‘ CAPITULO IV
NUEVO SISTEMA DE PLANEACION CON SISTEMA MRP II

4.1. DESARROLLO
Para este sistema estan involucrados la planta matriz de Tucsén y la planta de Magdalena, como

ya se dijo anteriormente en Tucsén se encuentra todo el staff de planeacion de Avent México.

4.1.1. El primer paso es que la planta de Tucsén en este caso el sitio 900, corra MRP,
seguidamente de DRP, para que pueda revisar la demanda generada a la planta.
Enseguidamente usar los recursos de planeacion, definidos en acuerdo con la planta,

para suavizar la demanda y enviarla a la planta, por medio de 6rdenes confirmadas.
4.1.2. La planta Magdalena revisa la demanda de ordenes de producto terminado.

4.1.3. Se revisa el reporte de ventas contra pronésticos, para analizar la situacién de cada uno

de los articulos de producto terminado.

4.1.4. Se revisan los recursos de planeacién, para analizar que la demanda recibida no exceda

la capacidad.

4.1.5. Una vez analizados los recursos de planeacién y el reporte de ventas contra
prondsticos, se llega a un acuerdo con el departamento de planeacién de Tucson y se

hacen las modificaciones que sean necesarias en las ordenes confirmadas.

4.1.6. Una vez hecho el acuerdo, bajo programacién repetitiva se lleva a cabo la
programacién de producto terminado (las lineas de empaque) y después se hacen los
siguientes pasos:

=  Actualizacion del programa repetitivo

= Explosion del programa repetitivo

4.1.7. Después se corre MRP para que se generen las ordenes planeadas de los subensambles,

que en este caso, serian las batas.
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4.1.8. Se procede a elaborar la programacién de los subensambles, bajo programacién
repetitiva.
®  Actualizacion del programa repetitivo
=  Explosion del programa repetitivo
NOTA: Al departamento de corte de material se le entrega una hoja de programacién de

proceso de acuerdo al sistema

4.1.9. Se corre MRP y DRP para que se generen los requerimientos de rollos, miscelaneos y

cartones.

4.1.10. Se procede a revisar las demandas generadas por el sistema para el sitio 320 en
Tucson que es €l alfnacén de materias primas y se confirman para que puedan ser
enviados en la fecha deseada. Esto también es hecho para los rollos y cartones, se
confirman en el sistema aunque no se llevan a cabo totalmente todas las operaciones
en el sistema por no estar estos proveedores conectados al sistema, pero se piensa que

en un futuro estén integrados.
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4.2. DIAGRAMAS

SISTEMA DE PLANEACION CON MRP II

Corrida de MRP y DRP
Automaticamente
(pantallas 23.1, 12.13.1)

Corrida de MRP para generar
ordenes planeadas de

Revisar Demanda ordenes de
Producto Terminado
{Pantalla 12.17.5.6)

Revisar Reporte de
Ventas vs. Pronésticos
(Pantalla 22.23.8)

y Demanda en los recursos de
Planeacién. (Pantalla 21.21)

Confirmaciéon de Demanda de
Producto terminado
(Pantalla 12.17.1)

Programacion de Producto
Terminado, bajo programcién
repetitiva
(Pantalla 18.22.1.10)

Actualizacién y Explosion del
Programa Repetitivo
(Pantallas 18.22.1.18 y 18.22.2.4)

A 4

subensambles (batas)
(Pantalla 23.3)

Programar Batas, bajo
Programacién Repetitiva
(Pantalla 18.22.1.10)

Actualizacion y Explosion del
Programa Repetitivo

(Pantallas 18.22.1.18 y 18.22.2.4)

Corrida de MRP y DRP
(Pantallas 23.3 y 12.3.3)

Revisién de ordes planeadas
de rollos, miscelaneos
y cartones
(Pantalla 12.17.5.6)

Confirmacion de ordenes de
rollos, misceléaneos
y cartones
(Pantalla 12.17.1)
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4.3. PANTALLAS / REPORTES DEL SISTEMA MRP II
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4.4.RESULTADOS OBTENIDOS DEL NUEVO SISTEMA

Algunos resultados que se han logrado a partir de la implementacion del nuevo sistema pueden

resumirse de la siguiente manera:

4.4.1. programacion de la planeacion mas exacta

La programacién se hace de acuerdo a los requerimientos del cliente, el sistema toma en
cuenta la cantidad de inventario en los centros de distribucién y la compara con la cantidad
que se desea tener llegar en el inventario de seguridad asi como con las ventas semanales. De

esta manera la demanda recibida es la demanda que realmente necesita el cliente.

