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“‘Mision a cumplir por el Dto. de Operaciones/Produccion para
apoyar la consecucion del plan de empresa’.
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La Planificacion Maestra de la Produccion 6 Programa
Marco de Produccion (PMP), de define como:

Plan detallado que establece cudntos productos finales
seran producidos y en qué periodos de tiempo. Desarrolla
la Planificacion Agregada de la Produccion.

Funciones basicas del PMP:

1. Concretar el PA: Tanto en las cantidades como en el
tiempo.

2. Obtencion de un Plan aproximado de Capacidad: Esto
permite establecer la viabilidad del PMP vy
consecuentemente, de la PA.
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Existen dos enfoques distintos de la PMP segtin el autor:

1. Necesidades Netas de Fabricacions Seglin este
enfoque, el PMP debe contener las necesidades netas de
fabricacion de cada item final, lo que implica que, de las
necesidades de productos, ya estdn descontados los ya
fabricados y los que estan en curso de fabricacion.

2. Necesidades Brutas de Fabricacidons Segin este
enfoque, se considera el PMP como el plan de necesidades
de items finales, expresado en cantidades y fechas
concretas, incluyendo las previsiones de ventas y las otras
posibles fuentes generadoras de necesidades. Esto implica
no considerar que una parte de las mismas pueda estar
fabricada o en curso.
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Objetives Llegar a un PMP factible en cuanto a
CAPACIDAD. Es necesario realizar un proceso de
DESAGREGACION.

Planificaciéon agregada
Planificacion Maestra

Planificacidon de materiales

Desagregacion

oppuwiixoado
popodod Bp ub|d
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Planificacion agregada

Desagregacion

Planificacion Maestra propuesta

Capacidad >
Planificacién de

materiales

disponible

Plan de carga aproximado

(Es
Viable?

PMP aprobado

NO
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2. OBTENGION DE UN PP FACTIBLE |

Requisitos basicos para obtencion del PMP: 5

N

1. La suma de las cantidades contenidas en el PMP deben coincidir
con las correspondientes al PA.
2. La desagregacion debe ser eficiente, lo cual implica que:

* La descomposicion de las familias debe hacerse a partir de un mix
de productos que lo forman, teniendo en cuantas sus valores en el
pasado y revisando éstos con las previsiones de demanda a C.P.

* El dimensionamiento y periodificacién de los lotes del PMP debe |
hacerse con criterios de cardcter econémico, buscando aquella que
haga minimos los costes totales.

3. Deben evitarse las disponibilidades de inventario negativas a

finales de los periodos, pues estas indicarian retrasos en el servicio
de parte de las necesidades generadas por la produccion

contenida en el PAJ\
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El Horizonte de Planificacion (HP) cubierto por el PMP y los
Cubos de Tiempo en que este se subdivide, dependen de cada
caso concreto. En general:

(] (Y X (¥ <
Horizonte de planificacion:

Puede variar desde 1 semana hasta algo méds de un ame. Los mas
aconsejados son de 1 ano para entornos MRP y de 3-6 meses para el resto.
Como norma general, el HP deberd ser = al > TS (Tiempo Suministro
Acumulado) de los productos finales que incluye el PMP. Solo asi la
Planificacion de Materiales podra incluir la sucesion completa de
acontecimientos que llevan a la obtencion del mismo.

Cubos de Tiempo:

El méas empleado, la semana.
Periodos mas cortos = Excesivos cdalculos y salidas de datos para el MRP.
Periodos mas largos 2 Acumulacion de desviaciones excesivars.
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Desagregacion:

Tiene por objetivo convertir las cantidades reflejadas en el PA
(unidades de familia por mes) en cantidades de productos
concretos por semana.

Cumpliéndose:

1. Se cubran las necesidades de fabricacion contenidas en
el PA.

2. Se eviten los retrasos en el servicio de las necesidades de
productos.

3. Selleve a cabo todo ello con el menor coste posible.
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v' Para desarrollar el PMP existen varios métodos, similares a
los utilizados para hacer el PA.

Modelos analiticos vy de simulacién > Consideran incluso
los condicionantes de capacidad y realizan el proceso de una
sola vez. Sin embargo, su uso no se ha masificado.

Prueba y error 2 Los mas utilizados en la empresa. Se
basan muchas veces en la habilidad del planificador. Lo que
pretenden es lograr un PMP prospectivo aceptable a través
de un proceso tipo que, aunque podrd variar en funcion de la
empresa concreta, pero se suele estructurar en 5 fases.
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Fases para la obtencion del PMP propuesto:
- \_S_\
1. Descomposicion de las familias del Plan Agregado.

2. Periodificacion de las unidades de producto en los
Cubos de Tiempo.

3¢ Dimensionamiento de los lotes de pedido v
determinacion de la fecha de obtencion de los mismos:
PMP inicial.

4. Ajuste del PMP inicial en funciéon de la demanda: PMP
propuesto ¢ inventarios finales por periodo.

B¢ Determinacion de las disponibilidades
comprometer con los clientes.

