111 PRINCIPIOS DEL SISTEMA MRP ESTANDAR

1) PROYVECTAR EN EL FUTURO (PERIODO "POR_PERIODO)

Proyectan en el 6wtww signigica agnegan La dimensidn del tiempo -
al estado de datos del mvmtauo negistrando, y guardando La informa-
eibn en fechas espectficas 6 planeando perlodos con Los cuales Las can-
tidades nespectivas estdn asociadas. En La vieja era del conthol de --
Anventanios, el estado de un artloulo se consideraba que comutta uni-
camente de fa cantidad en almacén y La cantidad ondenada { en camino).
Cuando Los gastos gLsicos del artleulo reducfan La suma de ¢stas dos --
cantidades a algdn menimo predeterminado 6 punto de nreonden, era tiempo
para emitin una onden de reemplazamiento .-

Esta aproximacibn éué nedeﬁmx.da alrededon de 1950, con La intro--
duccidn del concepto Control de Tnventarios Perpetuo. La principal ---
Adea de €ste concepto era mantener mds 6 menos uniforme el estado de in
formacidn ";oe/r.petuamente." at dta, situando Las transacciones de inventa
nios tal y como &ta/s tomaban Luga/c

La mﬁolzmau&n del estado del inventarios fué expandida por La adi
u6n de datos sobre nequejumem‘.ols {demanda) y "disponibilidad” (digeren
cia entre cantidad rnequerida y Las sumas de Las canadadu en almacén y
en camino). La ecuaudn c&iéma del estado de inventarnios 6ue' 5ofzmu1.a.da
Y publicada como sigue: e

. A+B-C=X

. donde:

A = cantidad en almacén
cantidad en camino

x O oW
(]

" cantidad disponible (para requerimientos 5u,tcfo BLioTEc,

De €sze modo, el estado de un’ artleulo en inventarios aparecerda -
como A,Lgue.
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En almacén 30 6 30

En. camino - 50 25
Requenido 65 65
Disponible 15 -10

La cantidad requerida send derivada de Sndenes de clientes, ¢ de un
prondstico, 6 a un cdleulo de demanda dependiente. La cantidad disponi-
ble tiene que ser calewlada. Disponibilidad negativa significa fatta de
cobertuna de Los nequerimientos e implica La necesidad de emitin una nue
va onden.

Desde el punto de vista de produccibn, Las prineipales funciones de
wn sistema de controt de Ainventarios son:

1).- Asegunar que La funcidn de produccibn no sea intervumpida pon
falta de Los artleulos nequenridos, 6 de material, 6 por sobrante de arn--
Zleulos. La funcibn de pnaducuo’n se consdidera pa)w. desaollanse en un
modeLo de objetivos prionitanios que sendn satisfechos en condiciones —-
Optimas de acuerdo a algin eriterio aépeclﬁ«cca.

2).- Aseguran que La funcién de Los procesos desarnollados para ob-
tenern y guandan antleulos nequenidos en inventarios tengan un costo mini
mo, proporcionado de acuerdo a £os objetivos det sistema.

Proyectan el tiempo A«Lgm.éma capturarn y dua/uwuan La informacién
sobne pmodoa de uempa futunos. EL costo de progectan es el costo ---
acumubado de procesamiento Y abmacenaje de Los datos de tiempo-proyecta-
do.  EL valor de La infonmacibn adicional que estd disponible, de cual--
quier manera, nonmabmente e mucho mds valiosa qué el precio pagado pon
ella, €sto se ilusira en La Figura No. 7. Hay una onden abienta para 25
unidades, para sen necibidas en el pwtodo‘ 5. Hay tnes demandas separa~
das de 20, 35 y 10 unidades, Las cuales dewvien en Los perfodos 2, 4 y -

10 nespectivamente. Lla onden de neemplazamiento necesitada no Ae)ui ten-
minada hasta el pertodo 10. Esto determina La fecha de .ubuauo'n para
€sta onden, basada en el tiempo de teminacidn del artleulo.
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Proyectar el tiempo, en este caso, proporciona una va.&wm infonma
cidn adicional., En La cuanta semana La disponibilidad es negativa, Lo
-cuak indica que mientras La cobertunra Aoal es adecuada para Los prime-
nos 9 perlodos, el tiempo de Liberacidn del pertodo 9 en ese momento --
estd fuena de proyeccifn.