Ademés con el congelamiento de las 4 semanas, los problemas de materiales se redujeron, ya
" que todo lo que se programa es lo que se produce. Por consiguiente se generé un beneficio

mas, que fue reducir los cambios de articulos en las lineas.

4.4.2. Mayor control de inventario
Realmente se tuvo control de inventario en todas las areas, ya que antes se tomaba en cuenta
unicamente el 4rea de almacén. Al hacer inventarios fisicos en el pasado eran muy precisos,

por ser solo una area.

Pero ahora se tienen ubicaciones de inventario en todas las areas de proceso, mas almacén y
producto terminado. Con el nuevo sistema se lleva un control semanal de costos por 4rea,

para ir teniendo un mejor control.

4.4.3. Mejor seguimiento de la produccion

Una herramienta bastante fuerte, ya que la produccion de las areas de corte y proceso, se
estén reportando cada tres horas, se puede ir dando un mejor seguimiento en las lineas de
produccidén, si va cumpliendo acorde a los programado o si va atrasado, ver que esta
sucediendo en ese momento, para dar una solucién pronta, y evitar incumplimientos ya

cuando no tienen remedio.

49



4.4.4. Medicion mas exacta del desperdicio.
Anteriormente como el material no era transferido en el sistema, sino solamente se
consumia, cuando se reportaba el desperdicio no se podia saber a ciencia cierta si era exacto,

ademds de que para rastrear esa informacion hubiera tomado demasiado tiempo.

Pero ahora con las transferencias se toman en cuenta las piezas que se entregaron, las piezas
que se consumieron y las que se hicieron desperdicio, y si la cantidad que existe en el
sistema es distinta a la cantidad fisicamente disponible, se puede detectar si se estan

reportando como deben las cantidades de desperdicio.

Ademas se puede detectar cual es el principal factor si son problemas debido a la maquina,

del operador, o incluso del proveedor, o cualquier otro problema que este afectando.

4.4.5. Reduccion de inventario

Ahora con el conocimiento de las ubicaciones de inventario en el todo proceso y el
conocimiento de saber los costos, se puede ir deduciendo si realmente debemos de tener un
costo alto, lo cual nos ha sido muy favorable, ya que se ha estado midiendo durante cuatro
meses, habiendo una reduccién importante de ddlares en inventario, y por lo consiguiente

menos material en almacén.

4.4.6. Proceso de ordenamiento de materiales mas simplificado
Anteriormente la persona encargada de materiales tenia que hacer calculos manuales con
ayuda de una hoja de calculo, para ver que se necesitaba ordenar de rollos de materiales,

misceléneos, etiquetas, carton.

Abhora el sistema calcula los requerimientos que se necesitan y descuenta las cantidades que
vienen en transito hacia la planta, lo que hace que solamente se ordene lo que se necesite, y

- por consiguiente ayuda a la reduccion de inventarios.
Ademas ahora que las semanas de programacion estin congeladas, los rollos que se ordenan

son los que se utilizan, lo que ha reducido bastante andar haciendo cambios de ultima hora a

las ordenes, incluso ordenando pedidos adicionales.
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4.4.7. Reduccion de faltantes de materiales
Fue significativamente reducida hasta un 99% presentindose solamente en caso muy

esporadicos, lo cual no ayudo a mejorar la eficiencia y mejorar el flujo del proceso.

4.4.8. Planeacion a largo tiempo mas estable

Se pudieron llevar a cabo mejores planes a largo plazo, ya que en el sistema se puede
visualizar hasta un periodo de ocho meses, lo cual ha servido para hacer planes de
crecimiento en produccion mas eficientes, ya que con tiempo suficiente se planea todo lo

necesario como personal, maquinaria y equipo, u otras variables que se necesiten.



INVENTARIO EN DOLARES SEMANAL
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% SCRAP EN PROCESO
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VARIACION EN DOLARES
(INVENTARIOS FISICOS)
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