costo posible.
Realizar una mala decision en cualquiera de estas areas hara que la empresa pierda dinero. Algunos
ejemplos de esto son los siguientes:

-Si una empresa compra cantidades insuficientes de un elemento utilizado en la fabricaciéon o compra
el articulo incorrecto, pueden ser incapaces de cumplir con los contratos de entrega de productos en
la fecha acordada.



-Si una empresa compra cantidades excesivas de un elemento, el dinero se esta perdiendo, ni
siquiera puede ser utilizado en absoluto.

-A partir de la produccién de una orden de fabricacién en el momento equivocado puede hacer que
los plazos de cumplimiento no se cumplan y que los clientes se puedan perder.

MRP es una herramienta para hacer frente a estos problemas. Proporciona respuestas a varias
preguntas:

- ¢, Qué elementos se necesitan?

- ¢ Cuantos se necesitan?

- ¢ Cuando son necesarias?

MRP se puede aplicar tanto a los articulos que se compran a proveedores del exterior, sub-
ensambles y produccion interna.

En cuanto a las caracteristicas del sistema MRP se resumen en:

1.-Estéa orientado a los productos, a partir de las necesidades de estos, planifica los componentes
necesarios.

2.-Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de los productores.

3.-Realiza un decalaje de tiempo de las necesidades de items en funciéon de los tiempos de
suministro, estableciendo las fechas de emisidn y entrega de los pedidos

4.-No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no asegura que el plan de pedidos
sea viable.

5.-Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes areas de la empresa.
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Esquema basico del MRP originario.
Fuente: Dominguez Machuca (2005)

Segun Macleod (1998) el MRP permite a la compafiia administrar mejor sus materiales. La compafiia
puede evitar el agotamiento de existencias causado por esperar hasta el Ultimo minuto y entonces
enterarse de que no hay material de reabastecimiento disponible. Ademés, al conocer sus



necesidades de materiales futuras, los compradores pueden negociar convenios de compra con los
proveedores y asi recibir descuentos por cantidad.

Aunque un gran numero de compaiiias implemento el MRP, no siempre obtuvieron los beneficios
gue esperaban. La experiencia demostro que el MRP es mejor para ciertos entornos de produccion
gue para otros.

EL PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION PMP (MASTER PRODUCTION SCHEDULE)

De acuerdo con Dominguez Machuca (1995) en esta entrada el horizonte de planificacion se
subdividira en periodos o cubos de tiempo semanales, sin embargo, es posible que no se
descomponga en periodos idénticos, pudiendo ocurrir que las proporciones mas alejadas en el
tiempo se expresen en meses, incluso en trimestres.

Del programa maestro de produccion depende la planificacion de componentes y con ella la de
personal, equipos, compra de materiales necesario para llevarlo a cabo. De esta forma el plan de
materiales derivado de la parte firme del PMP también queda congelado, garantizando una cierta
estabilidad en el nivel de ejecucion.

Otro aspecto a tener en cuenta son los componentes para los que existe una demanda directa que
se vende como piezas de repuesto 0 para reparaciones, aunque en ese sentido son auténticos
productos finales, en entornos MRP no suelen incluirse en el PMP sino que las correspondientes
necesidades son introducidas directamente durante el proceso de explosion en el momento en que
son computadas las derivadas de la demanda dependiente.

Para concluir se debe considerar que el PMP utilizado en el MRP originario no toma en cuenta las
limitaciones de capacidad por lo que el plan de materiales resultante podria ser inviable. Para evitarlo

se hace necesario obtenerlo mediante técnicas externas como Overall Factors (CPOF), Capacity
Bills (CB) y Resource Profiles (RP).

LA LISTA DE MATERIALES (BILL OF MATERIALES)

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) esta entrada es una descripcion clara y precisa de la
estructura que caracteriza la obtencién de un determinado producto, mostrando claramente:

-Los componentes que lo integran

-Las cantidades necesarias de cada una de ellos para formar una unidad del producto en cuestion
-La secuencia en que los distintos componentes se combinan para obtener el articulo final.

Aunque existen diversas formas de expresar la Lista de Materiales, la mas clara, es la de la estructura
en forma de arbol, con diferentes niveles de fabricacién y montaje. La codificacién por niveles facilita

la explosidn de las necesidades a partir del elemento final, y su légica es la siguiente:

-Nivel 0: los productos finales no usados, en general, como componentes de otros productos, es el
nivel mas complejo de la lista.

-Nivel 1: los componentes unidos directamente a un elemento de nivel 0.

-Y en general en cada nivel i se situardn aquellos items en relacién directa con otros de nivel i-1,
siguiendo este proceso hasta llegar a las materias primas y partes compradas en el exterior.



Respecto a los elementos de nivel 0, hay que decir que no siempre se tratara de productos finales.
En el caso de multiples productos finales, que son en realidad opciones de un nimero reducido de
modelos, se colocaran en el nivel 0 los subconjuntos complejos representativos de cada uno de
estos. Cuando se da este caso, las listas de materiales se denominan modulares.

EL FICHERO DE REGISTROS DE INVENTARIOS

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) esta entrada es la fuente de informacion para el MRP y
contienen tres segmentos para cada uno de los items en stock.

a) Segmento maestro de datos, que contiene basicamente informacion necesaria para la
programacion, tal como identificacién de los distintos items, tiempo de suministro, stock de
seguridad.

b) Segmento de estado de inventarios, que, en el caso mas general, incluye para los distintos
periodos de informacién sobre:

e Necesidades brutas o cantidad que hay que entregar de los items para satisfacer el pedido
originario en los niveles superiores.

e Disponibilidad en almacén de los articulos.

e Cantidades comprometidas para elaborar pedidos planificados cuyo lanzamiento o emisién
han tenido lugar.

¢ Necesidades netas, calculadas como diferencia entre las necesidades brutas y disponibles.
e Recepcién de pedidos planificados, es decir, los pedidos ya calculados del item en cuestién.

e Lanzamiento de pedidos planificados. Su descripcién en cuanto a magnitud, sin embargo,
estan asociados a las fechas de emisién de los correspondientes pedidos. Estas se calculan
hacia atras la recepcion en un nimero de periodos igual al tempo de suministro.

¢) Segmento de datos subsidiarios, con informacién sobre ordenes especiales, cambios solicitados
y otros aspectos.

SALIDAS PRIMARIAS DEL SISTEMA MRP

De acuerdo Dominguez Machuca (1995) se trata del conjunto de informes basicos relativos a
necesidades y pedidos a realizar de los diferentes items para hacer frente al Programa Maestro de
Produccion, asi como las acciones a emprender para conseguirlo. Constituyen la salida fundamental
de todo sistema MRP y se pueden concretar en el Plan de Materiales y en los Informes de Accién.

e El Plan de Materiales
El Plan de Materiales de compras y fabricacion denominado también Informe de Pedidos
Planificados o Plan de Pedidos, es una salida fundamental del sistema MRP, pues contiene
los pedidos planificados de todos los items. Por regla general, los Sistemas MRP suelen
tener dos maneras de presentar esta informacion: modalidad de Cubos de Tiempos (The
time-hucket Approach) y modalidad de Fecha/Cantidad (The Date/Quantity Approach). Un
correcto Plan de Materiales no sélo beneficia al Departamento de Operaciones que, por un



lado, podra disminuir enormemente el tiempo dedicado a aceleracion de pedidos y, por otro,
el empleo extraordinario de recursos para hacer frente a una produccién insuficiente en
relacion con los compromisos de los clientes. También el Departamento de Compras podra
reducir al minimo la aceleraciéon de pedidos a proveedores que, tradicionalmente, viene
ocupando mucho tiempo al personal de dicha area. Este podra dedicarse, pues, a lo que
debe constituir su funcién principal: mejorar las relaciones con los proveedores y asegurar
la entrega de pedidos esenciales, blsqueda de fuentes alternativas de suministro, etc. Por
otra parte, si se proporciona a los proveedores informes sobre los pedidos planificados,
aquéllos podran planificar adecuadamente su capacidad antes de recibir los pedidos
concretos y se posibilitara una mejor interaccién con el Plan de Materiales de la propia
empresa.

e Los informes de accion

Esta salida indica para cada uno de los items, la necesidad de emitir un nuevo pedido o de
ajustar la fecha de llegada o la cantidad de algun pedido pendiente. Se pueden visualizar en
las pantallas de los terminales, asi como a través de listados. Aunque es el ordenador quien
genera estos informes, es el planificador quien debe tomar las decisiones a la vista de los
mismos. Asi, cuando en el primer periodo del horizonte de planificacién, denominado «cubo
de accidon», aparece el lanzamiento de un pedido planificado, se emitir4 el correspondiente
pedido siempre que se disponga de sus componentes en la cantidad necesaria.

SALIDAS SECUNDARIAS DEL SISTEMA MRP

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) junto con las salidas primarias, tradicionales del MRP
pueden existir otras de utilidad que dependen del paquete de software empleado. Algunas de estas
salidas secundarias son:

e Mensajes individuales excepcionales. Son generados como respuesta a las transacciones
de inventario introducidas en el Sistema y s6lo aparecen en las pantallas de los terminales.
Entre estos mensajes se encuentran los siguientes: codigo identificativo no existente, codigo
de la transaccion no existente, exceso en el nUmero de digitos de la cantidad de un pedido
pendiente de recibir o de la cantidad de disponible, etc. Estos mensajes desarrollan un papel
fundamental al dotar al sistema de una capacidad de auto deteccidn de errores que ayuda
enormemente a mantener la exactitud de los datos.

e Informe de las Fuentes de Necesidades. Este informe (Pegged Requirement Report)
relaciona las necesidades brutas de cada item con las fuentes que las producen, ya sean
demandas de piezas de repuesto o lanzamientos de pedidos planificados de items de niveles
superiores.

e El Informe de Analisis ABC en funcion de la planificacién. Refleja el estado y el valor de las
existencias previstas en stock en funcién de un andlisis ABC. Se trata de una informacién
que proporciona un medio agil y eficaz de reaccién para la determinacion de los distintos
tipos de items en la inversion necesaria en inventario.

e El Informe de Material en Exceso. El sistema MRP es capaz de determinar facilmente
aquellas existencias que van a resultar excedentes, una vez cumplidas las necesidades
previstas por el Programa Maestro de Produccion y las demandas de los diferentes items en
inventario.



e El informe de Compromisos de Compra. Refleja el valor de los pedidos planificados a
proveedores, representando los correspondientes pagos durante los distintos periodos de
tiempo.

e El Informe de Analisis de Proveedores. Resume el comportamiento de los proveedores
respecto a los tiempos de suministro, precio y calidad, sirviendo de gran ayuda al
Departamento de Compras para la eleccion del proveedor de futuros pedidos. Para la
obtencién de este tipo de informe bastara con que el sistema MRP guarde la informacion
relativa a los pedidos externos que se han venido realizando para cada item.