EL administradon de inventarios ve exactamente que accifn especlfi
ca debe tomar pana evitar Las faltas de cobertura de Los nequerimientos,
en el ejemplo de fa Figuna No. 7, puede reprogramarse La ondeiy abienta
para que sea completada un perlodo mds temprano, es decir, en el perfo-
do 4, cuando es necesitada.

La diferencia entre un sistema de controf de inventanios de tiempo
proyectado y uno de tiempo no- proyectadoy, en téuminos de utilidad Yy ---
efectividad, e considerable. Esto no se debe dnicamente a La gran can
tidad de datos que proporciona el de tiempo-proyectado, sino porque Los
datos que proponciona el de Liempo no-proyectado s6Lo son con hespecto
a variaciones en cantidades, y el de Liempo=proyectado proporciona in--
formacibn que neflefa cambios en cantidad Y tiempo.

2) CATEGORIAS DE SISTEMAS DE INVENTARIOS

En La p.taneaudn de requerimientos de materiales estdn combinados
Los Mgu,cemtu pmmum_oé

- cdzcwto de £a demanda del antloulo: componente
- pnoyec,tajc el tiempo. 6 sea, Aegmemtan el estado de datoé dd in--
ventanios por pvu’,ado:s. : .

EL t&mino "antlewlo componente" é_n d MRP cubfLe todos Los antleu-
Los en inventarios diferentes de p&oduotaé 6 antleulos teaminados . Los
requerimientos pana Los artlewilos terminados estdn establecidos en el -
Programa Maestro de Produceibn, y son dernivados de p/wndfsuaob dlwlenu
de clientes, neqamue.n«tm de @ema.c.én 4adwu mwmm ete. Los
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requerimientos para Los artlculos componentes (incluyendo materia prima)
Y su tiempo de nedlizacién, son derivados de &ste programa. pon el MRP.
¥ Con neferencia a Los dos prineipios mencionados, cdleulo de £a de-
manda y tiempo proyectado, cualquiern sistema de control de inventarios
manugacturero puede asignarse a una de cuatro categonfas basadas en Las
combinaciones de Estos principios, (ver Figura No. §):

a) Punto a ordenar estadfstico

b) Planeacidn de distribucibn de nequerimientos

¢) Punto a ordenar de tiempo proyectado

d) Planeacibn de requerimientos de materiales {MRP)

a) Punto a Ondenar Estadlstico, fué una aproximacibn tradicional.
Usa mondAacoA para determinan £a demanda y generalmente olvida el as-
pecto de tiempo de nealizacién upeotﬁ&co Este sistema debe de sen --
considerado obsoleto para p/wpdzwto/s de manejo de inventariios de manu--
factura.

b} Planeacién de Distribucibn de Requenimientos, algunas compantow
usan ésta ap!wxwaudn, en La cual La demanda del cuuttculo componente -
es derivdda de un Programa. Maestno de Pfcoducudn Y es caleulada exacta-
mente como una cantidad pox Lote de p/wduota 6 antleulo terminado, pero
el tiempo especltfico de realizacibn es ignonado. Los requerimientos y
datos de Las o‘mdenu son adcuonadoa porn Lote de productos y es La posL
cibn del Lote en el Pnog/r.ama Maestro de Produccidn el que contiene el =
zxempo espectfico de nealizacibn. EL plazo upectﬁwo de Las Gndenes -

Liberadas, fechas al dla, y programas de produccibn, es establecido, 84
4e desea establecen, pon medio de procedimientos externos abl sistema. -
Este método se usd en un tiempo cuando el mbaja de proyeccibn de tiem-
po detallado (antleuto por arntleulo) ena bastante voluminoso.

La. p&meaudn de mmbuudn de requerimientos en un tiempo nepre
sents un ALgmﬁmvo avance en el control de inventarios, superion a
.Za ap/w»unau:ﬁn de Punto a Ondenar Estadfstico, pero se volvif obsoleto
cuando §ué introducida £a computadona.