T —
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PRODUCTO 1

En este caso, hipdtesis de
reparto uniforme

P1: Pedido en curso
4.000 Uds

NNi=NBi - IEi - PCi

PRODUCTO 2

P2: Pedido en curso
3.500 Uds
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MESES (7 ENERO FEBRERO MARZO
| Prevision M. P fun, familia 1 mes) 11.000 14000 10.0001(22 dias)
SEMANAS (3 I 1 3 4 3 G 7 8 9 10 1 [2
Prevision M-P para P1 (60 ") (7 6600 8400 3452120 dias)
Prevision M- P de PI pertodif. a 1630 1.630 | 1650 | 1630 | 2.100 | 2100 | 2100 | 2100 f 1.363 | 1365 | 1363 | 1363
Prevision ventas a corto plazo (% LOOO | L1700 | 1300 | 1400 QU_()_IL 2000 ] 2500 ¢ 2500
Pedidos comprom. con clientes = Q000 Q\g 300 }@f}, Q_@y@i
Pedidos pendientes de entregar \/;\ @EI\%J‘ t\ '-'} - 1
Pedidos en curso Q QQULJ{\ _ ) . |J, ' Irl' =
AR a1 oy CTO0S | -
- PMP niciai (l_lf‘; :';II (\'{_li??j H'. _‘\H'E L ____ /:/ 1000 4 (1) 1000 |
Inventario Final {Disp, +S§) (i 0] GO f’;@g} [RLLY :;l[;?)' \T_’I\L 1300 | 1000 | 2300 ) LI3T L ATH 2400 LS
| Disponible & Prometer 6 200 |7 300 0 \L:l;i | 00y i | 4000 0400 0 0
Prevision M P para P2 {40 %) (= 4400 5600 3636120 dias)
Prevision M P de P2 periodificada R/'_: 1100 i LI0G T | 1000 | 1400 0 L300 | 1300 | 1400 909 909 909 009
Prevision ventas a corta plazo (7 SO0 0900 1400 | 1100 | 1500 1500 | 1400 | 1600
Pedidos comprom. con clientes (lj 0000 LO00 12500 | 1250 S0
Pedidos pendientes de entregar (7 2000
Pedidos en curso Q 3500 |
PMP inicial J 3500 L AR § 350
Inventario Final {Disp. =581 <=1 0 100D 0 | 2250 | 1.o00 A0600 0 TAM L RA00 P 2000 | 1O0Y] 182 2973 | LR6d
Disponible @ Prometer € {l 01 Lo ( : 2700 {330 0 0 0 | 3300 0|
PMP alternativo de P2 ~ 1300 | 3,500 3500 3300
Inventario Final (Disp. + 55 & (] 1000 | 3300 0 2230 1 1000 | 3000 1300 | 3600 | 2000 | 1091 182 | 2773 | 1864
Disponible a Prometer e KL i 3} | 2700 0 . 3500 ; 0 i 0 X550 ]
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Calculado el PMP propuesto, se debe comprobar si es viable
desde el punto de vista de la capacidad.

Debe compararse la capacidad que requiere la elaboraciéon
del plan, con la Disponible Planificada derivada de las
condiciones establecidas en el PA.

Técnicass
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Listas de Capacidad

Esta técnica permite calcular con criterios objetivos, las cargas
que va a provocar el PMP en los distintos centros de trabajo,
produciendo un Plan de Capacidad Prospectivo.

Requiere la siguiente informacion:

* Rutas de productos finales y componentes.

e Tiempos de carga unitarios de cada una de las
operaciones y su factor de defectuosos.

e Lista de Materiales, detallando los componentes que
intervienen en la obtencién del producto final y sus
cantidades.

 ElI PMP propuesto.
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Determinacion simplificada de planes agregados

C23 C23




Economia y Administracion de Empresas para Ingenieros open
course
Tema 13. Planificacion maestra de la produccion ware

Ruta 3
2A — 221 : = |
CT4 CcT2 .
\— A
|
1c23 — 1C22 J
Ruta 4
1B — == ey
CT4 cT1
- \ \ i 2002 —» R ——> B
2C23 — : /
Tiempos de carga I r— |
RUTA | Opera- | de las operaciones o SRR T N
(item, j) | cion, i | en horas estindar dhe ] 5o e : Capacidades/semana
-~ oK | a cT
. i Enero y febrero Marzo
01 | tCu\i] 0,].5 1 0.9 |
| ’ ' Namero Namero
’ (_)2 “'\5;\1 0,11 2 0,95 l M = B =
. (P1) i3 hoinbres e hombres s
03 tegyn | 002 | 3 09 :. .
L, ) - |
04 tC.pm 015 | 3 0.8 I 49 1.960 29 1.160 J
5 - | !
(P2) 05 tCy 025 | 1 0.95 2 | S8 2.320 36 1.440 '
) | . |
06 tCepm 016 | 3 0,9 ' l
! | 3 | 22 880 | 13 520
5 07 | e [003 | 4 | o9 | |
. | |
| @ 08 | g [om2 | 2 = | 4| 12 480 8 320 ‘
5 [ | ] |
lf 5 09 | tey | 0.1 4 | 095 {'10'1 AL| 141 | 5640 | 86 2.440 I
B . -|
: ) 010 | toyyw | 042 | 1 0.9




Economia y Administracion de Empresas para Ingenieros open

course
Tema 13. Planificacion maestra de la produccion ware

Planificacion agregada

Desagregacion

Planificacion
de
materiales

Planificacion Maestra propuesta

Capacidad

disponible

Plan de carga aproximado

CEs
Viable?

PMP aprobado

NO
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MRP (Material Requirements Planning)

Se trata de un sistema de planificacion de componentes de
fabricacion que mediante un conjunto de

, traduce un Programa Maestro de
Produccion (PMP) en necesidades reales de componentes, con
fechas y cantidades.

El MRP es mas que una técnica de gestion de inventarios. Se trata de una
técnica sencilla que procede de la practica y que gracias al uso del PC,
funciona y deja obsoleta a técnicas clasicas en lo referente a los articulos
de demanda dependiente. Se trata pues de una técmica
informatizada de gestion de stocks de fabricacion y de
programacion de la produccidn, capaz de generar el Plan de
Materiales a partir de la PMP.