EL MRP DE BUCLE CERRADO (MRP CLOSED LOOP)

e SegUn Dominguez Machuca (1995) este sistema parte de un Plan Agregado de Produccion
elaborado fuera del Sistema, el cual sera convertido en un PMP por él médulo de
Programacion Maestra. Este Ultimo serd el punto de partida para la planificacion de la
capacidad a medio plazo mediante una técnica aproximada. Si el plan resultante es viable,
el Programa Maestro pasara a servir de input al médulo MRP. Los Planes de Pedidos a
proveedores de MRP irdn destinados a la gestién de compras, mientras que los pedidos a
taller serviran para la Planificacion de Capacidad (CRP). Si el plan a corto plazo deducido
de CRP es viable, los pedidos pasaran a formar parte de la Gestién de Talleres, en la que el
sistema controlara las prioridades y programara las operaciones (normalmente con Listas de
Expedicion).

e La situacion en los talleres y los planes de capacidad a corto plazo serviran al sistema para
controlar la capacidad, normalmente usando el Andlisis Input/Output. El término de bucle
cerrado implica que no solo se incluye cada uno de esos elementos en el Sistema Global,
sino que también hay retroalimentacion para mantener planes validos en todo momento.

e Caracteristicas del MRP de bucle cerrado:
e Es prospectivo, ya que la planificacién esta basada en el Plan Agregado de Produccion

¢ Incluye la PMP, la Planificacién de necesidades de materiales, la Planificacién de capacidad
a corto y medio plazo, Control de la Capacidad y la Gestion de talleres.

e Trata de forma integrada todos los aspectos que contempla, dado que la base de datos y el
sistema son Unicos para todas las areas de la empresa.

e Actla en tiempo real, usando terminales on-line, aunque algunos de los procesos se
producirian en batch (ejemplo, la explosién de materiales)

e Tiene capacidad de simulacién, de forma que permite determinar qué ocurriria si se
produjeran determinados cambios en las circunstancias de partida.

e Actla de la cuspide hacia abajo, pues el proceso ha de comenzar en el Plan Agregado de
Produccion.

MRP I

Segun Macleod (1998) a Oliver Wight y George Plossl se da el crédito de haber expandido el
concepto de MRP mas alla del area de manufactura para que pudiera abarcar toda la compafiia. El
resultado se llam6 MRP 11, y el significado de las letras se cambi6é a Planificacion de Recursos de
Manufactura (Manufacturing Resource Planning)

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) MRP Il lo definiremos como una ampliaciéon del MRP de
bucle cerrado que, de forma integrada y mediante un proceso informatizado on-line, con una base



de datos Unica para toda la empresa, participa en la planificacion estratégica, programa la
produccion, planifica los pedidos de los diferentes item(componentes), programa las prioridades, las
actividades a desarrollar por los diferentes talleres, planifica y controla la capacidad disponibles y
necesaria y gestiona los inventarios. Ademas, partiendo de los outputs obtenidos, realiza célculos
de costes y desarrolla estados financieros en unidades monetarias.

Segun Companys Pascual (1999), hay otros aspectos que suelen asociarse a MRP Il. Uno de ellos
es el establecimiento de unos procedimientos para garantizar el éxito del sistema, procedimientos
gue incluyen el calculo de necesidades: las de preparacién y elaboracion del plan maestro detallado
de produccion. Se efecttan los controles globales de factibilidad del plan maestro, sin los cuales
podriamos encontramos con problemas practicamente insolubles mas adelante al efectuar el
célculo fino de las necesidades de capacidad. El plan maestro, por su parte, se conecta con los
aspectos financieros inferidos como una forma de extender la guia del MRP no solo la produccion,
sino a toda la empresa.

Otro aspecto incluido (deseado) en el MRP Il es la posibilidad de simulacién, para apreciar el
comportamiento del sistema productivo (0 de la empresa) en diferentes hipétesis sobre su
constitucién o sobre las solicitudes externas.

Finalmente, segun Companys Pascual (1999), lo que claramente hace trascender al MRP Il de un
simple sistema de planificacion es el bucle cerrado.

En la Figura 2 se presenta un diagrama de blogues donde se muestra un resumen de la interaccion
de los diferentes elementos del MRP II.

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP ||

De acuerdo Dominguez Machuca (1995) un sistema tan complejo como el MRP Il que desarrolla
tantas funciones, ha de emplear un amplio conjunto de datos considerando tres Inputs fundamentales
los cuales son descritos, como es el plan de ventas, las bases de datos del sistema y la
retroalimentacion teniendo para cada una de ellas lo siguiente:

a) Plan de Ventas, a partir del cual se establece el plan agregado de produccion, que da inicio a las
diferentes fases de planificacion y programacion.

b) Bases de datos del sistema, los cuales a continuacién se describen con sus caracteristicas:
e Registro de inventarios: que contiene toda la informacion necesaria de cada item.

e Mestro de familias: que contiene los datos para la desagregacion del plan en programa
maestro (familias de productos).

e Listas de materiales: que representa la estructura de fabricacion en la empresa.
e Maestro de rutas: con la secuencia de operaciones que tendra cada item.

e Maestro de centros de trabajo: que ha de ser desarrollado por las estaciones de trabajo
utilizando capacidad disponible, tiempos medios, etc.

e Maestro de operaciones: con las caracteristicas y funciones del sistema, tiempo de
preparacion y ejecucién de los centros de trabajo.



Maestro de herramientas: con las herramientas de disponibilidad limitada asignada a ciertas
operaciones.

Calendario de taller: en el que se establece los dias laborales relacionados con el calendario
del sistema.
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Diagrama de Bloques del resumen del MRP II.
Fuente: Companys Pascual (1999)

Maestro de pedidos: en el que estan los datos relativos a los pedidos realizados y los
planificados consta de tres segmentos ‘pedidos a taller, proveedores, clientes".



¢ Maestro de proveedores: con la informacion acerca de los mismos.
¢ Maestro de Clientes: con los datos necesarios de identificacion.
¢) Retroalimentacion
Desde las fases de ejecucion a las de planificacion, que ésta dada por las revisiones y evaluaciones

de los resultados obtenidos en las fases del sistema, lo cual nos permite evaluar los resultados
obtenidos.

SALIDAS EL SISTEMA MRP I

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) debido a la gran variedad de las caracteristicas de los
sistemas y del software existente en el mercado, hacen imposible establecer una lista detallada,
estas varian en forma de ordenacién y numero. Se podrian resumir de la siguiente manera:

e Para la planificacion a medio y largo plazo. Diversos informes sobre el plan de Empresa, las
previsiones de ventas plan agregado de produccién, asi como de las desviaciones.

e Sobre costos. COmo costos unitarios de un item o de un CT(Centro de costo),costos
estandar y reales globales de un pedido o de un CT. Estos informes suelen desagregarse
en los diferentes conceptos de costos que pueden mostrar las desviaciones entre el costo
real y el estandar.

e Para la programacion de proveedores y presupuesto a compras. Basicamente expresan el
comportamiento pasado de los proveedores, los programas de pedidos y los pedidos a
proveedores por items. También incluiran el presupuesto de compras.

e Sobre el presupuesto a ventas y a los inventarios proyectados. Incluye sobre todo el
resultado de las actividades desarrolladas por el sistema en este campo cémo el
presupuesto de ventas e inventarios.

e Sobre la programacidon maestra. Recoge toda la informacion empleada para el programa
maestro de produccion PMP(pedidos de clientes, previsiones de venta, disponibilidades y
pedidos en curso de los items finales)

e Sobre la gestion de capacidad. Entre ellos:

-Informes de cargas planificadas por RRP,

-Informes de cargas derivadas del PMP

-Informe del plan de carga elaborado por CRP.

-Diagrama de carga por CT, segun el plan CRP

-Informe de sobrecargas y subcargas con respecto a la capacidad disponible

-Informe de Input-Output

-Informe de eficiencia en la produccion, especificando la actividad del operario



e Sobre la gestion de talleres. Abarcan toda la informacion resultante del procesamiento de
pedidos en los CT, como la necesaria para la actividad del programador.

e Sobre la funcién de compras. También muy numerosos, permiten obtener informacion sobre
la situacién de los pedidos en curso de un item o un proveedor.

e Otras salidas. Basicamente incluye los listados de cualquiera de los diferentes registros de

la base de datos con diversas ordenaciones, como las informaciones derivadas de las
transacciones.

PLANIFICACION DE NECESIDADES DE CAPACIDAD

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) CRP (Capacity Requeriments Planning) es una técnica
que planifica las necesidades de capacidad de los pedidos planificados por MRP, bajo la
consideracion de la disponibilidad ilimitada de capacidad. CRP tiene en cuenta los pedidos
planificados de todos los items, y no solo productos finales. Esta técnica convierte los pedidos a
fabricar del plan de materiales MRP en necesidades de capacidad en cada centro de trabajo,
incluyendo, ademas, las necesidades derivadas de las recepciones programadas.