- 31 -



*SOLAVINIANI 30 SYWILSIS 3a mﬁmoo.ut.«d

YANYNWIO

: g “ON YINOId
SITYI¥ALYW 30 | 0aVLO3A0¥d-0dNIIL 0dWa1L
. ‘ So01va
SOINIINIIFNOIY 30 AYNIGA0 A
33 NOIOVANVTd Y 0INNd AYQ1INYD 14
, 5 00Y 153
3107 d0d 0011S10Y1S3
AYALINYD 730
 SOANIINININ0IY AYNAAAO
20 NOIOVINVTd v ounnd 2INIWVOIND | OINIIWINIINWW
Yaymo1yd YAV 10340¥d

-39 -



¢) Punto a Ondenar de Tiempo Proyectado, es una téenica moderna de
planeacin y control de inventanios pana antleulos sujetos a demanda in
dependiente. ' Es sumamente conveniente para partes de serviclo, produc-
Aos terminados en nivel fdbrica, y distribucibn de artleulos en almacén.
La £dgica que sigue €ste sistema es idéntica a La del sistema MRP, ----
excepto pon La éon.ma en que 3e obtiene La demanda def arntlculo. Los Ing
querimientos para artlculos de demanda independiente son pronosticados.
Cualquier parte de servicio que es manufactuwrada tiene como mlnimo un -
wtleulo componente (6 materia prima), el cual es tratado Lgual que ~---
cualquier otrno antleulo componente en un sistema MRP.

d) Planeacién de Requerimientos de Materiales, caleula La demanda
del artleulo y proyecta el tiempo de todos Los datos del estado del in-
ventarnio en Ancrementos de tiempo tal y-como Lo especifique el usuario.
EL MRP representa una innovacifn al manejo de inventirios de manu factu-
na. :

3) ‘PREREQUISITOS Y SUPOSICIONES DEL SISTEMA MRP ESTANDAR

En La actuatidad Los sdstema MRP, diseiiados y usados en Lo que se ha --
converntido su 5onma utdndwc implica varios prerequisitos y nefleja --
clentas suposiciones fundamentales en Las cuales Estos sistemas estdn -
basados :

?umu prerequisito: es La existencia de un Proghama Maestro de --
Produccibn, 6 un plan de produccibn para determinar que tantos artlou--
Los terminados deben de sen producidos y cuando.

Seégundo prerequisito: todos Los antleulos en inventarios deben de
ZLenen un cddigo dnico de identificacién (ef. nimero de parte). Este --
prerequisito se extiende tambitn para cada material componente del ----
antlewlo fabricado y para cada disposicidn de é€ste (donde be usand).

Tercer' Maeqmw: existencia de un perfodo de planeacidn y de -
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una Lista de mMWu conteniendo tal informacidn. La Lista de mate-
niakes no debe de enuncian todos Los componentes de un producto dado,
pero debe de ser estructurada de tal manera que nos indique Los auancu'
en La fabricacidn del producto, en etapas de materia prnima a parte com-
~ ponente a subensamble a ensamble y hasta LLegar a artioulo terminado.

Cuanto pnuequuu:o disponibilidad de negistros de Lnventarnios pa
na todos Los antleulos bajo el control del sistema conteniendo datos --
del estado del inventario y factores de planeacifn (tiempo de termina--
ciln det antleulo, nivel de seguridad, tamaiio de Lote, etc).

Una suposicién 6 precondicidn para La operacidn efectiva del Aux:e
ma, es La integridad del archivo de datos, refiriéndose a Los datos det
estado del inventario y a Los datos de La Lista de materiales. Esta no
es una mecond«.udn del sistema -el sistema MRP puede trabajar con da--
tos. ennbneos y adn generar neportes que serdn téemicamente comrectos re
Lacionados a Los datos suministrados al sistema- pero 8L es una precon-
dicibn operacionat.

