I1 APLICACION DE LOS METODOS MRP ESTANDAR

La aplicacidn de Los métodos de PLaneacién de Requerimientos de Ma-
teriakes estd Limitada genejialmen«te a 5ab)u:cac16n descontinua (contra --
proceso continuo). En el pasado se pensd que el uso de Estos métodos es
taba garantizado dnicamente en operaciones de fabricacién que compren---
dlan ensamblados de productos relativamente complejos, pero po‘stwomen
Ze se ha desaprobado ésto.

Compaiifas que gabrican productos de una pieza, pueden usar MRP. Es
verdad que Las primeras compaiilas que desarroflaron y usaron sistemas --
MRP fueron {dbricas de productos de alta ingenierta, con ensamblados com
plejos, en industrias metaldrgicas, que nonmalmente estaban operando md-
quinas de trabajo en Las cuales un gran mimero de Gndenes estaban en pro
ceso simultdneamente. Este tipo de ambiente nepresenta el mds estricto
. manefo de inventarios y produccibn de problemas modelos, y §ué para ne--
s0Lven Estos problemas que La compaiifa en cuestidn se capaa,utd en Los'mé
todos MRP tan pronto como se volvieron §actibles (con Las compu,tadona/s)

 Desde Los inicios de Ros sistemas MRP, Ras compaiilas en sus mds di-
versas. formas de negocios de manufactura (tales como cable y alambre, --
muebles, empaque de especies, ete.) han impLementado €stas técmcaA que
han tenido diferentes c/thqu de aplicacibn. Lo que es comin para to-
das éEstas compaﬁ&u Y que sirve Wnupw&nemte como criterio de aplica~- -
cibn del MRP, es La existencia del Programa Maestro de Produccidn, donde
se vexpaua el plan total de produccibn en el cual estdn relacionados el
procuramiento de materias primas, 5ab/uécau’6n Y actividades de subesam--
bles.

EL MRP se aplica a medios de manufactura que utdn onientados a fa-
bucaudn de antieulos componentes { el 2énmino cubre tamb&én subensam--
bes). Las operaciones de ensamble §inal estfn nonmalmente ﬁuma del ~--
abfetivo del MRP, conocido en su forma estdndar. Puede decirse que el -
sdistema MRP es primeramente un sistema de pzaneawin para La fabricacibn
de a/uthCOA componentes.
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EL sistema MRP puede usarse en cualquiern planta que tenga, 6 pueda
tenen un Prognama Maestro de Produccidn.

EL crniterio de aplicacidn por el tipo de artlculos en inventarios
{en una planta usando el sistema MRP) es simple y directo: el sistema
MRP puede aplicarse a cualquier artleulo, adquirido 6 fabricado, que es
1€ sujeto a demanda dependiente. Otros atrnibutos del artleulo, tales -
eomo costo, volumen de uso 6 continuidad de demanda, son de poca -impor-
tancia (6 de ninguna) para fLa aplicacibn del sistema MRP. -

1) DEMANDA DEPENDIENTE CONTRA DEMANDA INDEPENDIENTE

Es La naturaleza de £a demanda La que provee La clave real para La
seleceidn y aplicacidn de La téenica de control de inventarios. EL ---
prineipio fundamental que sinwe como gula para Lo aplicacidn de La tée-
nica de Punto a Ondenar 6 del MRP es el concepto de damanda dependx_en,te

e Andependiente.

La demanda para un artleulo dado en inventarios es LLamada indepen
diente cuando tal demanda no tiene nelacién con La demanda de otrnos ar-
tleulos, 6 sea cuando no estd en funcidn de La demanda de algin artfou-
Lo en inventarios. La demanda independiente se proyecta.