En general, su mecénica siempre implicara cinco pasos fundamentales, aunque la forma de
desarrollar las 3 primeras fases puede ser en funcion a las caracteristicas del caso:

e Determinacion de las cargas generadas por los pedidos planificados en cada centro de
trabajo.
e Periodificacién de las mismas a lo largo del tiempo de suministro
e Inclusidn de la carga generada por las recepciones programadas
e Determinacion de la capacidad necesaria por periodo en cada centro de trabajo
e Comparacién con la capacidad disponible y determinacién de desviaciones.
El punto de partida para el calculo de la planificacion de recursos son los siguientes datos.
e La planificacién MRP-I.
e Los tiempos de ajuste y procesado de cada uno de los productos.
e Las hojas de ruta.

e La capacidad disponible en cada uno de los Centros de Trabajo.



LIMITACIONES E INCONVENIENTES DEL MRP Il

De acuerdo a D’alessio (2004) Las limitaciones del MRP se originan de las condiciones en que se
encuentra antes de iniciar el sistema. Es necesario contar con un equipo de computo, la estructura
del producto debe estar orientada hacia el ensamblado; la informacion sobre la lista de materiales y
el estado legal del inventario debe ser reunida y computarizada y contar con un adecuado programa
maestro. Otra consideracion importante, es la integridad de los datos. Los datos poco confiables
sobre inventarios y transacciones, provenientes del taller, pueden hacer fracasar un sistema MRP
bien planeado. El capacitar el personal para llevar registros precisos no es una tarea facil, pero es
critica para que la implantacién tenga éxito en el MRP

De acuerdo a Dominguez Machuca (1995) aun existiendo grandes beneficios del MRP |l también
existen pequefios inconvenientes entre los que cabe destacar:

Alto coste. Es muy dificil establecer un costo medido para la implementacion de un sistema
de MRP Il dado que este. en funcién de mdltiples circunstancias puede tener asociada una
dispersion tan grande que el dato no resulte representativo. relejado en una partida del costo
total de la implementacion, el cual estara compuesto cémo:

-Costos cémo en el area técnica: Hardware, Software, personal de sistemas y procesamiento
de datos incluyendo el mantenimiento del sistema.

-Costos en el area de datos: preparacion de listas de materiales de los registros de
inventarios, de las rutas y del resto de las entradas.

-Costos en el &rea del personal. Equipo de proyecto, formacion y entrenamiento, asesoria
externa que incrementa la n6mina de manera indirecta.

Defectos técnicos. EI MRP Il acentla la disponibilidad de materiales sobre la herramienta y
los centros de trabajo, segun el problema es relativo al tamafio de lote, otro es el camino
alternativo de la ruta, o bien la fiabilidad de las previsiones de demanda desarrolladas por la
empresa.

D’alessio (2004) también considera los inconvenientes de:

Defectos técnicos
Cambio en la cultura organizacional

Capacitacién de personal

VENTAJAS Y BENEFICIOS DEL MRP Il

Segun Macleod (1998) cuando la Gerencia de alto nivel se compromete con la MRP II, la compafiia
puede esperar beneficios como:

Uso més eficiente de los recursos: Se espera reduccion en los inventarios de trabajos en
proceso como productos terminados. Se localizan los cuellos de botella en los centros de
trabajo y se programa de mejor manera el mantenimiento de la maquinaria.



e Mejor planificacion de prioridades: Se reduce el tiempo para iniciar la produccion y se facilita
modificacion del programa de la produccion de modo que refleje los cambios en las
necesidades de los clientes.

e Mejor servicio al cliente: Se amplia la capacidad de la compaifiia para cumplir con las fechas
de entrega prometidas. Con lo que surge la oportunidad de mejorar la calidad y reducir
precios.

e animo de los empleados: Los empleados adquieren confianza en el sistema, lo que mejora
la coordinacion y comunicacion entre departamentos.

e Mejor informaciéon gerencial: La gerencia usa las salidas del MRP para entender mejor el
sistema fisico de produccién y asi medir el desempefio de este. A los gerentes de las demas
areas funcionales se les facilita y mejoran la planeacion a largo plazo.

Segun Dominguez Machuca (1995) son las siguientes:

e Aportaciones a la direccion y gestion de la empresa. Permite una gestién anticipada,
permitiendo ademas simular las consecuencias de cualquier evento sobre dichos
programas. Facilita la integracion, el consenso de criterios y un aunamiento de esfuerzos
para alcanzar el mismo obijetivo.

¢ Impacto sobre la exactitud de los datos empleados y las informaciones generadas. El MRPII
cuenta con sistemas muy avanzados de deteccion de errores en la introduccion de datos,
asi como de salidas para la retroalimentacion con vistas a determinar divergencias. Emplea
una base de datos Unica, y su consecuencia se reduce al numero de empleados dedicados
a estas tareas y reduce la probabilidad de error. Ademas, obliga a disponer de unos
procedimientos claros y detallados de forma que cualquier persona realice la misma tares
de la misma forma.

e Impacto sobre los inventarios. La programacion permite a los sistemas MRP acercarse al
objetivo de disponer de los stocks necesarios justo a tiempo, por lo que se eliminan en gran
medida los stocks de seguridad y se aumentan la rotacién de los inventarios. Se puede
hablar de reducciones de la inversion en inventarios de entre el 10% y el 50%.

e Impacto sobre la informacion y el nivel de servicio a clientes. Gracias a la capacidad de
programacion se pueden conocer las fechas de emision y entrega con mucha antelacion,
por lo que se puede proporcionar al cliente una fecha practicamente exacta de entrega de
su pedido. Las mejoras de los niveles de servicio son del 26% y de las entregas de los
pedidos en la fecha prometida desde el 90 al 97%.

e Impacto sobre la productividad del trabajo. MRPII puede lograr importantes mejoras en la
productividad del trabajo, siendo la més importante las conseguidas en la mano de obra
directa; ademas gracias a la integracion de la gestién de las diversas areas en un sistema
computarizado como MRPII, se puede lograr reducir en parte del trabajo administrativo al

disminuir la documentacién empleada y los pasos de esta.

¢ Impacto sobre compras. Reduccion de papeleo mantenido por el personal de compras mayor
tiempo disponible para comprar, pues, al conocer las necesidades y sus fechas con mayor
anticipacién, puede negociarse con los proveedores, consiguiendo contratos anuales y
comunicandoles las necesidades futuras de la empresa.

e Impacto sobre los costos de transporte. Los retrasos y urgencias en el cumplimiento de las
fechas de entrega, como también la descoordinacion entre otras ventajas.



¢ Reduccion de la obsolescencia y aumento de la productividad del Departamento Técnico.
Mejora de la posicione competitiva de la empresa. Mejora del grado de satisfaccion de los
clientes. Mejor control de los inventarios y estimacion de los costos. Mayor calidad y
exactitud en el calculo del Presupuesto.

También se pueden incluir:

¢ Reduccién de Horas extras, tiempos ociosos y contratacion temporal.

e Disminucidn de la subcontratacion.

e Reduccién substancial en el tiempo de obtencién de la produccién final.

e Incremento de la productividad.

e Posibilidad de conocer rapidamente las consecuencias financieras de la planificacion.

e Mantiene documentacion confiable y actualizada.

CLAVE DEL EXITO DE UN SISTEMA MRP I

De acuerdo a Cuevas (2010) la clave del éxito de un sistema MRP Il es la gente, desde la alta
direccion hasta quienes colaboran en la operacién diaria. Es la gente comprometida y bien
capacitada la que conoce el como y el porqué, es la que garantiza el éxito. El hardware y el software
son las herramientas para facilitar el trabajo, pero son las personas las que hacen la diferencia entre
el fracaso y el éxito.

Cuando la sefal es “ahi esta el software, échenlo a andar”, la invitacion al desastre es previsible.
Una buena implantacion requiere que sean las personas las que redisefien los procesos y obtengan
los resultados deseados. Se dice que el ABC de MRP |l es: A=gente, B=integracion de la informacion
y C=hardware y software.

RESPONSABILIDAD DEL DIRECTOR GENERAL RESPECTO AL MRP Il

De acuerdo a Wigth (1993) las responsabilidades de un director general respecto al MRP Il son las
siguientes:

e El establecimiento de objetivos.
e El establecimiento de la responsabilidad
e Hacer el plan de produccion.

e Asegurarse de que el plan es valido, que los datos son correctos, que el maestro horario
representacion lo que realmente va a ser construido.

¢ El establecimiento de politicas sobre temas como la programacion maestra.

e Asegurarse de que cada miembro del equipo de direccion utilice el sistema



e Medir el desempefio contra los planes vigentes.
e Medicion de la gente en su ejecucioén de los planes.

e Deshacerse de las relaciones adversas y hacer que la gente a trabajar juntos como un
equipo mucho mejor lo que era posible antes.

ESTRUCTURA PARA IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA PPC (PLANEACION,
PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION)

En el siguiente diagrama muestra las etapas de la guia propuesta. En ella segun Castro (2010) se
resumen, en forma estructurada y secuencial, los pasos del proceso de implementacion de un
sistema de informacion PPC genérico.

En el diagrama se identifican tres grandes etapas, cada una desagregada en bloques mas
especificos, a la vez subdivididos en procesos puntuales. El esquema muestra el orden en que debe
efectuarse toda la implementacion, desde la etapa inicial hasta la liberacion del sistema, cuando se
espera que la empresa pueda administrar sus procesos PPC empleando el sistema de informacion
adquirido para ello. A continuacién, se describen cada una de las etapas.