..
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MRP (Material Requirements Planning)

v Desde su aparicién en los afos 60 se ha ido implementando en los
sistemas de las empresas, pero ha tenido que salvar varias carencias
iniciales.

v El MRP en su forma originaria estaba muy sujeto a la exactitud del
PMP para obtener resultados satisfactorios.

v’ Esto llevd a la implementaciéon de un médulo de PMP en los paquete
software.

v La programacién se realizaba sin considerar las posibles restricciones de
capacidad y las dificultades de ejecutar los planes materiales en los
talleres.

v Por ello se empezd a usar paralelamente técnicas de Planificacién de
Capacidad. Mejoraba los resultados pero faltaba integracién y una
base de datos comdn.

v’ Se desarrollé de forma complementaria técnicas de Gestién de Talleres
(Shop Floor Control).
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MRP (Material Requirements Planning)

v 15 afos después: Integracién de los sistemas MRP eriginarioes, con las
técnicas de Planificacion de la Capacidad y Gestion de Talleres:

o Sistemas MRP de bucle cerrado (BC) > Redlizan de forma
integrada y coordinada todas estas actividades, permitiendo
realimentacion desde el nivel de ejecucion al de planificacion.

v Los MRP de BC suponen un gran avance hacia la integracién de la
gestion empresarial, pero aun dejan fuera importantes dreas
empresariales.

v MRP Il - Integran el campo de las finanzas y el marketing. Se
denominan sistemas de Planificacion de los Recursos de Fabricacion.

Los sistemas MRP representan una verdadera filosofia de ¢gestiéon
integrada y jerarquica ( no solo planificacién de recursos). Posibilitan
la creaciéon de una base de datos centralizada e informatizada vy la
coordinacion funcional de la empresa.

..
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MRP (Material Requirements Planning)

Clasificacion de las empresas usuarias de los MRP

CARACTERISTICAS c"f" -
% eficiencia
*Uso del sistema para gestionar la empresa. A

*Trabaja en todas (o virtualmente todas) las areas de la empresa.

*Rendimiento excepcional. 80-90
*Uso del sistema para programar pedidos y cargas. B
*Trabaja fundamentalmente en fabricacién y materiales. 20-90

*Muy buenos resultados.
*Uso del sistema para emitir pedidos. C
*Trabaja fundamentalmente en fabricacién y materiales.
*Muy regulares a buenos. 50-70

*Trabaja en proceso de datos y dista mucho de los demdas. D
*Es contemplado como otro fracaso del ordenador.
*Resultados: Desilusion, frustacion y derroche de tiempo y dinero. <50
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MRP (Material Requirements Planning)

Entradas fundamentales al modelo MRP (Originario)
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Aproximacion al método

'— ——————————————————————————————————————————————————— -l
| Supéngase un producto A, formado a partir de dos subconjuntos B y C, a razén de ! i

| 3 uds del primero y 2 uds del segundo. A su vez, B se obtiene a partir de 2 uds del '
: componente D y una del E, mientras que C procede de una ud del elemento F y I

- deI procesamiento de 3 uds de la materia prima G. |

Estructura de fabricacion y
montaje del producto A

B/3 C/2

D/2 EN G/3 Fi
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|

Aproximacion al método

Sabiendo que deben fabricarse 100 Uds. de A,
deducimos las necesidades de cada componente:

B: 3 x N2 uds. de A =3 x100 =300
C: 2 x N2 uds. de A =2 x 100 = 200
D: 2 x N2 uds. de B =2 x 300 = 600
E: 1 x N2 uds. de B =1x 300 =300
F:1x N2 uds. de C =1x 200 =200
G: 3 x N2 uds. de C =3 x 200 = 600

CHCERCING

Este proceso de calculo de los distintos componentes a partir del
plan de fabricacion, siguiendo las indicaciones de la estructura
de fabricacién y montaje, es conocido como explosion de las
necesidades.
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Aproximacion al método

Se considera ahora el tiempo nmecesario para obtener cada uno de los elementos,
bien sea del suministro externo cuando se trate de un articulo comprado en el
exterior, bien de la fabricacion o montaje externo, cuando se obtenga internamente.
Suponemos que el tiempo es 1 semana para todos excepto G (2 sem).

Suponemos que A se LU LY

requiere en =6 sem. A Cantidad requerida |+ B:3xN2uds. de A=3x100 =300
.. . * C:2x N2 uds. de A =2x100 =200
Emision del pedido |- D:2xNe uds. de B=2x300 = 600
. . * E:1xN2uds. de B=1x300=300
B Cantidad requerida |. F | xNe uds de = 1x200 = 200
Emisién del pedldo * G:3xN2uds. de C=3x200=600
Cantidad requerida
C . :
Emision del pedido
Cantidad requerida
D " :
Emision del pedido
E Cantidad requerida
Emision del pedido
F Cantidad requerida
Emision del pedido
Tabla: . .
Programacién de los pedidos G Cantidad requerldq
de los distintos componentes. Emision del pedido




Economia y Administracion de Empresas para Ingenieros

Tema 13. Planificacion maestra de la produccion

Aproximacion al método

\ BB

Obtencién de G

Obtencién de D
—

Obtencién de E
ﬁ

Obtencién de F
—

Obtenciéon de B

 E—

Obtencién de €

Obtencién de A
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El grafico de tiempos de fabricaciéon y montaje se obtiene a partir del arbol
de fabricacion. Cada linea horizontal estd relacionada con un item concreto,
indicando la longitud de la misma el tiempo de suministro correspondiente. El
principio de los segmentos representa el momento de pedido de los elementos
(externos o internos); el final representa la entrega de los mismos.
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Esquema basico del MRP Originario