Se define como demanda dependiente-aquella que esta relacionada di
nectamente, 6 que se derdva de La demanda de cualquier antfoulo § pro--
ducto. Esta demanda puede ser vertical, cuando un componen,te es necesd
tado en onden para fabricar un subensamble, 6 producto, u honizontal co
mo en el caso del manual 6 instructivo dek producto transportado con EL.

que puede determinanse mewamewte

HARA M1 \uusNiH;,g.ﬁ

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Pronosticar es uuepa/w.bze de m «tecmcws de Punto a Ondenar. Pro
nostican sucede dvicamente cuanda La acudn pa.bada es nepetible. En un
medio manuﬁa.cﬂmvw La demanda pora una- pan,te dada puede estar totalmen-
te s4in 'Le,(’.audn a su demanda pasada. Pronosticar, de cualquier manera,
podrla sen el dltimo recwrso a usar cuando no es posible determinan y de
rdvan La demanda de cualquier otro modo. En casos de demanda deperdien-
Le &sta es por definicion denivable, caleulable.

En un medio manufacturero, un artleulo dado en inventarios tsuben--
samble, parte componente, 6 materia prima) puede estarn sufeto a demanda
dependiente exclusivamente, 0 puede estar sujeto a ambas demandas, depen
diente e wdepemtcewte Tal mezela de demandas apanece en casod de par-
~ %es usadas en produceibn: comin, Lo mismo que partes de servicio de neser

va. ‘ta po&an independiente del total de Ra demanda tendnd que ser pro
muacada Yy sumada a La demanda dependiente (caleulada). Las partes de
.Auuma no muy grandes usadas en produccidn noamal estdn sujetas a de--
- ‘ependa.mte exelusivamente y su demanda es nonmwbnenxe pronosti-

VENTARTOS EN UNA' INDUSTRIA MANUFACTURERA

manejo de inventanios en una industria manufacturera cubre dnica
‘mente pante del manejo de inventarios general tal como Lo conocemos en -
Ritenatuna, porque nepresenta un problema especial y o5 gobernado por Le
yes dnicas. Esto significa que muchas de Las aproximaciones tradiciona-
Les no son pmpx:amente_, aplicables a inventarnios de ate po de indutju‘m.

Un {nventario en una industria manugacturera estd definido de La s4i-
gulente manera:

~--- materias primas en almacén
--- partes componentes semi-terminadas en a!.ma.cé_n
- partes componentes terminadas en almacén

- 17 - .
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-=~ dubensambles en almacén
- partes componentes en proceso

--~ Subensambles en proceso . HARK k. . ...aiia
INGENIERIA INBUSYP‘ '

EL manejo 6 planeacifn y controd de Anventarios cﬁm&a%%c bi--
- gudentes funciones y subfunciones:

Planeacion :

-~ politica de inventarios

-~ planear inventarios

-~ previsibn
Adquisicibn

-~ onden de accibn poau:wa (eokocacidn, suministro)

-- onden de accifn negativd (dumwuudn, cancelacibn}
Almacenamiento

-- hecepedldn

-- control flsdice de inventarios

-- estimacifn de inventarios (mantener inventarios)
Disposicitn: ‘

~- pwiigdeacion (sobras, cancelacidn de artleulos obéote,tau
-~ desembolso (enf/r.egado a pedido original)

La guncidn de un sistema de inventarios manuﬂac,tmuw es La de con -
vertin ‘el plan total de p/wducwin (Programa Maestrno de Pmducu«in) en -
hequerimientos detallados de materiales componentes y chdenu. Este --
s4stema determina, .artleulo pon artleubo, qué es Lo que debe procuranse
¢ cudndo, qué es Lo que se va a fabrican y cudndo. EL sistema de inven
tarios determina el onden de prioridades y La cantidad requerida. Esta
cantidad es determinada para eada antfeubo en {nventanios separaddmente,
basada en Lo demanda proyectada durante un tiempo mim.mo de reemplaza--
miento y La demanda neal que excede a La pfwyec,tada Esta porcibn de -
La cantidad del punto de reonden La cual se Leeva pera compensan einon
en pronbsticos s Llamada "nwe,& de Aegu/uda.d" Es determinado en base
a fa demanda hustﬁau.a para cada antleulo y en el nivel de servicio de-
seado. En un sistema de punto a o/cdena/g, alguna parte de La computa---
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cibn de La Cantidad Ecomfméca a Ondenar nommalmente determina el Lamaito
de La onden de reemplazamiento.

Hay dos alternativas que una empresa puede emplean para d mane o
de sus inventarnios:

-~ Nivel de Reemplazamiento, popularmente conocido como Control de In--
ventarnios EAtacLl_iM,éco & Punto de Reorden.
-- Planeacifn de Requerimientos de Materiales (MRP) .