REVISION DE REQUISITOS

Segun Castro (2010) esta etapa comprende todas las actividades que una empresa manufacturera
debe llevar a cabo antes de iniciar la implementacioén de un sistema computarizado PPC. Su punto
critico es la verificacion de la disponibilidad de informacion: qué se tiene, qué debe modificarse y qué
debe conseguirse, todo con el propdsito de analizar el estado de la empresa frente a los
reguerimientos de implementacion del sistema. También en esta etapa se deben ejecutar actividades
de preparacion de la empresa, del personal y equipo técnico, previendo interrupciones al inicio del
proyecto. En esta etapa se debe tomar en cuenta:
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Esquema estructural de la guia para el proceso de implementacion de un sistema PPC.
Fuente: Castro (2010)

a) Consideraciones iniciales
A continuacion, se enumeran en forma general cuatro postulados que deberan considerarse antes
de avanzar en un proceso de implementacion de un sistema PPC, Comprension de las diferentes
etapas:

e Apoyo y conviccion

e Equipoy lider

e Dimension social

e Capacitacion y entrenamiento de usuarios



b) Capacitacion y entrenamiento de usuarios

La recoleccién de informacion es requerida para que los diferentes modulos del sistema puedan
operar correctamente. El método que aqui se plantea es una propuesta que cada empresa debe
revisar y eventualmente modificar, de acuerdo con los requerimientos finales del sistema
computacional PPC adquirido. La informacion requerida para operar cada sistema debe detallarse
en una lista de chequeo, definiendo a la vez el estado en el cual la informacién se encuentra en la
empresa. Las listas de chequeo, en su mayoria de tipo productivo, incluirdn informacion de: listas de
materiales, rutas de proceso, tiempos de proceso y de abastecimiento, recursos disponibles,
demandas por producto, listado de proveedores y clientes, entre otras. Cuando se inicia el proceso
de implementacién del sistema PPC sera necesario tener toda la informacion de la lista, ya que ésta
es la base para la simulacién del proceso y para dar cumplimiento a los propésitos del sistema. Para
obtener esta informacién es necesario contar con personal contratado y/o capacitado en Ingenieria
Industrial o de produccion dedicado completamente a esta labor, con el fin de obtener toda la
informacion estéatica precisa y confiable necesaria para alimentar el sistema.

Luego de verificar si la informacion requerida existe debera evaluarse si la informacion que se posee
esta completa, es compatible y precisa, de tal forma que pueda ser ingresada al sistema
computacional PPC.

Si no se cuenta con lo requerido o si los datos se encuentran dispersos, tendran que suplirse todos
los vacios antes de continuar el proceso.

GESTION DE LA CONFIGURACION

Segun Castro (2010) comprende la revision, reorganizacién, actualizacion y redefinicion de la
informacion recolectada. Terminada la etapa de recopilacion de informacién podra evaluarse la
cantidad que se tiene y la dificultad asociada con su manejo, directamente proporcional a la
complejidad de la empresa. La propuesta es descargar toda la informacion en tablas, que tienen por
objeto ordenar y mejorar su visualizacion, de tal forma que puedan tomarse correctivos, hacer
actualizaciones, eliminar datos obsoletos y/o realizar los complementos requeridos. El orden para
registrar y redefinir la informacion no es relevante; sin embargo, se recomienda tomar como guia la
secuencia propuesta a continuacion:
¢ Redefinicién de centros de trabajo en planta

e Reorganizacion de la informacion de maquinaria, operarios y turnos de trabajo
e Reorganizacion de la informacion de operaciones y estandares

e actualizacién y reorganizacion de las referencias de productos

e Actualizacion y reorganizacion de materias primas

e Actualizacion y reorganizacion de proveedores

e Actualizacién y reorganizacion de clientes

e Alimentacion de informacion al sistema computacional

DESPLIEGUE, CONTROL Y SEGUIMIENTO

Segun Castro (2010) esta Ultima etapa es también llamada de mantenimiento; se hace seguimiento
a las tareas asignadas, para que sean ejecutadas y asi se alcance la implementacion y el buen
funcionamiento del sistema. Aqui la actividad se centra en orientar a los directores del proyecto de
implementacion en cuanto a los puntos vitales por controlar: alimentacion correcta de informacion,
obtencién de reportes apropiados y confiables de informacién almacenada y simulacién de procesos
para la toma de decisiones. Las tareas principales de esta etapa son:



e Parametrizacion del sistema de informacion

e Prueba piloto y andlisis de respuesta

e Evaluacion del desempefio, seguimiento y profundizacién de la capacitacién
e Puesta en marcha

¢ Mantenimiento del sistema

PRONOSTICOS

Segun D’alessio (2004) tratar de dirigir una operacion de manufactura sin prondsticos equivale a
navegar en una embarcacion sin brUjula. Segun Krajewski (2008:522) Un prondstico es una
prediccion de acontecimientos futuros que se utiliza con propésitos de planificacion y consiste en la
estimacion y el analisis de la demanda futura para un producto en particular, componente o servicio,
utilizando inputs como ratios histéricas de venta, estimaciones de marketing e informacion
provisional, a través de diferentes técnicas de prevision.

PATRONES DE LA DEMANDA

Segun Krajewski (2008:522) Las observaciones repetidas de la demanda de un producto o servicio
en el orden en que se realizan forman un patrén que se conoce como serie de tiempo, los cinco
patrones basicos de la mayoria de las series de tiempo aplicables a la demanda son:

e Horizontal. La fluctuacién de los datos en torno de una media constante.

e Tendencia. El incremento o decremento sistematico de la media de la serie a través del
tiempo.

e Estacional. Un patron repetible de incrementos o decrementos de la demanda, dependiendo
de la hora del dia, la semana el mes o la temporada.

¢ Ciclico. Una pauta de incrementos o decrementos graduales y menos previsibles de la
demanda, los cuales se presentan en el transcurso de periodos mas largos (afios o
decenios).

e Aleatorio. La variacién imprevisible de la demanda.
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Patrones de demanda
Fuente: Krajewski (2008)

FACTORES QUE AFECTAN LA DEMANDA

Segun Krajewski (2008) La demanda es afectada por diferentes factores como:

Factores Externos: Son aquellos factores que estan fuera de control de la empresa, como ejemplo
podemos citar los cambios tecnoldgicos, la escasez de recursos, etc.

Factores internos: Son decisiones internas que provocan cambios en el volumen de la demanda,
como ejemplo podemos citar a la publicidad, cambios de precio, etc.



Desarrollo
Modelo estadistico

El desabasto de todas las materias primas es muy comun en Polietilenos comerciales S.A. de C.V.,
esto afecta a las lineas de produccion y a toda la cadena de suministro interna y externa de PCM,
ya que se cuentan con 8 maquinas de produccién, trabajan los 360 dias del afio y todos los dias de
la semana, se abastecen de insumos en el cual continuamente tienen paros por falta de los mismos.
Pero, la programacion no se cumple en un 40% en la secuencia solicitada, porque el abastecimiento
de las materias primas no se garantiza en el momento requerido. Esto representa que se generen
varios eventos, que generan improductividad a la planta y generar modificaciones en el trabajo de
otras areas, ademas de Planeacion, el cual debe corregir y restructurar los programas.

Teniendo este breve resumen de la situacion actual que se representara los paros de maquina del
mes de Marzo (Tabla 01) y abril (tabla 02) del 2022.

MARZO
DOM LUN MAR MIE JUE VIE SAB
1 0 2 1 3 1
0 0 1 1 2 3 4
1 3 3 1 3 2 3
0 3 1 1 3 4 4
4 2 3 2
Tabla 01 Elaboracion propia.PCM.
ABRIL
DOM LUN MAR MIE JUE VIE SAB
4 3 3
4 0 1 1 4 4 0
5 3 3 3 3 4 0
4 3 1 1 3 3 4
4 3 3 3 0 4

Tabla 02. Elaboracion propia.PCM.

Con estas muestras de las tablas 01 y tabla 02 se determinara por Estadistica descriptiva el por qué
se propone la implementacion de un sistema MRPII para el abastecimiento adecuado de las lineas
de produccion.

En la siguiente tabla 03 se obtienen la probabilidad P(X), de cuantas maquinas se encuentran
paradas (x) de 0 a 5, con los 61 dias registrados.



x | FRECUNGA | Tlciima | FRECUENCA | Tl e
ACOMULADA ACOMULADA
0 8 8 0.13 0.13
1 13 21 0.21 0.34
2 7 28 0.11 0.46
3 21 49 0.34 0.80
4 10 59 0.16 0.97
5 2 61 0.03 1.00
61 1.00

Tabla 03. Elaboracion propia PCM.

Por consecuencia en la siguiente tabla 04 nos mostrara la media, varianza y desviacion estandar.

L;:I;/ooss PROBABILIDAD X(p(X)) (X-U)2 (X-u)2*P(X)

(X) P(X)

0 0.13 0.00 4.00 0.52

1 0.21 0.21 1.00 0.21

2 0.1 0.23 0.00 0.00

3 0.34 1.03 1.00 0.34

4 0.16 0.66 4.00 0.66

5 0.03 0.16 9.00 0.30
1.00 2.30 2.03

Tabla 04. Elaboracion propia PCM.

Podemos observar que la media es 2.30=2 maquinas que representa el 25% de la linea de
produccion total de la empresa PCM, por lo cual tenemos una varianza de 2.03=maquinas, que nos
indica que hay probabilidad de que paren 0 maquinas a 4 maquinas, este resultado nos da la pauta
para poder tomar la decision de proponer la implementacion de un MRPII en la empresa Polietilenos
comerciales S.A. de C.V. ya que del 100% de las linea de produccién solo trabaja el 75% del mismo,
esto causa perdidas monetarias en la empresa por el mal manejo de la cadena de suministro dentro
y fuera de la empresa.

Esto representa que se generen varios eventos, que generan improductividad a la planta y generar
modificaciones en el trabajo de otras areas, ademas de Planeacion, el cual debe corregir, restructurar
los programas y incumplimiento con los clientes.



Analisis del sistema actual de produccion

Segun los datos recopilados con los diferentes instrumentos aplicados en la

investigacion, se puede establecer que hay varios factores que contribuyen a que la empresa no
tenga una productividad adecuada. Principalmente, se puede resaltar que en la planificacion de la
produccion no se aplican herramientas para tener mejor control en la administracion de los recursos.
La manera empirica como se establece la produccion, no les permite determinar o precisar el nimero
de trabajadores con deben trabajar, o si se van a emplear horas extras, o si el nUmero de
trabajadores es demasiado como para decidir reducir la mano de obras o planificar con ellos otras
actividades. Asi mismo, no determina los recursos materiales que deberian estar en almacén para
garantizar al abastecimiento de producciébn y que no haya paradas innecesarias, que solo
contribuyen a consumir mas recursos de lo necesario.

Un analisis mas detallado nos permite el diagrama de Ishikawa o diagrama causa/efecto, que nos
permite identificar algunas causas que impactan en la baja productividad de la empresa.