Sistema MRP

Datos de transacciones
de inventario

Informes
Primarios

Informes
secundarios

Fichero de listas de Programa Maestro Fichero de registro de<_A
Materiales de Produccién inventarios
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Esquema basico del MRP Originario
Caracteristicas del sistema MRP:

UNIVERSIDAD
DE CANTABRIA

1. Esta orientado a productos, dado que a partir de las
necesidades de éstos, planifica las de componentes necesarios.

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

3. Redliza un decalaje de tiempo de las necesidades de items
en funcion de los tiempos de suministro, estableciendo las
fechas de emision y entrega de 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
or las diferentes areas de la empresa.
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Entradas fundamentales MRP: El P.M.P.

v Estudiado en epigrafes anteriores.
v’ Del PA se pasa al PMP después de desagregar.
v" El horizonte se subdivide en periodos o cubos de tiempo.

v’ Del PMP depende la programacién de componentes v,
con ella, la de personal, equipos, compra de materiales,
etc.

v' Debe obtenerse un PMP realista, cumpliendo con el Plan
Agregado y el Plan Estratégico.

v’ La forma de representar el PMP habitualmente es de
forma matricial, refiriéndose cada fila a un producto final
y cada columna a un cubo de tiempo.
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Entradas fundamentales MRP: La lista de materiales

La lista de materiales, LM, (Bi// of Materials):

«Es una descripcion clara y precisa de la estructura que
caracteriza la obtencion de un determinado producto»

Muestra:

1. Los componentes que lo integran.

2. Las cantidades necesarias de cada una de ellos para
formar una unidad del producto en cuestion.

3. La secuencia en que los distintos componentes se
combinan para obtener el articulo final.

Una forma clara de expresar la LM es en forma de arbol, con
diferentes niveles de fabricacion y montaje.
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Entradas fundamentales MRP: La lista de materiales

La codificacion por niveles facilita la explosion de las
necesidades a partir del elemento final. Su légica es:

* Nivel O: Los productos finales.

* Nivel 1: Componentes unidos directamente a un
elemento de nivel O.

 En cada nivel «i», se sitGan aquellos items en relaciéon
directa con otros de nivel «(i-1)», siguiendo el proceso
hasta llegar a materias primas y partes compradas
al exterior.

QI

En el nivel O puede tratarse de un solo producto final o de varios.
La codificacion a nivel Inferior es necesaria cuando existen articulos idénticos en diferentes niveles.
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6. PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES MATERIALES |

Entradas fundamentales MRP: La lista de materiales

Los distintos elementos van a colocarse en el nivel siguiente del conjunto

del que forman parte, puede ocurrir que en un mismo item aparezca en
mas de un nivel. Pueden darse dos casos (a) y (b).

Nivelo_“" AN by [_b)_ C? S, o . ¥ e )
=% % @ O ¢

G LA e gy gy

Nivel 3

(a) OQue ocurra dentro de un mismo producto final. Elemento B.
(b) El componente en cuestion sea comun a mas de un producto final. Elemento B.
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6. PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES MATERIALES |

Entradas fundamentales MRP: La lista de materiales

La explosion de necesidades se realiza nivel a nivel, comenzando en el 0. Cuando
un componente aparece en mads de un nivel, sus necesidades totales no pueden
calcularse hasta que se llegue al dltimo nivel en que aparece. Desde el punto de
vista informatico esto es ineficiente, por ello en estos casos se coloca el elemento
en cuestion en el nivel mas bajo de aquellos en que aparezca.

i o b ¢ n g |

e T > o o
6 & o o

Nivel3 | (B)  (B) ®)

Importante: Una sola lista de materiales para cada producto.
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Entradas fun damentales MRP: Fichero de registro de inventarios.

El Fichero de Registros de Inventarios (/nventory Records
File), es la fuente fundamental de informacién sobre
inventarios para el MRP y contiene los 3 segmentos
siguientes para todos y cada uno de los items en stock.

Segmento maestro de datos: Contiene informacidon necesaria
para la programacion.

ii. Segmento de estado de inventarios: Incluye informaciéon para
conocer {qué necesitamos?, (qué tenemos?, (qué pedimos?.

iii. Segmento de datos subsidiarios: Informa sobre érdenes
especiales, cambios solicitados, etc. Jf\_/——\/

——

_—

Importante: El fichero de registro debe ser mantenido al dia
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Entradas fun damentales MRP: Fichero de registro de inventarios.

Segmento maestro de datos. Ejemplo:

Concepto Identificacion Stock Algoritmo de TS
Seguridad Calculo

P 0140 20 Lote a lote 2

M 0150 20 Lote a lote 2

CP 1140 -- Lote a lote 1

EP 2140 -- Lote a lote 1

C 3140 -- Lote a lote 1

R 1450 40 Lote a lote 1

CM 1150 -- Lote a lote 1
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6. PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES MATERIALES |

Entradas fundamentales MRP: Fichero de registro de inventarios.

Segmento de estado de inventarios. Ejemplo:

l.
open

course
ware

Concepto Necesidades | Disponible Recepc. Necesidades Pedidos Pedidos
Brutas Programad. Netas Planificad. Planificad.
(Recepcion) | (Lanzamto.)
P -- 100 150ent=2 -- -- --
M -- 80 -- -- -- --
CP - 10 - - - =
EP - - - - - -
C -- -- - - -- -
R -- 90 -- -- -- --
CM - - - - - -
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6. PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES MATERIALES |

Salidas sistema MRP: salidas primarias.