! La primera puede redegininse como una serie de procedimientos, re-
glas de decisidn y negistros intentados para asegwrar una continua wti-
- Lidad Mu.ca de todos Los antleulos incluyendo un Anventarnio, en forma
de una demanda Ancienta. Bajo La aproximacidn de Punto de Reonden, La
dumnuwn en £a cantidad de cada antioulo en inventarios estd contro-
tada y es emitida una onden siempre que La mercancia baja a una canti--
dad predeterminada del punto de reonden.

Un sistema de Planeacibn de Requerimientos de Materiales consiste
‘de una senie de procedimientos £6gicamente nelacionados, neglas de deci
840n, y registros diseiiados para convertin ol Programa Maestro de Pro--
duccifn en un tiempo dividido de requerimientos netos, y La cobertuna -
planeada de tales requerimiontos para cada articulo componente necesa--
nio para Amplementar Este programa. Un sistema MRP neplanea nequesi---
mientos netos y su cobertura como nesultado de un cambio en el Programa-
de Produccidn, el estado de Anventarios, 6 La composicidn del producto.
En el proceso de planeacidn, un sistema MRP estdndan seiiala cantidades
existentes en abmacén para Los nequerimientos bautos del atleulo y ne-
valda La vab.déz del tiempo de cualquier onden especial en La determina
cibn de Los /‘LQQLLULUM.QMOA netos. Para La cobertura de Estos requendi--
mientos, el sistema establece un proghama de chdenu planeadas para ca-
da anticulo, incluyendo Gndencs, 84 Las hay, para sen Liberadas Anmedia
Zamente y Ondenes para Liberdnse en fechas futunas especificadas. Las
cantidades de Las Ondenes-planeadas son obtenidas de acuerdo a una & va
rins neglas de tamaiio de Lote especificadas por el usuario del sistema
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como aplicables al antlfeulo en cuestibn. En su Zotalidad, La informa--
cibn sobre nequerimientos del antleulo y su cobertura, que un sistema -
MRP ut@dm genena se Lbama _"pzan de a’equuu’mi.wtw de mateniales".

3) REQUERTHIENTOS BRUTOS Y REQUERIMIENTOS NETOS

Requerimientos brutos.- EL tomino "requerimientos bautos" nos --
indica La cdntidad de antfculos que tendrd que ser usada, 6 sea, envia-
da pana cumpliri una orden principal | u dluianu»), Y no necesariamente -
La cantidad total que serd consumida pon el producto terminado. Estas
dos cantidades puaden 6 no sen idénticas. Para ilustran Lo anterion, -
ver Figuna No. Auponemous que tienen que producinse 100 productos X"
y LaA ALgu,LarLteA cantidades estdn en inventarios:

Mtloit  Contidad on inventarios

A 2
B 15
c 7
) 4

Cuando se presenta €ste pfwbzema mucha gente trata de nesolverto
de La siguiente manenra: .

Mtfoubo  Cantidad Aeguenida

A 100 - 7 = 98
B 100 - 15 = 85
c 100 - 7 = 93
D 100 - 46 = 54

Lo cual es incomrecto; Lo conrecto seria resobverto de La sdguiente
§onma: ' '
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Nivel 0 X Producto

p/bénupa«é

componente

Nivel 1 A Ensamble

prineipal

componente

Nivel 2 B. Subensamble

componente

Nivet 3 c Parte

princdipal

componente

Nivel 4 P Parte semi-tearminada

prinéipal

componente

Nivel 5 E Materia prima

Figura No. 1, Relacifn entre producto principal y componente.
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Cantidad det p)wdu.w "x": 100

Partes A nequeridas (bnwto) 100
Partes A en inventarnios _2
Requenimientos netos para partes A 98
Partes B req. para 98 partes A (bruto) 98
Partes B en inventarios 15
Requenimientos netos pana partes B &3
Partes C req. parna 83 pantes B (bruto) - 83
Partes C en inventanios A
Requerimientos netos para partes C 76
Partes D neq. para 76 partes C {bruto) 76
Partes D en inventarios _46
Requerimientos netos para partes D R 30
o

En un medio MRP, el requerimiento bruto es equivalente a La de--
manda en el nivel artlculo, mds que a La demanda en el nivel producto 6
Proghama Maestro de Produccidn.