Un sistema MRP presupone que Los tiempos de ondenacidn para todps

Los anticulos en inventarios son conoeddos y pueden sen suministrados -
al sistema, 6 cuando menos, pueden ser estimados. EL tiempo de termina
cibn usado. para propssitos de planeacibn, nowmalmente debe de tener un
valon establecido. Este valon puede sen cambiado en cualquier momento,
pero no puede haber mds de un valor en existencia simubtdneamente. Un
s4stema MRP no puede manefar tiempos indeterminados de terminacibn para
Los arntleulos. ‘

Un sistema MRP asume que cada artfeulo en inventarios bajo su con-
ol entra y sale de nivel de proceso de acuerds a una onden. Esto sig
nifica que el proceso de manugactura de una estacidn de thabafo a otrna
pnbxima send vigilado. Cada estacisn de trabajo La hace de centro de -
almacenamiento a medida que é£ producto va avanzando.

Determinando el tiempo de nealizacidn de Los requerimientos brutos
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det artleulo, el procedimiento def MRP estdndar asume que todos Los com
ponentes de un ensamble son necesitados desde ef Anstante en que se Lan
za La onden de produccifn. De ste modo fa precondicibn bdsica es que
el tiempo de terminacibn del ensamble unitarnio sea conto Y que Los va--
nios componentes sean camwncdoé para propésito prdetico, simubtdnea--
mente.

Otra precondicidn es que el gasto Y uso que se haga de Los materia
Les componentes sea discreto. Pon ejemplo: 84 son requeridas 50, unida--
des de un antleulo componente para una onden dada, La £6gica dd MRP es
pera que se deben gastar 50 unidades. Los materiales que vienen en gor
ma continua (noflos de hojas metdlicas, etc. ), nrequienen que ef proceso
estdndan sea modificado y el sistema sea adaptado a manejar tales an---
tleulos en inventarios propiamente. ~

Una mecond,cudn bajo el sistema MRP es La independencia def proce
40. Esto quiere decir, que existe wdepandenua en La fabricacion de -
cada una de Las partes componentes. Una onden de fabricacion para cual
quier antilcublo en Lnventarios puede ser iniciada y completada en si mis
ma y no sern casualidad en La existencia 6 progreso de alguna. otra ofLJen
para p/wp&btm de completar el proceso.

4) OBJETIVOS DEL SISTEMA MRP ESTAMDAR

Todo sistema MRP tiene un objetivo comin, ef cual es determinar --
Los nequerimientos | b/uutaA Y netos) en mmm pe/utodoé de demanda pa

- ha cada antleulo en wvmta/uos asl como generar La informacidn necesa

ria pana La comrecta aceifn ded inventanio. Esta accidn se refiene al
p/wcwtamento (Mdene,é de camp/z.a) ya p/wducc,cén Se puede diferencian
_entre una nueva acudn Y una Jz.evuwn a uha acudn previa.

La nueva - acu&n comute en La Liberacibn de La onden para una --

cienta cantidad de un Muwao en alguna fecha 5wtwaa Los datos esen
clales de Los elementos que acompadan €sta accibn son :
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-~ ddentifécacitn del antleubo (mimeno de parte)
-~ cantidad ' ondenar

-- fecha para emitin (Liberar) La onrden

-- fecha para completar La onden

La onden de accibn nebacionada a Los antleutos adquiridos toma Lu-
gar en dos etapas, una requisicibn puesta en Adquisicibn por control de
Anventaries, y una oxden subsecuente buesta a un vendedon seleccionado
para La adquisicibn. Los Lipos de nevisiones a La accibn tomada previa
mente estdn Limitadas o Las siguientes:

-~ dncremento en La cantidad a ondenan

-- disminucibn de La cantidad a o/udencu

== cancelacibn de La orden

-- adelanto del plazo de La onden

-- atraso del plazo de La onrden

-~ suspencibn de La onden (atraso indefinido)

Generan informacibn para una conrecta onden de accibn no es el dru,r
co objetivo de un sistema MRP, pero es el prineipal.

Los sistemas MRP Logran su objetivo por medio de fa computacidn de
Los /cequem:méen/tdé hetos para cada artleulo en inventarios, proyectando
el tiempo de eflos, y determinando su propia cobertura (rnealizacidén de
£as Gndenes para cubrin €stos nequenimientos). la funcidn bdsica de --
Los sistemas de planeacisn de nequerimientos de materiales es La conver
440n de Los nequerimientos brutos a hetos, de tal manera que Los GLLi--
mos pu.edan sen cubientos pon 6ndenes de compra y de adquisicitn.