Analisis del proceso

El proceso de fabricacion de pelicula estirable no es un proceso muy complicado y el nUmero de
operaciones son pocas. El proceso solo es conocido por los trabajadores mas antiguos. La empresa
no contaba con un documento que explique o detalle el proceso, por lo que siendo necesario para
su comprension integral y puedan determinarse los recursos necesarios y su duracién, se procedio
a elaborar el diagrama de operaciones del proceso (DOP).

La empresa no aplicaba ninguna técnica conocida para establecer el sistema de produccion y la
cantidad de recursos humanos necesarios. El nimero de trabajadores que se utiliza en el proceso
productivo actual es de 15 personas. La empresa ho ha disefiado un sistema para la produccion de
sus productos, entonces, cuando se da inicio a la jornada de trabajo, todos los trabajadores emplean
aproximadamente 60 minutos preparando los recursos necesarios (resina, bobina, mezclas,
etiquetas, cajas, etc... para cada formato) para la produccion establecida minutos antes, sacando
los recursos del almacén. Luego un solo operario atiende la maquina extrusora de pelicula estirable
y el resto de trabajadores se encargan de hacer mezclado de resina, alimentar las maquinas de
extrusion, etiquetar, emplayar y almacenar como se vaya viendo la produccion, es decir, donde vean
que hay cierto retraso van a apoyar y asi sucesivamente hasta terminar el dia. Este sistema
empleado no es controlable y tampoco es eficiente, por tanto, es un sistema que necesita
urgentemente un disefio o propuesta de mejora. Ademas, como no estan establecidas las etapas del
proceso de produccion, entonces el control de los recursos es muy dificultoso. Tal como se dan las
cosas, no se puede determinar los trabajadores que deberian ir en cada etapa.

Con la ayuda del DOP, se puede establecer una linea de produccion continua lineal y con la ayuda
de la aplicacion del balance de lineas o la teoria de restricciones, se pudo determinar la cantidad de
recursos humanos necesarios. El diagrama de operaciones del proceso se muestra donde se puede
observar que se realizan 7 actividades de operacion y una actividad combinada de operacion-
inspeccion.

La empresa maneja referencialmente la siguiente informacion como capacidad efectiva e intenta
siempre se cumpla sin importar la cantidad de recursos humanos que se necesiten.



Capacidad efectiva estimada

FORMATOS KILOGRAMOS/DIA
PELICULA ESTIRABLE MANUAL 5500
PELICULA ESTIRABLE AUTOMATICA |6000
PELICULA COLOR 3000
BOLSA BIODEGRADABLE 7000

Fuente; Empresa Polietilenos Comerciales de México.
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Diagrama de Ishikawa del problema de la empresa Polietilenos Comerciales.



DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Produccion de pelicula estirable |

Fecha: 01/06/21

Departamento: Area de produccion de pelicula estirable

Hojana, 1 de 1

Elaborado por: Eduardo Fuentes Alvarez

Tipo: Operario

Metodo; Actual

Resina
Refuerzos

Mezclado

Alimentar magquina

Extrusion de pelicula
estirable

Colocacion de bobina de
carton

Alneaciony llenado de
bobina

OO0t

pelicula estirable

Cantidad de bobinas de pelicula en

RESUMEM . .
tarima segun formato

ACTIVIDAD | CANTIDAD

Colocacion de etiqueta y
embalkje detarima

F@

O
|

TOTAL 7

Verificacion de calidad de

Pelicula estirable en
tarimado

Diagrama de operaciones del proceso de extrusion de pelicula estirable




PROPUESTA DE FUNCIONAMIENTO DEL MRP Il

Polietilenos comerciales es considerada una MYPE a la cual comprar un paquete de software como
SAP u otro software resultaria inviable por tema de costos, desarrollar un paquete “hecho en casa“
llevaria mucho tiempo y también resultaria complicado implementarlo por el tema de costo, por esos
motivos se propone el paquete de software como el Almyta Inventory, que es un sistema de
informacion de Planeamiento de Recursos Empresariales (ERP), construido sobre la acumulacién
de conocimiento y de las mejores practicas empresariales de empresas europeas y americanas. El
Almyta se ofrece por suscripcion mensual de acuerdo al numero de usuarios, lo que reduce
sustancialmente el costo total de inversion, aplicando el concepto de Cloud Computing o Software
como servicio solo requiere conexion a Internet, la inversion en hardware, software base y personal
especializado es CERO.

DESCRIPCION DEL PAQUETE DE SOFTWARE

Sistemas Almyta ha llevado a cabo el negocio desde marzo de 2003. El producto principal de nuestra
empresa es un paquete MRP II, denominado Sistema de Control Almyta (o simplemente ACS). ACS
es una aplicacion cliente / servidor de conexion en red basada en Windows. Cada paquete estandar
incluye los siguientes modulos: control de inventario, compras, nombramientos de almacén, las
ordenes de trabajo de mantenimiento de activos, 6rdenes de montaje, lista de materiales, gestion de
activos, envios, las ventas de inventario. ACS es una aplicacién capaz de cédigo de barras: lee
cbdigos de barras escaneados, imprime etiquetas y formularios con cédigo de barras. Sistemas
Almyta esté ofreciendo una multitud de interfaces de hardware y software, tales como: dispositivos
de mano, QuickBooks, Internet, PLCs. Almyta Systems proporciona una programacion personalizada
para Windows e Internet a precios competitivos. Todas las configuraciones de ACS incluyen
actualizaciones de por vida del producto y un afio de asistencia técnica ilimitada.

LOGISTICAY MANUFACTURA MANUFACTURA
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Modelos disponibles de Almyta Systems

En la siguiente tabla se muestra las funcionalidades de los mdédulos disponibles de Almyta Sistems,
estas pueden ser adoptadas por cualquier Empresa de produccion.



Mdédulos y funcionalidades de Almyta Sistems LOGISTICA Y DISTRIBUCION

Ordenes de compra e importaciones

Administracion de 6rdenes de compras maestras y
normales, ademas de su dependencia entre estas.
Aprobaciones de 6rdenes de compra por rango de
montos

Administracién de costos totales de envio o costos de
nacionalizacién gue se asocian con la adquisicion,
recepcién y cualquier costo adicional al producto.
Planificacion y seguimiento de recepciones, embarques y
formas de pago

Inventarios

Multi almacenes, manteniendo cantidades en existencia,
en orden, asignados y en 6rdenes pendientes, junto con
informacion de costos y ventas o consumos

Mdltiples unidades de medida por item.

Definicion de estantes y lugares de almacenaje.

Pedidos y facturacién

Registro de pedidos

Facturacion de pedidos de clientes.
Venta mostradora

Ventas diferidas

Facturacién de exportaciones

Panificacion de Ventas

Proyeccion de ventas e ingreso de cuotas de ventas a
cumplir por cliente o vendedor, determina rentabilidad y
precios, fija precios diferenciados por tipo de cliente o
tipo de producto.

Visualizacion de diversos tipos de costos

Registro de precios de competidores.

Visualizacion gerencial de la informacion de stocks y
ventas por periodos de tiempo, célculo de los dias de
stocks y mercaderia por recibir

MANUFACTURA LIGERA

Lista de Materiales

Mantiene formulaciones de ensamble o desensamble de
productos, identificando insumos, productos, mermas y

rendimientos estandar.

Identificaciéon de productos principales, sub-productos y

productos afectos a valor agregado.

Reporte de requerimientos netos.

MANUFACTURA COMPLETA

Programacién Maestra (MPS)

Re-generar MRP: genera las ordenes de planta,
produccion o de compra en el estado de planeadas por
computador, por periodos de acuerdo al calendario de
planta, leadtimes de los articulos,

tamarfios de lote y con diferentes tipos de saldos de inventarios (disponible, comprometido, fisico), opcion de considerar o

no inventarios de seguridad.




MANUFACTURA COMPLETA

Programacién Maestra (MPS)

Planificador MRP.

Reprogramacioén de érdenes.

Manejo de mensajes de excepcion.

Trazabilidad: detalle de los origenes de las necesidades
brutas y/o asignaciones (Peggin).

Politicas de planeamiento por articulo.

Prepara el lanzamiento de érdenes

Generar érdenes de manufactura - 6rdenes de planta
lanzadas.

Generar 6rdenes de manufactura - 6rdenes de produccién
lanzadas.

Generar 6rdenes de compra lanzadas.

Reporte de solicitudes de compras por proveedor, incluye
fecha de necesidad.

Manufactura General

Parametros generales de manufactura.

Calendario de planta: define los dias de la semanay las
horas de trabajo.

Calendario reporte: diario, semanal, mensual, aperiédico.
Departamentos: sub division de la planta.

Centro de trabajo: area de produccién especifica dentro
de un departamento: cuenta con opciones para: definir
calendarios de planta especificos para cada centro, tasas
de costos, valores por defecto, grupo de cuentas y
maquinas o herramientas asignadas.

Tipo de equipo.

Maquinas: proveedor, tasas, criticidad.

Planificacion de requerimientos de Materiales (MRP)

Re-generar MRP: genera las ordenes de planta,
produccion o de compra en el estado de planeadas por
computador, por periodos de acuerdo al calendario de
planta, leadtimes de los articulos, tamafios de lote y con
diferentes tipos de saldos de inventarios (disponible,
comprometido, fisico), opcién de considerar o no
inventarios de seguridad.

Planificador MRP.

Reprogramacion de érdenes.

Manejo de mensajes de excepcion.

Trazabilidad: detalle de los origenes de las necesidades
brutas y/o asignaciones (Peggin).

Politicas de planeamiento por articulo.

Prepara el lanzamiento de érdenes

Generar 6rdenes de manufactura - 6rdenes de planta
lanzadas.

Generar 6rdenes de manufactura - 6rdenes de produccién
lanzadas.

Generar 6rdenes de compra lanzadas.

Reporte de solicitudes de compras por proveedor, incluye
fecha de necesidad.

Control de Planta

Tracking con la orden de venta.
Liberar orden de planta: para poder reportar actividad de
mano




Genera numero de pre-series, para controlar el proceso productivo por articulo individual.