El plan de materiales:

El Plan de Pedidos es una salida fundamental del MRP.
Contiene los pedidos planificados de todos los items.

Los sistemas MRP tienen 2 formas de mostrar la informacion:

Modalidad de cubos de tiempo (7The time-bucket Approach)

Modalidad de fecha/cantidad (7he Date/Quantity Approach)
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v . Descripcion item ... .. Enmba 21 Clase inventario: A
Salidas sistema MRP: saiidas primarias. | Cite o s~
Tiempo suministro .... 2semanas Cantidad asignada: 0
Stock seguridad ... ... 0
Algoritmo lote ........ Lole a lote
Semana | Dia laboral |Tipo de dato| Cantidad | Disponible
23 123 — - 50
Descripcion item .......... Bomba 21  Clase inventario: A 75 B4 B % %
Codigo identficativo ... ... 21253 e > : .
Tiempo suministro ........ 2 semanas  Cantidad asignada: 0 23 126 NB 20 0
Stock segundadh ---- e 0 g | 2 129 PPL 10 0
Algoritmo tamaiio lote .... ~Lote a lote -
9 25 132 RP 150 150
At 2 75 g) 77 -
Semanas 23 4 25 | 26 27 = > 3 NB @ %
Necesidades brutas 50 0 100 | 60 10 g 25 134 NB 40 50
Recepciones programadas 150 z = 3 s 10 i
e 3 1 £ v 2 137 RPPL 10 60
Disponibilidades | 50 50 0 0} 30 0 g
o 26 138 NB 40 20
Necesidades netas 10 10 - 2% 139 NB 0
Recepeion pedidos 'g 2 142 RPPL 10 10
planificados : 10 10
S 27 143 NB 10 0
Liﬂn;Flﬁlémo pedidos 10 10 - ] NB = Necesidades Brutas;
planiicados b - PPL = Lanzamiento pedidos planificados;
(-] RPPL = Recepeion de Pedidos Planificados;
: RP = Recepciones Programadas.

Modalidad de cubos de tiempo
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Salidas sistema MRP: sailidas primarias.

Los informes de accion:

Indican para cada uno de los items, la necesidad de emitir un
nuevo pedido o de ajustar la fecha de llegada a la cantidad
de algdn pedido pendiente.
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Salidas sistema MRP: salidas secundarias.

Dependiendo del software empleado se tienen varios tipos:
Mensajes individuales excepcionales.
Informe de las Fuentes de Necesidades
Informe de Anadlisis ABC en funcion de la planificacion
Informe de material en exceso
Informe de Compromisos de Compra

Informe de Andlisis de Proveedores
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Ejemplos Construir un plan de necesidades netas a partir de la

informacion disponible.

£
I

Programa Maestro de Produccion

1 2 3 4 5 6 7 8
A 10 20 30 50
@ B @
Disponible TS RP SS
A 10 1 20ent=2
B 15 2 10
C 20 1
D 10 2 S0ent=3
E -- 1
F -- 1
G 10 1 50ent=3
Demanda externa del componente D
1 2 3 4 5 6 7 8
D 10 20 10
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SISTEMAS MRP

Tam.| TS| Dispo- | SS | Iden- | Codigo| Periodos | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 6 7 | 8 |Tam.| TS |Dispo-| SS | Iden- |Cddigo] Periodos | 1 | 2 | 3 | 4 | 5 6 |78
Lote nible tifica. Conceptos Lote nible tifica. Conceptos
L/L |1 |10 - |A 0 NB 10 (20 30 50 jJLL |1 0 0 F/1 2 NB 40 100
D 10 [10[10 [20 [0 [0 o [0 |0 D /
RP 20 RP
NN - 30 50 NN 40 100
RPPL 30 50 RPPL 40 100
PPL 30 50 PPL 40 100
L |2 |15 |10 Bz |1 NB 60 100 UL 1 1100 10 jei 2 NB 40 100
D 15 |15 15 |15 |15 |15 |10 |10 D_10 110110 110 160 120 120
RP RP 50
NN -- 80
NN 55 100 RPPL 80
RPPL 55 100 PPL %0
PPL 55 100
1 120 0 |Cl2 |1 NB 60 100
L/L D 20 20120 |20 |20 |20 |-- |-- Pedidos a fabrica / proveedores
RP 1 2 3 4 5 6 7
NN 40 100 A 30 50
RPPL 40 100 5 53 00
| PPL 40 100 c 20 00
L/L (2 |10 0 |DI1 |2 NB 65 100 |20 |10 D 5 100 20 10
D 10 [10[10 [10 |- [- [~ [-- E 110 200
RP 50 F 40 100
NN 5 100 |20 |10 G 80
RPPL 5 100 |20 |10
| PPL 5 10020 |10
L/L |1 |0 0 |E2 |2 NB 110 200
D /
RP
NN 110 200
RPPL 110 200
PPL 110 200
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SISTEMAS MPR EVOLUCIONADOS

MRP de BC

Parte de un PA elaborado fuera del sistema, el cudl serd convertido
en un PMP por el médulo de programacion maestrai.

e La PMP serd el punto de partida para la planificacion de la

capacidad a medio plazo mediante una técnica aproximada
(Rough-Cut).

e Siel plan es viable, el PMP servira de input al médulo MRP.

e Los Planes de Pedidos a proveedores de MRP irdn destinados a la
gestion de compras, mientras que los de pedidos a taller serviran
para la Planificacion de la Capacidad (CRP).

e Si el plan a corto plazo deducido de CRP es viable, los pedidos

pasardn a formar parte de la Gestion de Talleres, en la que el

sistema controlard las prioridades y programara las operaciones.
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SISTEMAS MPR EVOLUCIONADOS
MRP de BC

( I

~—"""

e La situaciéon de los talleres y los planes de capacidad a CP servirdn
al sistema para controlar la capacidad.

e El término «bucle cerrado» implica que no soélo se incluye cada uno
de esos elementos en el sistema global, sino que también hay
retroalimentacion para mantener planes validos en todo momento.
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Definicions

Ampliaciéon del MRP de BC que, de forma integrada y mediante un proceso
informatizado on-line, con una base de datos Unica para toda la empresq,
participa en la planificacion estratégica, programa la produccion, programa los
pedidos de los diferentes items componentes, programa las prioridades y las
actividades a desarrollar por los diferentes talleres, planifica y controla la
capacidad disponible y necesaria y gestiona los inventarios.