En un sistema MRP Las cantidades de Los requenimientos netos estdn
sdempre netacionadas ab tiempo (a alguna fecha 6 periodo). Los requeri-
mientos netos son cubiertos por 6ndenes planeadas, Las cantidades de Las
Gndenes se x.guajzan a Los requerimientos netos 6 son caleuladas empLeando
una 6 varias téenicas de tamaiio de Lote para determinan Las cantidades
econdmicas a ondenar dentro det perfodo. EL tiempo para emitin (Liberan)
Las 6ndenes ptanmda.s es determinado también por el sistema, y La infon-
macidn que se obtiene es archivada para. propésitos de acciones futuras.
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La funcibn de proveer cobertura de Los hequerimientos netos es de-
danvollada en pante por medio de Grdenes planeadas (futuras). EL siste
ma MRP también nevalda el tiempo para emitin Las 6rdenes abientas nela-
cionadas a Los requerimientos netos en el futuwro préximo, y seiiala La -
necesdidad de neprogramar Estas Ondenes, adebantdndolas 6 atrasdndolas
en tiempo seguin se requiena con ol fin de cumplin con Las fechas de co-
bertura de Los requerimientos netos.

Basado en La demanda pronosticada para un producto .te)zmnado un -
sistema MRP estdndar genera una Lista completa de partes y subensambles
requeridos a Lo Lango de un perfodo de produceisn con Las cantidades ne
cesitadas y el tiempo comrecto para emitin Las 6ndenes pana €stos pro--
ductos. De &ste modo el sistema crea programas identificando Las par--
fes especificadas y Los materiales necesitados para producit un artfou-
Lo terminado, el ndmero exacto necesitado, y Las fechas de cuando deben
de ser Liberadas Las 6rdenes para Estos materiales, y cuando deben de -
sen necibidos y compte,tadoa en el ciclo de produceifn. La aplicacifn -
del téumino MRP Amplica el uso de un programa de computacibn para repor’
 Zar Las operaciones precedentes.

Los objetivos del manejo de inventarios bajo un sistema MRP,. son -

para mejoran el servicio al cliente, para minimizan Lo invernsidn del in
ventario, y maximizar La produccidn operando egicientemente.

5) 'PROPOSITOS DEL ‘SISTEMA MRP ESTANDAR

Los punupa,tu propbsitos de un sistema MRP uzdndcuz son Los de -
controlan Los niveles de inventanios, determinan puofu.dadu para- Los -
antlculos, y obtener La capacidad de planeacién para cargar el sistema
de paoducwn Lo anterior puede desarroflarse como sdgue:

INVENTARIO:

Oll.dena/c La parte cornecta
Ondenar e el tiempo conrecto
Ordenan La cantidad gonrecta
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PRIORIDADES: ‘
Ondenan en el plazo conrecto
Mantener el plazo va}LLdo

CAPACIDAD: ‘
‘ Planear para una carga correcta
PLanear una carga exacta )
Planear .a un tiempo preciso parda pheveer una carga futura

Los sistemas MRP son una hernramienta altamente efectiva para el ma-
nefo de inventarnios manufactureros por Las siguientes razoned:

- Lo inversibn del inventanio puede reducirse a un ménimo

- el sdistema 'p/wvee una proyecedbn del futuro, considerando antleu-
Lo porn anticulo ' } k
Ras cantidades a ondenan estdn nelacionadas a nequerimientos

se toma en cuenta el tiempo de Liberacifn de Los requerimientos,
su cobertura y Las Grndenes de accidn.

Desde su punto de vista de tiempo de realizacibn, un sistema MRP - .
puede generar nepontes que sirven como entradas vdlidas a otnos siste--
mas en el Grea de La Loglitica manufacturera, /ta,ee's‘ como Los sdistemas -
de Adquésicibn, Programacion de Mercanctas, Envio (embarque), Control -
de Almacén, Capac/édad de Planeacién de Requernimientos, ete., (ver Figu-
ha No. 9).
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