MANUFACTURA COMPLETA

Control de Planta

Actividad de planta: reporta toda actividad de mano de
obra y de maquinas en la planta (en horas), el nimero de
piezas terminadas, desperdiciadas o rechazadas.
Recoleccion en linea: consumos de componentes con
opciones de sustitucion, de acuerdo a las asignaciones de
la orden de planta.

Devoluciones de material: agrega, modifica o elimina
registros manuales de devoluciones de materiales de la
planta al inventario.

Desecho y rechazo de produccion: reportar los productos
rechazados durante la produccién debido a
descompostura, pérdida o baja calidad.

Cierra la orden de planta: determina el fin de operaciones
u actividades de la orden de planta.

Contabilidad de Costos de Produccion

Entrada de costos miscelaneos que seran agregados a los
costos de las 6rdenes.

Entrada de trabajo: visualiza los costos generados por
todos los consumos de materiales, costos de actividades
de la planta (horas hombre y horas maquina), y
miscelaneos cargados al producto terminado. Efectla el
ingreso de la produccién, total o parcial por orden de
planta y genera los. asientos contables de la produccion.
Ingreso de produccidn, por cantidades, series o lotes.
Proceso de acumulacién de costos para la produccién en
proceso al cierre de mes.

Genera los ingresos al inventario por la produccion al
costo real

Ruta de programacién Estandar

Entrada de ruta considerando una variedad de tipos de
operacion que incluyen la productiva, movimiento,
procesamiento externo, reproceso, inspeccion y
alternativa.

Las operaciones productivas se vinculan a equipos de
trabajo de personas o de maquinas.

Configuracion de operaciones productivas para calcular el
CRP (Planeamiento de recursos de capacidad).

Control de run, setup y tiempos de espera.
Identificacion de operaciones para seguimiento del flujo
del proceso productivo.

Planificacion de requerimientos de Capacidad
(CRP)

Calcula leadtimes de items CRP: en base al tiempo de
ejecucion de la ruta de cada item y actualiza su valor en
las politicas de planeamiento del item.

Brindar informacién para optimizar la planeacion, controlar
los tiempos de produccién y controlar mejor la carga de la
planta.

Comparar la capacidad de planta existente con la carga
de trabajo anticipada.

Mostrar informacién de la carga programada de cualquier
centro de trabajo




PROCESO DE MRP Il PARA APOLO

En el siguiente diagrama de contexto del sistema Almyta Sistems, donde se detalle la interaccion de
las areas de Polietilienos Comerciales con el MRP Almyta Sistems, considerando los datos que
ingresan y los datos que recibiran del sistema. De acuerdo al diagrama se describe la interaccién de
las diferencias areas de Polietilenos comerciales con el MRP Almyta Sistems.

COMERCIAL

En esta area un responsable de Comercial registrara en el MRPII los pedidos de los clientes
mediante una Orden de Venta considerando:

e Fecha de entrega

e Tipo de bobina

e Cantidad de kilogramos o piezas

e Medidas de las bobinas de pelicula estirable
e Costo unitario

e Total, de la Venta

Esta area también podra ver el estado del pedido del cliente y en qué etapa se encuentra.

GERENCIA

En Gerencia se llevara un plan de ventas de las peliculas y empaques de manera anual, este sera
basado en:

e Metas de ventas

e Histdrico de ventas

e Tendencia de las ventas

e Complejidad de mezclado de producto
e Costo produccion

e Informacion de los pedidos de los clientes.



Prondsticos de Ventas
RENCIA
-Generar el Plan Anual de Ventas
-Registrar prandsticos de Ventas

COMERCIA Pedidos de los Clente—
Raoi s " Reporie de Pedidos dd Chiente
Registrar Pedidos Clientes i de g
Rmﬂ! de estado de los ped-dw / Reporte :'Cll::’:* fabricackn
| GENERP |
Angreso/salida de mateniales paswinsac
g a 3 Parimetros del MAP
roductos Intermedio \_l‘_‘> Orden de Planta confeccién
Productos Terminados Orden de Planta corte
Autas de produrid
Kacdex <Datos maestros
Solicitud de (m— “Datos Maguina
“Orden: “Reporte del plan de Production
ALMACEN . “Orden de Confectién ma::‘xmom;aam
~Registrar IngresoxSalida de materiales -Rutas de produccidn -Reporte de avarce de Orden de Confecciin  PRODUCCION
-Preparar el Plan de produccién
m:m:mnm <Correr el MRP
-0atos de costos miscelanis -Mezclar pedidos da chentes
~Lanzar Ordenes
-Lanzar Ordenes Canfeccidn
-Lanzar Ordenes de Compra
PROPUCOOMUPEMSOR -Preparar Parte de produccion
Registrar avance de | Orden -Registrar consumo y devolucion de materiales
Registrar avance de [a Orden de Confeccidn
-Registrar costos

Diagrama de contexto del MRPII para Polietilenos Comerciales de México.

Esta informacién sera registrada dentro del MRPIlI como prondstico de Ventas. Gerencia podra ver
la informacion de:

e Reporte de Pedidos del Cliente

e Reporte de Capacidad de Planta

e Reporte de Costo de peliculas y empaques.

e Reporte del tiempo de fabricacion de peliculas y empaques

e Ventas realizadas

INVENTARIO

El area de Inventario se encargara de registrar la entradas y salidas de materiales en el MRP I,
también se encargara de registrar los productos intermedios y peliculas terminadas para él envié de
a los clientes.



PRODUCCION

En el &rea de Produccion un responsable o Planificador efectuara lo siguiente:

e Preparar el Plan de produccion, de acuerdo a la informacion de las corridas del MRPII.

Correr el MRPII, de acuerdo a los pedidos del cliente, los pronésticos de ventas y los
parametros de configuracion del MRPII, el usuario podra simular varias corridas para obtener
varios planes de produccion moviendo las fechas de vencimiento de los prondsticos de
ventas, pedidos de los clientes, ordenes de corte y confeccion de acuerdo a las necesidades
y los objetivos de la empresa, al final se obtiene un plan de produccién adecuado.

Mantener los parametros del MRP

Mezclar pedidos de para obtener las ordenes de mezclado

Lanzar Ordenes produccion

Lanzar Ordenes de Compra con los requerimientos de los materiales

Preparar Parte de produccién en base a las rutas de las peliculas
e Registrar consumo y devolucion de materiales

El area de produccidn podra ver la informacién de:

e Reporte del plan de Produccion
e Reporte del estado de los pedidos de los clientes

e Reporte de avance de Orden de produccioén.

PRODUCCION/SUPERVISOR
El supervisor de produccion podra ver la informacion de:

e Orden de Mezclado
e Orden de Produccién
e Rutas de produccion

También tendra que ingresar la informacion de avance de las 6rdenes de mezclado y de produccién,
mediante los registros de actividades y siguiendo las rutas de produccion de las diversas érdenes.



DETALLE PROCESO DE MRP Il PARA POLIETILENOS COMERCIALES

En el siguiente diagrama se muestra a mas detalle los procesos de interaccion del MRPII con las
diferentes areas, también se muestra las funciones que van a cumplir durante el desempefio del
sistema, ademas en esta seccion se ejemplificara el proceso de MRP Il con 3 productos, este ejemplo
abarcara desde la parametrizacion del MRPII hasta el ingreso de las prendas al almacén de

productos terminados.
A continuacion, se describe a detalle cada proceso:

MANTENER PARAMETROS DEL MRP Il

En este proceso un responsable de produccién se encargara de registrar, modificar y/o eliminar los
parametros del sistema MRPII segln las necesidades de la planificacién y control de la produccion.

Los parametros a considerados son:

e Localizacion/Almacenes.

En esta seccion se registraran y organizaran las diferentes Localizaciones(almacenes) involucrados
en el proceso de produccion, para el caso de la empresa Polietilenos Comerciales en la siguiente

tabla se muestra los almacenes que seran registrados

Pedidos de bos Cli

COMERCIAL
-Registrar Pedidos CJientes

4.3.4 Registrar
Pedidos del
Cliente

4.3.2 Mantener
Plan de Ventas

Reporte de estado de los pedidos

-Ingreso/salida de materiales
-Productos Wtermedio ~Rutas de production
’/-Plodmos Terminados “Lista de Materioles

4.3.6 Gestionar

P itos de Ventas:

GERENCIA
~Generar el Plan Anual de Ventas

-Reporte de Pedidos del Cliente
-Reporie de Copacidad de Planta
-Reporte de Costo d¢ Prendas
-Repone delviempo de Tabricxion
de prendas

-Parémetros cel MAP
-Rutas de produccid

4.3.1 Mantener
parametros MRP

Inventario

Registrar Ingresoalida de materiales e TeA0

Costos
Hotas Hombre

Estado de las ordenes

costos de
produccion

Horas Hombre 4.3.9. Registrar
Horas Maguina Avance orden
~Costos miscelaiios Onden de Corte orte y confecciop
~Orden de Confecrién
Rutas de produccidn
-Datos de avance de orden de Corte
-Datns de avance de orden de confeccion
PRODUCCION/SUPERVISOR Datos de costos miscelanios

-Registrar avance de la Orden de Corte
-Registrar avance de la Orden de Confeccidn
-Registrar costos miscelaftos

Proceso del MRPII para Polietilenos

<Datos Maestros +Datos maestros
«Datos Maguinaria
Reporte del plan de Pmducdoo—l
Dtos de Planlficadd
Propuesta de Ordenes de corte
Propuesta de Ondenes de confece.
3.5 Lanzar Ordenes “Selichud de Material
Ordenes de compra de planta de corte, “Qrden de Pianta confeccion
+Orden de Pianta corte

onfeccidn v comp

+Reporee de avance de Qrden de Corte
-Reparte de avance de Orden de Confeccibn

Comerciales

-Registrar prondsticos de Ventas

PRODUCCION

-Preparar el Plan de produccion
Correr el MRP

-Mezclar pedidos de clientes
-Lanzar Ordenes Corte

-Lanzar Ordenes Confeccion
-Lanzar Ordenes de Compra
-Preparar Parte de produccion
-Registrar consumo y devolucion
de materiales



Cddigo Descripcion
Localizacion
MO01 CONSUMIBLES
MO02 PRODUCTO TERMINADO
AO01 DESPERDICIO
AO02 PRODUCTO TERMINADO DE COMPRA
Listado de localizaciones //almacenes
1XO0OKXXXX 11 XXXXXXXX 1 2XXXXXXXX 13XXXXXXXX
RESINA, PIGMENTOS
CONSUMIBLES| ANTIESTATICO, LYJELF'{B%OCR%E%"L’B’O y EA;"MA Undow VSlos e e
DESLIZANTE Y 7 sOblelEs, 1l ADHESIVAS
PELETIZADO CAJA BARROTES Y BARROTES
PRODUCTO XXX 21 XXXXXXXX 22XXOKXXXX 23XXXXXXXX 24XXXXXXXX
: ROLLO
TERMINADQ |PELICULA ESTIRABLE| POLI S/N IMPRESION TERMOENCOGIBLE BOLSA T
IXXXXHXHHHX 31XXXXXXXX 32XXXXXAXX 33XXXXXKKX
DESPERDICIO DESPERDICIO DESPERDICIO
PELICULA ESTIRABLE | DESPERDICIO NATURAL | ot e o DESPERDICIO NEGRO
PRODUCTO EY000000004 4100000
TERMINADO PELICULA ESTIRABLE BOLSA
DE COMPRA

Clasificacion del inventario.