Partiendo de los outputs obtenidos, realiza cdlculos de costes y desarrolla
estados financieros en unidades monetarias. Todo ello con posibilidad de
corregir periddicamente las divergencias entre lo planificado y la realidad,
pudiendo ademas simular diferentes situaciones mediante la alteraciéon de los
valores de las variables que incluye, y expresando las variaciones que se darian
en los resultados.
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Caracteristicas del entorno empresarial europeo en la
década de los setentas

A nivel de Mercado Competencia cada vez mas dura.

Anivel de Productoe | Se demaonda mas variedad y
prestaciones. (Acortndose la vida
del producto).

Se avanza en 1+D Riesgo de Obsolescencia
tecnolégica.

Crisis del petrdleo Incremento de costes de los
recursos productivos.
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Mitos y realidades del éxito Japonés:

Las empresas japonesas son modernas estructuras colmadas
de equipos sumamente complejos

Existencia de unas normas de cardcter general sobre la
retribucion de los empleados

Empleo de por vida en todas las empresas japonesas

Utilizacion en las empresas japonesas de un ritmo de trabajo
vertiginoso

..
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ware
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Mitos y realidades del éxito Japonés:

El éxito japonés no se fundamenta en exclusiva en los puntos
anteriores, sino en la forma de entender la direccion y
gestion del subsistema de operaciones.

Dan mas énfasis a la filosofia de direccion que al empleo de
técnicas concretas. Saben llegar a todos los niveles de la
empresa y que todos asuman los objetivos como suyos.
Trabajan mas coherentemente.

En occidente se trabajoé en mejorar la comercializacion. En
Japon se trabajé en mejorar la produccion.
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REALIDADES:
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Cita introductoria

Por material inservible entendemos
“todo aquello que no forme parte
de la cantidad minima de
equipamiento, materiales, piezas,
espacio y tiempo del empleado
necesario para anadir valor dl
producto”.

—Shoichiro Toyoda
Presidente de Toyota

L
open
course
ware
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Tipos de material inservible

m Exceso de produccion.

m Espera.

m Transporte.

m Proceso ineficaz.

m |nventario.

m Transporte innecesario.
m Defectos del producto.
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Factores de éxito del JIT

Proveedores

Atribucion de

Distribucion

poder al empleado

Calidad

Inventario

Mantenimiento
preventivo

Programacion

0
open

course
ware
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Definicion de JIT

El JIT nace como un nuevo enfoque en la Direccion de
Operaciones de la empresa. Este pretende que los
clientes sean servidos en el momenteo preciso,
exactamente en la cantidad requerida, con
productos de maxima calidad y mediante un
proceso de produccion que utilice el minime
inventario posible y que se encuentre libre de
cualquier tipo de despilfarro o coste
innecesario.
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Estrategias basicas

Eliminar toda actividad innecesaria o fuente de
despilfarro.

Desarrollo de un proceso de produccion utilizando el
minimo personal, materiales, espacio y tiempo.

o Fabricar lo que se necesite, en el momento en que
se necesite y con la maxima calidad posible.
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Metas del JIT. La «Teoria de los 5 ceros»  ceowes Arctiery Hervé servex)

Defectos ‘

-5
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7. EL MODELO JIT. OBJETIVOS Y ELEMENTOS DEL JIT_|

Metas del JIT. La «Teoria de los 5 ceros»

Cero defectos

Cero defectos en JIT significa un proceso de producciéon en el que la calidad se
incorpora al producto cuando se fabrica. Se parte de un concepto de calidad total,
incorporando ésta desde la etapa de diserio de producto y continuando en su proceso
de fabricacion.

Basicamente persigue cinco objetivos:

. Eliminaciébn de costes innecesarios de “mala calidad”, por errores
administrativos, por productos inservibles, por mala asistencia posventa, por
devoluciones a proveedores, por pérdida de imagen de la empresa.

2. Incrementa la productividad sin incrementar los costes, ya que mejora la
relacion: recursos/ productos acabados

3. Se concierta una calidad 100% con los proveedores
4. Se emplean programas permanentes de mantenimiento preventivo

5. Se lleva a cabo una comprobacion continua de la linea de produccién
mediante sistemas automaticos y por el propio personal de la fabrica
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7. EL MODELO JIT. OBJETIVOS Y ELEMENTOS DEL JIT_|

Metas del JIT. La «Teoria de los 5 ceros»

Cero averias (cero tiempo inoperativo)

Cero averias: Significa cero tiempo inoperativo que provoca el
incumplimiento de los objetivos. Para evitarlas se elige una
distribucion en planta adecuada, programas muy exigentes de
mantenimiento preventivo con personal bien formado vy
motivado. La finalidad es muy simple: evitar cualquier retraso
por fallo de los equipos durante las horas de trabajo.
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7. EL MODELO JIT. OBJETIVOS Y ELEMENTOS DEL JIT_|