Puede haber mzz&tcp.Eu onfgenes de La demanda, y por Lo tanto de ne
quenimientos b/uotoA, para un dado antfeulo componente. Un arntlewlo pue
de estar sujeto a demanda dependiente de vanios antleulos principales -
que Lo usan en comin, 6 puede estar sujeto tmbx.efn a demanda Andepen---~
diente genenada de 5uen/tu externas a La planta. Estos requerimientos
bwtos para el artleulo son combinados y sumados para cada perlfodo de -
planeacifn. Esto se ilustra en La Figura No. 2. Los datos de requeni-
mientos son reproducidos en Lo Figura No. 3. (Usaremos €stos datos pa-
na efemplos posteriones). ‘

Requerimientos netos.- Suponemos que hay 23 unidades de €ste ----
atleulo en inventarios, y esdn pon Llegar 30 en pe}ufodo 3. Esto se -

ve en La Fx.gu)r.a No. 4.

La Mgica de La obtencibn de Los nequerimientos netos es sencilla:
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) PERIODOS
TOTAL
1 lz2f3s |4 ]|5)el7]s
REQUERIMIENTOS BRUTOS 20 25 15 | 12 72
FIGURA No. 3 : PROGRAMA DE REQUERIMIENTOS BRUTOS.
PERI0D0S
| TOTAL
1l 2fs {4-| 56 |7 ]s
REQUERTMIENTOS BRUTOS | | 20 25 15 | 12 72
RECEPCION PROGRAMADA 30 ‘ | 30
EN ALMACEN 23

FIGURA No. 4 : ESTADO DE TIEMPO-PROVECTADO ANTES DE LA COMPUTACION
. DE LOS REQUERIMIENTOS NETOS.

PERT0D0S
TOTAL
el staelsls |71
REQUERIMIENTOS BRUTOS 20 25 15| 12] 72
RECEPCTON PROGRAMADA 30 30
EN ALMACEN 23
REQUERIMIENTOS NETOS : o7 {-12 19

FIGURA No. 5 : ESTADO DE TIEMPO-PROVECTADO DESPUES DE LA COMPUTACION
DE LOS REQUERIMIENTOS NETOS.
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Requerimientos brutos 72

menos " Recepeiones programadas -30
menos En almacén - -23
Lguatl Requerimientos netos 19

En La Figura No. 5, bajo un método alternativo para caleular £os -
. hequernimientos netos, La cantidad en almacén es proyectada en el futuro,
perlodo por perfodo, y el primen vakor negativo representa el p/u.melc re
querimiento neto.

Nivel de Seguridad en nequerimientos netos.- La planeacibn del --
nivel de seguridad en el nivel artfeulo afecta el cdleulo de Los neque-
nimientos netos. La cantidad de nivel de seguridad incrementa el pri--
mer requenimiento neto, (ver Figura No. 6).

Cuando el nivel de seguridad es planeado en el nivel anticulo, La
L6gica def MRP procura conservar ésta cantidad y "protegerla” de sen --
usada, de tal manera que debe estar siempre en abmactn. Ya de porn 8L -
ésta situacidn es indeseable en un sistema MRP, ya qde tiende a causar
conéuudn, gasto dnnecesario, y Los mds impontante, disminuye fa credi-
bilidad tolerada por el 4istema MRP, ya que el sistema trata de decin -
Lo que realmente tiene en inventarios y Lo que no tiene.

EL nivel de segunidad se aplica dnicamente a {inventarios sujetos a
demanda Andependiente, ya que el principio fundamental del nivel de se-
gurnidad es el de compensar La ématuaudn de La demanda, 6 sea, para -
evwon de pzwn&uco Pero en un sistema MRP estdndan, £a demanda para
Los antleulos componentes ,md/,udumeu no utd sdendo pnoyee,tada Y pon
Lo tanto no utd dujeta a evron de pronbstico, 84 existe cualquier ines
tabikidad, e en el nivel de Prognama. Maestro de Pnoducu.dn, no en el -
nivel articulo componente.
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