Maestro de Articulos / Items
En esta seccién se mantendra la informacion de las prendas (productos terminados), materiales
y productos intermedios que se usan en produccion, también se mantendra la informacién como:

Cadigo de Articulo
Descripcion

Lead time

Unidad de medida (almacenamiento).

Unidad de venta
Unidad de compra
Cantidad por Padre
Unidad de medida
Stock de seguridad

Localizacion.



Peso

Ancho

Altura

Factor Merma

Etc.

Lista de materiales

El responsable de produccién mantendra el listado de materiales y piezas que sirven para la
produccion de las prendas (productos terminados), esta informacion estara organizada en estructura
de arbol. Cada peliculay empaque terminado tendra un listado de materiales y productos intermedios
organizados en estructura de arbol considerando la cantidad necesaria para confeccionar la misma.

JU Juego

MT Metro

KG Kilogramo

UN Unidad

DO Docenas

Cl Cientos

MI Millar

PA Par

p2 Pies cuadrados
CA Caja

Abreviaturas de las unidades de medida

Rutas de Produccion

En esta seccion el responsable de produccion mantiene las rutas de produccion de las diferentes
peliculas y empaques. Estas rutas son referenciales pueden ser cambiadas de acuerdo a las
necesidades al momento de crear la orden de confeccién u orden de corte.

Para cada prenda y para cada conjunto de piezas se creara una ruta de produccion considerado la
informacion de:

Maquina, que interviene en la operacion
Horas maquina, horas que invierte la maquina en la operacion

Grado de mano de obra, especialidad del operario que va la operacion en la ruta de
produccion.

Horas hombre, tiempo aproximado para desarrollar la operacion en la ruta de produccion.



e Magquinaria

En esta seccion se registraran las maquinarias que intervienen en el proceso de produccion de
peliculas y empaques.

Cod Maq. Descripcion
Mez01 MEZCLADORAO1
Mez02 MEZCLADORAO2
Mez03 MEZCLADORAO3
Ext01 EXTRUSORAO1
Ext02 EXTRUSORAO2
Ext03 EXTRUSORAO3
Ext04 EXTRUSORAO4
EmbO01 EMBOBINADORAO1
Emb02 EMBOBINADORAO2
Emb03 EMBOBINADORAO3

Listado de maquinaria.

e Empleados

En esta seccion se registraran los empleados, para definir el manejo de costos definira un grado de
mano de obra al empleado y una tasa X horas. A modo de ilustracion en la siguiente tabla se muestra
el listado de algunos empleados de Polietilenos comerciales.

Emp. TasaX Grado Mano de Obra.
Horas
1022 1.1 GERENTE
1024 0.5 JEFE
1048 0.7 ADMINISTRATIVO
1096 0.8 OBRERO LIDER
1110 0.5 OBRERO RASO
1272 0.7 SUPERVISOR
1368 0.8 MONTACARGUISTA

Lista de empleados

GENERAR PLAN DE PRODUCCION

Un responsable o planificador de produccion generara un plan de produccién a partir de varias
corridas MRPII, hay que considerar que el sistema puede simular varias versiones de planes de
produccion en donde el responsable o planificador podra observar como se comporta un determinado
plan si es que cambia las fechas de vencimiento de los pedidos de los clientes, lanza ordenes de
produccion, ordenes de produccion en determinas fechas, esto ayudara a tomar mejores decisiones
a la hora de definir el plan de produccién.



GENERAR FLAN DE PRODUCCION

FRODUCCION MRPII GEREMCIA COMERGIAL

Solicltar eacls
Sedidos de bos clientes
- Pronoshicos de Yentas
~Ordeney de Masts

Bederes Coardinar Cocvdin d

camibso te
| 4=t pedidosd
* prongstico de ol 11||=

B LMD = Proceso MEP

Walbder

pracee MARP

alhdar Reportes di
Capacidad de Capacitadad de
FLants *lanils

Modificar Prondstico
*""”"m:,'f' Mo de Ventsy pedides
de chentes

Diagrama de flujo de generar plan de produccion



En el diagrama de flujo de del proceso de generar el plan de produccién para Polietilenos
comerciales, este se describe en los siguientes pasos:

1. Un responsable de produccion solicitara la mezcla de pedidos de los clientes y prondsticos de
ventas.

2. EI MRP Mezclara los pedidos de los clientes y prondsticos de ventas y los preparara.
3. El responsable de produccién validara el mezclado de érdenes.

4. El responsable de produccién solicitara el proceso MRP configurando los diferentes parametros
como:

e Fecha Vencimiento
e Compromisos de 6rdenes de Planta
e Compromiso en almacén

5. EI MRP tomaré la mezcla de érdenes, ejecutara el proceso y mostrard los resultados por articulo
de:

e NBP, Necesidades brutas proyectadas

e RP, Pedidos proyectados

¢ ROP, Recepcién de ordenes Planeadas

e BDP, Balance disponible proyectado

e PPL, Pedidos Planeados Lanzados

e FP, Ordenes Afirmadas
Esta informacion sera presentada por periodos, de acuerdo al calendario reporte configurado.
6. El responsable de produccién validara el plan de producciéon propuesto por el MRPII considerando
los pedidos de los clientes a cumplir en un determinado periodo. EI MRPII ofrece la posibilidad de

obtener versiones de planes de produccién para una mejor validacion.

7. El responsable de produccién podra ver la capacidad de planta de acuerdo a un reporte que es
obtenido del MRPII, esta toma los pedidos de los clientes a ser tomados en cuenta en la planificacion.

8. El responsable de produccién analiza la capacidad de planta y con la planificacion propuesta.
9. Si el responsable de produccion esta de acuerdo con la planificacion propuesta del MRP, Lanzara
Ordenes de compra y ordenes de produccion

Si el responsable no esta de acuerdo con la planificacién podra coordinar con el area de
Gerencia, Comercial y Produccion los cambios necesarios para la planificacion de la produccién

10. El responsable de produccién coordinara cambios en los prondsticos de ventas.

11. El responsable de produccién coordinara con el &rea comercial cambios en las fechas de entrega
buscando la mejor conveniencia para el plan de produccion.



REGISTRAR PEDIDOS DEL CLIENTE

En esta seccion un responsable del Area Comercial se encargaréa de registrar en el MRPI| los pedidos
de los clientes mediante una Orden de Venta considerando:

e Fechade entrega

e Tipode pelicula o empaque
e Cantidad de kilos

e Mediday calibre

e Costo unitario

e Total, de venta

Esta area también podra ver el estado del pedido del cliente mediante el MRPII, para la entrega de
las prendas terminada al cliente. Una vez terminada el responsable de comercial solicitara la salida
de las Peliculas y empaques terminados mediante una Guia de Remision en el MRPII, también
imprimira la respectiva factura.

LANZAR ORDENES DE PRODUCCION Y ORDENES DE COMPRA.

De acuerdo a los resultados de las Necesidades brutas de produccién generadas y propuestas por
el MRP, se podran lanzar las érdenes de produccién y las 6rdenes de compra segun el tipo del
articulo, estas seran creadas segun:

Productos finales, se lanzaran las ordenes de produccién segun las necesidades, el responsable
tomara la decision de las fechas de inicio y fecha de vencimiento de las ordenes segun la
capacidad de planta y guiado por el resultado MRP.

Productos intermedios (mezclados), se lanzaran las ordenes de corte segun las necesidades, el
responsable tomara la decision de las fechas de inicio y fecha de vencimiento segun la capacidad
de planta y guiado por el resultado MRP.

Materiales, se lanzaran las 6rdenes de compra segun las necesidades, pero esta tendra que ser
validada con el area de inventario, donde se confirmara la compra de los diferentes materiales
solicitados

En el caso de las Ordenes de produccién cada vez que son lanzadas por el MRPII se generaran
automaticamente una ruta de operaciones y un listado de materiales, estos datos serviran para el
control de las operaciones y el consumo de materiales.



GESTIONAR INVENTARIO

e Planificacidén de inventarios

La planificacién de inventarios para los materiales y productos intermedios se haran en base a los
resultados del MRP y la planificacidn de los productos terminados se basara en la planificacién de

ventas.

De acuerdo al grupo la planificacion de inventarios varia, en la siguiente Tabla se observa como se

gestiona la planificacion de inventario.

resultados del
MRP

Grupo Planificacién Revision de Lanzamiento Tiempo de
stock de Ordenes respuesta del
Compra proveedor
Pelicula estirable Seguln Semanal Cada 3 meses | 30a60
resultados del Aprox.
MRP
Empaques Segun Semanal Cada 3 meses | 30 a60
resultados del Aprox.
MRP
Otros Materiales Segun Semanal Semanal 3a7dias

Gestion de la planificaciéon de inventario.

e Control de Stock y 6rdenes de compra.