Metas del JIT. La «Teoria de los 5 ceros»

Cero stocks

Cero $tocks: consideran el inventario como una estrategia de
confort que hay que abandonar ya que ademas de los costes
que implica viene a ocultar diversos problemas (rotura de
stocks, falta de capacidad, demanda incierta, etc.).
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capacidad
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Al reducir el inventario se descubren
problemas que ahora pueden

ser resueltos
\

capacidad
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Al reducir el inventario se descubren
problemas que ahora pueden
ser resueltos

capacidad
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7. EL MODELO JIT. OBJETIVOS Y ELEMENTOS DEL JIT_|

Metas del JIT. La «Teoria de los 5 ceros»

Cero plazos /| Cero papel

Cero plazoss o critico eliminar al maximo todos los tiempos no
directamente indispensables, en particular los tiempos de
espera o de preparaciones.

Cero papel: Intenta eliminar cualquier burocracia de la
empresa. Apuesta por captar y distribuir la informacion a
través de ordenadores que al mismo tiempo simplifica las
tareas administrativas
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7. EL MODELO JIT. OBJETIVOS Y ELEMENTOS DEL JIT_|

Elementos que utiliza el sistema JIT

1. Nivelado de la produccion.
2. El sistema Kanban.

3. Reduccién de los tiempos de preparacién (sistema SMED) y de fabricacion.
4. Estandarizacion de las operaciones.

5. Capacidad de adaptacion a la demanda mediante flexibilidad en el n2
de trabajadores: Shojinka.

6. Programas de recogida y aprovechamiento de las ideas y sugerencias de
los trabajadores para mejorar las operaciones e incrementar la
productividad: Sojikufu.

7. Control auténomo de los defectos o Jidoka.

8. El mantenimiento productivo total.
9. Las relaciones con los proveedores y los clientes.

B = Y
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Introduccion

El JIT intenta eliminar todo tipo de despilfarro en el proceso de fabricacion
(minimos inventario y personal)> Requiere una gran estabilidad en los
flujos de produccién.

Generalmente las empresas no gozan de esta estabilidad = El JIT intenta
conseguirlo elaborando planes y programas de produccion que minimizan
estas variaciones.

Filosofia JIT =& La empresa se prepara para ejecutar <«programas
nivelados». Esto implica que la produccion y los recursos se distribuyan de
la forma mas uniforme posible en el tiempo.

El proceso de planificacion de la produccion en el JIT sigue un
enfoque jerarquico y suele coincidir en sus primeras etapas con las de
cualquier sistema de planificacion convencional, teniéndose Ilas
diferencias mas notables a partir de la Planificacion Maestra de la P.
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Programa Maestro de la Produccion

v" Horizonte temporal de 3 — 6 meses. Revisién mensual.

v" En los meses més lejonos la produccién estd agregada en familias. A
medida que nos acercamos al momento actual, se desagregan los
periodos en dias y se utilizan productos.

Se derivan 2 aspectos del PMP:

Tasa media de fabricacién diaria

Se obtiene dividiendo a la produccion del periodo entre el n? de dias laborales.
Tiempo del ciclo

Igual al tiempo disponible para fabricar (descontando los tiempos no atiles), dividido
entre la tasa media de fabricacion diaria.
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7. EL MODELO JIT. NIVELADO DE LA PRODUCCION __ |

v" Con el PMP vy la lista de materiales, se realiza la explosién de necesidades,
similar a la del MRP, pero mucho mas sencilla, debido a la estabilidad del
PMP.

v" Aqui no se utiliza como meta esencial para la produccién. Su misién es
advertir a los distintos responsables de los centros de trabajo, finales o
intermediarios, asi como a los supervisores de aprovisionamiento, sobre
las necesidades que van a sufrir en un préximo futuro.

v' Los responsables de cada puesto utilizardn estos programas para
prepararse (mano obra, materiales, componentes, etc.), anticipando la
organizacion necesaria.

v" Si el plan no resulta viable en cualquier parte de la empresa, los
planificadores deben replantearlo.
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7. EL MODELO JIT. NIVELADO DE LA PRODUCCION __ |
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v Los Programas Diarios para el Montaje Final se elaboran a
partir de la parte firme del PMP.

v Para que el PMP de lugar a una carga nivelada, las
cantidades a fabricar durante dicho intervalo se reparten de

forma uniforme a lo largo de todos los dias laborales del
periodo firme.

v' La programacion solo se entrega al puesto de montaje final,
ya que éste, a través de la utilizacion del sistema Kanban,
pondrd en marcha todo el proceso de fabricacion.
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7. EL MODELO 31T, EJECUCION Y CONTROL: SISTEMA KANBAN |
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v Cuando se trabaja con MRP, el Plan de Materiales es
comunicado a todos los centros de trabajo, actuando éste
como orden y autorizacion de fabricacion.

v Entonces, cualquier centro de trabajo comienza sus labores
de produccién, suministrando la fabricacién obtenida al
siguiente puesto.

v" La norma de fabricar los componentes y enviarlos a donde se
necesitan, empujando asi el material a lo largo de la linea de
produccion de acuerdo con el Plan de Materiales, define al
MRP como un sistema de empuje (push).
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Introduccion

v  En los sistemas de empuje, cualquier desviacidn con
respecto a la programacion da lugar a problemas.

v' Ademaés, por trabajar de forma centralizada y con tamafios
de lote y TS +/- constantes y predeterminados, cualquier
cambio en la programacién supone dificultades.

v Para afrontar eventualidades se recurre a la
reprogramacion y en udltima instancia dejando un cierto
stock de seguridad.