En este proceso los responsables de los almacenes gestionaran con el médulo del MRPII;

Ordenes de compra, estas seran generadas segun la necesidad de materiales de produccién como
el resultado del proceso del MRP, esto coordinando con el area de producciéon y observando los
Niveles de stock para esto el MRP les facilitard sus correspondientes herramientas.

Aprobar y modificar las 6rdenes de compra solicitadas por el area de Produccién.

Ingresos de materiales mediante el internamiento de mercaderia de una Orden de Compra.

Ingresos de prendas terminados.
Salidas de materiales

Bajas de materiales
Transferencias entre almacenes

e Registrar guias de remisién para la salida de productos terminados.
En el caso de la gestion de stock para la compra de los materiales como la resina de plastico,
adhesivos y los otros materiales se hara segun el resultado del MRP.




REGISTRAR COSTOS DE PRODUCCION

En este proceso se registraran los costos de produccién de las peliculas y empaques, dentro del
MRPII se considera 3 fuentes de costos de produccién

e Costos XBOM, De acuerdo a los consumos de los materiales que se usan en la
elaboracién de las peliculas y empaques, en esta seccion se registraran los materiales que
se estan usando en las 6rdenes de produccion.

e Actividades, Costos de las horas hombre y de las horas maquina invertidas en la
fabricacion de las peliculas y empaques a mas detalle en el punto.

e Costos Miscelaneos, Costos indirectos de la produccion.

ENTRADA DE PRODUCCION

Una vez que las peliculas y empaques queden terminadas, el supervisor procedera a ingresarlas a
almacén de productos terminados con el respectivo costo, se seguiran los pasos de:

1.El supervisor ingresara al médulo de entrada a produccion del MRPII
2.El supervisor seleccionara la orden produccion deseado
3.El supervisor verificara la informacion de:

e Costo de los materiales usados.

e Costos de las actividades donde se encuentras las horas hombre y las horas maquina
invertidas en la orden de produccién.

e Costos miscelaneos (Costos indirectos de la orden de produccion)

4. El supervisor ingresara la cantidad de peliculas y empaques, calculara un costo unitario y se
visualiza un resumen de los costos y el costo unitario de una orden de produccion

REDEFINICION DE LA ESTRUCTURA DE LA EMPRESA

En el area de produccion se tendra que capacitar a una persona para que sea el responsable del
manejo del MRP Il o contratar una persona para que ocupe el puesto de Planificador, esta tendra la
funcion de:

e Coordinar con Gerencia el Plan de Ventas Anual
e Coordinar con el responsable especialista de sistemas el funcionamiento del MRPII

» Ejecutar varias corridas de MRP, de acuerdo a los resultados, coordinar el lanzamiento de
Ordenes de Planta, Ordenes de produccion y Ordenes de compra.



e Hacer el seguimiento en la ejecucion de las érdenes de Planta, produccion y pedidos de
los clientes.

e Verificar en el tiempo la disponibilidad de los materiales para la manufactura de.
e Hacer el seguimiento al cumplimiento de las 6rdenes de compra.

Se creara un nuevo puesto de trabajo en el area de produccion, este sera llamado responsable de
TI (Tecnologias de la Informacion) que tendré las funciones de:

e Correcto funcionamiento del MRPII en las distintas computadoras de la Empresa.

e Coordinar con el proveedor del MRPII cualquier inconveniente que pueda existir con el
servicio

e Coordinar con Gerencia y el proveedor del MRP cualquier nueva funcionalidad que se
requiera implementar para un mejor manejo del sistema

e Dar soporte de hardware y software a los equipos de coémputo de la empresa.

REDEFINICION DEL MANEJO DE CLIENTES

Los clientes podran tener mayor seguridad de la fecha de entrega y ademas fechas mas cortas de
entrega, pero por parte de los clientes se tendra que coordinar lotes minimos de fabricacion.

REDEFINICION DEL MANEJO DE PROVEEDORES

Los proveedores deben ser evaluados constantemente porque se requiere seguridad en las fechas
de entrega, en el caso de polietilenos comerciales los proveedores criticos son los de venden la
resina de refuerzo, sus fechas de entregan varian de 30 a 90 dias, esto depende de la disponibilidad
de materia prima que tengan, esta variacion en la fecha de entrega afecta al tiempo de produccién
de las peliculas y empaques.

CONSIDERACIONES PARA LA IMPLEMENTACION

Para el éxito de la en la implementacién de un MRP Il hay que tomar varios criterios importantes
que a continuacién se presenta:

DISPONIBILIDAD DE LA INFORMACION

Segun Castro (2010) el punto critico en la implementacién de un sistema planificacion y control de
la produccion es la disponibilidad de la informacion, la informacion es un componente fundamental
en la implementacion del MRP 1l, no solo es tenerla, sino que debe ser exacta, estar disponible,
estandarizada y organizada, ademas esta debe ser entendida por todos los miembros de la
organizacién. En el proceso de implementacion del MRPII se debe mantener un listado de chequeo
para saber qué informacién se tiene de la empresa, que informacion esta a medias y cual es la
faltante.

La informacidn critica a considerar:



e Plan de ventas

e Demandas

e Lista de materiales

¢ Rutas de Proceso

e Tiempos de procesos

e Tiempos de abastecimiento

e Tiempos de proceso

e Lotes de compra

e recursos disponibles,

e Listado de proveedores

e Listado de clientes,

¢ Niveles de stock
Para obtener esta informacion se necesita coordinar con todas las areas involucradas, asi como
tenerlas conciliadas, es decir cada area deberia manejar la misma informaciéon maestra ya que en

muchos casos cara area maneja sus propios datos y esto generan islas de informacién, con la
implementacion del MRP los usuarios hablaran el mismo “idioma”.

ESTRUCTURA DE LA ORGANIZACION

Para una exitosa implantacion se tiene que considerar que va existir cambios en la organizacion
como:

Nuevos puestos de trabajo, en el caso del MRPII se tiene que crear los puestos de trabajo de
como:

- Planificador, que sera responsable planificar la produccion mediante el sistema, lanzar 6rdenes de
confeccion, ordenes de corte, érdenes de compra, verificar la disponibilidad de los materiales y hacer
el seguimiento de las diversas 6rdenes.

- Responsable de TI, que sera responsable del correcto funcionamiento a nivel hardware y los
componentes de software.

Redistribucion de actividades, para el funcionamiento del GEN- ERP se va a tener que redistribuir
y/o formalizar las actividades de los puestos involucrados en la produccién, por ejemplo, el supervisor
no tendra que hacer actividades de almacenero.

Redisefio de puestos, para el funcionamiento del GEN- ERP se va a tener que redisefiar algunos
puestos de trabajo, por ejemplo, para dar mantenimiento a las rutas de produccién se tendra que
extender las funciones a algunas fusionadoras especializadas.

Cultura organizacion, en el caso de la implementacion MRPII se tiene que cambiar la mentalidad
de los trabajadores en el sentido de que ellos ya no van a trabajar para su area sino para toda la
empresa, las islas de informacion



BENEFICIOS

BENEFICIOS TANGIBLES

e Aumento en las ventas

e Ahorro de material al efectuar una mejor planificacion

e Al conocer de mejor manera cuando y cuanto se requieren los materiales se podrian hacer
mejores negociaciones con el proveedor, como por ejemplo la compra de telas de alpaca
que se hacen anualmente se podrian efectuar trimestralmente y asi formarse alianzas
estratégicas.

e Incremento de la produccién.

e Disminucion de la subcontratacion de personal, ya que se conoce de antemano las
necesidades de los pedidos y capacidad requerida.

¢ Reduccion de costos de almacenamiento

e Colocacion de costo de las prendas de manera mas exacta.

e Eliminacion de islas de informacién y estandarizacion de la informacion, las diferentes
areas de la empresa compartiran la misma informacion

e Eluso del MRPII evitara y reducira los robos y algiin manejo fraudulento en los procesos
relacionados con el proceso de produccion.

e Reduccién de horas extra, tiempos ociosos y contratacién temporal.
e Se muestra las diversas ventajas y beneficios que obtuvieron algunas empresas a nivel

mundial al implantar exitosamente un MRP |l u otro sistema informatico similar, estos datos
son estudios realizados por algunos analistas en empresas manufactureras.



CONCLUSIONES

¢ De acuerdo a las deficiencias encontradas en la planificacion y control de la produccion, se
da la necesidad de plantear el uso de un sistema informatico MRP Il como apoyo a la
mejor gestion de la planificacién y control de la produccién en la Empresa Polietilenos
comerciales de México.

e EI MRPII en Polietilenos comerciales brindara una herramienta para la planificacién y el
control de la produccion.

e Laimplementacién del MRP Il en Polietilenos comerciales seria factible ya que sus
operaciones se acoplarian a las funcionabilidades ofrecidas por el MRPII

e Laimplementacién del MRP Il dentro de Polietilenos comerciales generara un flujo de
informacion con un desempefio 6ptimo entre las &reas involucradas con la planificacion y
control de la produccion.

e Eluso del sistema MRP es viable debido a su bajo costo de contratacion mensual como
servicio.

e El analisis costo beneficio da demuestra que la implementacion del MRP es rentable y da
ventajas significativas para la empresa Polietilenos comerciales.

e Lainversion para la adquisicion del MRPII es mucho menor que la adquisicion de otros
paguetes en el mercado y un paquete hecho en casa.

e Laimplementacién del MRPII generara dentro de la organizacion una cultura de ordeny
cumplimientos de los procedimientos.

e Eluso del MRPII en Polietilenos Comerciales generara mejores negociaciones con los
proveedores de la resina de plastico, debido a que la compra no sera de forma anual sino
segun la necesidad de la produccion.

e Los bheneficios operacionales de la implementacion del MRP-II seran la reduccion de los
leadtime, aumento de ventas y mejor servicio al cliente.

e Se considera las siguientes recomendaciones:

e Serecomienda el uso de la herramienta Almyta Sistems MRPII para la planificacion de
materiales.

e Se debe lograr el compromiso de la Alta direccion en la implantacién del MRP Il, debido a
gue estos daran la directiva y tienen la influencia en los diferentes niveles de la empresa.
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