v  En los sistemas de empuje la labor de control de la
produccion se centra en intentar mantenerla dentro del
programa, actuando si se produjese alguna desviacion.
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Plan de
Materiales

Componentes Submontaije Montaje _)m
- > — s
Proveedores Items fabricacion final

El inventario realiza un efecto empuije PUSH
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v’ Por todas las dificultades comentadas, el JIT utiliza los
sistemas de arrastre (pull).

v" En este caso es el proceso siguiente el que retira al anterior
las piezas necesarias, en la cantidad justa y en el preciso
momento en que las necesite.

v Para el perfecto control de la produccién, el proceso
suministrador solo estara autorizado a reiniciar las labores de
fabricacién cuando se le hayan retirado un determinado n®
de piezas terminadas, debiendo fabricar de nuevo justo esa
cantidad.
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@ @
nkroeticcion

Programa
producciéon

\ v
__ Componentes

__ Submontaje Montaje _)m
ltems fabricacién final

Proveedores

Flujo de componentes
PULL Elinventario realiza un efecto arrastre >

Flujo de informacién
________________________ >
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v El $istema KANBAN es un sistema de arrastre basado en
la utilizacion de una serie de tarjetas, generalmente
rectangulares y enfundadas en plastico, que dirigen vy
controlan la produccién entre los distintos centro de trabajo.

v Su aplicacién se desarrollé en la empresa Toyota (1975).

v’ Se define como un sistema de informacién completo, que
controla de forma armoénica la fabricacion de los productos
necesarios, en la cantidad y en el tiempo adecuados, en cada
uno de los procesos que tienen lugar en la empresa.
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Principales tipos de KANBAN

Antes de utilizar un sistema Kanban, la planta debe contemplar una serie
de transformaciones fisicas:
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Principales tipos de KANBAN

Kanban de transporte (o de movimiento)

Se trata de Kanban que se
mueven entre dos puestos de
trabajo e indican las cantidades de
producto a retirar del proceso
anteriorr. En la informacion
recogida en este tipo de Kanban
debe figurar toda aquella que
facilite la localizacion y el
transporte de los items necesarios
entre los puestos de trabajo entre
los que se mueve.

Informacion necesaria:

7700730779 s [dentificacion del ftem transportado: codigo de

dicho item vy su correspondiente descripeion.

nentes que se incluye en cada uno de los con-
tenedores utilizados para su desplazamientos.

ARBOL PR”VIARIO o Capacidad del contenedor: niimero de compo-
conBience: | ok oeDen o

160 4 b

tarjetas emitidas: En este caso, el Kanban de la

L TERMICOS

figura es el cuarto de los cinco puestos en

AMENTOS RECTIFCADO. circulacion.

® Origen de la pieza mencionada: Se debera indi-
car cual es el proceso que fabrica el item refe-
renciado y cudl es su punto de recogida.

581 238

“TRANSPORTE e

KAN BAN DE * Destino: Indica el lugar donde es necesario el

item. v cual es el lugar destinado a su depo-

e Nimero de orden de la tarjeta y mimero de |
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Principales tipos de KANBAN

Kanban de produccién

Se mueven dentro del puesto
de trabajo y funcionan como
orden de fabricacion.

Deben contener toda aquella
informacion necesaria para
facilitar la fabricaciéon de la
pieza a la que haga
referencia.

7700730779

" ARBOL PRIMARIO

| TRATAMIENTOS TERMICOS

T AP ACIORD CONTEREDOR-

| _;5_81. | iy

| 770073771 141

. 770073769 142

" KANBAN D

' PRODUCCION

Informacion necesaria:

o [dentificacion del item a fabricar: Cddigo de
dicho item y su correspondiente descripcion.

e Identificacion del centro de trabajo donde se
fabrica el item v el lugar de deposito donde
han de situarse los items ya elaborados.

o Capacidad del contenedor: Numero de items
por CUI’llE‘Hd‘dOl’,

* Identificacion de los componentes necesarios
que Intcrvienen como entradas vy sus respecti-
vos puntos de recogida.
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Otros tipos de Kanban

Las senales Kanban

v" La situacién ideal a la que aspira el JIT es que cada vez que se vacie un
contenedor se acometa la fabricacion y sustitucion de las piezas
utilizadas. Esto no siempre es posible.

v" Es debido a que existen situaciones en donde los tiempos de preparacién
de la maquinaria no han sido suficientemente mejorados, obligando a
trabajar con lotes de fabricacion de un tamano superior al deseado.

v En estos casos se usan las sefiales Kanban:

El Kanban triangular

El Kanban de transporte de materiales
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7. EL MODELO JIT. EJECUCION Y CONTROL: SISTEMA KANBAN |

Otros tipos de Kanban

Las senales Kanban

v" El Kanban triangular, suele ser una ladmina metdlica triangular cuya misién es la
de indicar cudl es la cantidad de existencias precisas alcanzadas, las cuales debe

comenzarse la fabricacion de un nuevo lote.
v" El Kanban de transporte de materiales, sirve para solicitar al proceso anterior los

componentes necesarios para la fabricacion de este nuevo lote.

FOrigen l:[> Destino [ r Punto /
= Tamano Nombre : -

Cadigo Nombre Ak : de pedido

piez% pieza lote (piezas) pieza {piezas) /

Dimensiones Capacidad . vz
material contenedor Ll Punto f
e B162 lote Codigo de pedido
Famana a!rontzno i uWZ-4 l:og;&rr;; pieza écgn:e}ne
I ieze res
ate [piees) | {contenedores)

Almacén

~

\

Maquina
a utilizar
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