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PRESENTACION DEL PROYECTO

Resumen

INDUMIX SA es uno de los principales fabricantes de equipos para la dosificacion,
elaboracion y transporte de hormigéon de Sudamérica. Produce plantas elaboradoras de
hormigén, motohormigoneras, sistemas de carga, silos, entre otros, con el objetivo de

brindar las mejores soluciones al mercado.

Si bien es lider en el mercado nacional, es una industria de baja rotacion, en
donde las barreras de entrada son altas. La empresa cuenta con productos
estandarizados pero también con numerosos proyectos especiales que agregan valor a

los clientes.

La fabrica cuenta con un plan maestro anual de fabricacion y con un plan de
entregas trimestral. La planificacion de compras es realizada mediante estos planes,
generandose 6rdenes de compra con entregas planificadas, estaticas, que se ajustan a

las necesidades de materiales de produccion.

Existen diferentes factores que modifican el plan de entrega provocando un
desfasaje entre las necesidades reales y el programa de compras ya generado. Esto
puede ocasionar quiebres de stock o en su contrario sobre stock con los inconvenientes

financieros que éstos pueden conllevar.

El objetivo de este trabajo es realizar una herramienta, un MRP (Requerimiento de
Materiales de Produccién) dinamico que permita revisar, contrastar y realizar la activacion
dinamica de las érdenes de compra de la materia prima, donde se concentra el 70% de la
utilizaciéon de la mano de obra, con el avance o grado de cumplimiento real del plan de

produccion.
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Marco Teorico

Este trabajo se enmarca y toma conceptos de administracién de la produccién,
administracion de inventarios y de la filosofia de just in time. Los principales autores son:
SCHROEDER Roger, “Administracion de operaciones”; GAITHER Norman, FRAZIER,
Grez, “Administracion de Produccién y Operaciones”; VIDAL HOLGIN Carlos Julio (2005),

“Fundamentos de Gestidon de Inventarios”, Colombia.

Metodologia

Como se mencioné en la introduccién, el objetivo de este trabajo es realizar una
herramienta, un MRP dinamico que permita revisar, contrastar y realizar la activacion de
las 6rdenes de compra de materia prima, elaborado en base al plan maestro, pero que se
retroalimente de manera automatica con el avance o grado de cumplimiento real del plan

de produccion.

Para ello se analizé6 profundamente el marco teérico de diferentes tematicas,
todas relacionadas de alguna manera al MRP, como son la gestion de inventarios, la
filosofia oriental de just in time y los principios basicos de administracion de la
produccion. Bajo este contexto tedrico, se analiz6 que aspectos favorables podrian
incorporarse en el trabajo de aplicacion para el desarrollo de la herramienta objeto de
estudio, y si la estructura y caracteristicas de la empresa INDUMIX se podian adaptar o,
qué cambios debian realizarse, para operar de manera mas eficiente y poder

implementar con éxito la herramienta de MRP dinamica desarrollada.

De lo anteriormente expresado, se observa que la primer entrada de informacién
en INDUMIX es el Plan Maestro, en donde se establece qué maquinas se fabricaran en

el periodo que se inicia.

En base a ello, se determinan los materiales necesarios, para lo que se debe
conocer la composicion de cada uno de los productos; ésto es lo que se conoce como la
Estructura del Producto. En todos los casos, estan formados por diferentes partes,

componentes o materiales. Los diferentes elementos que conforman un producto y la
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manera de como se van combinando en el proceso de fabricacion componen la lista de

materiales.

Otra entrada de informacion que alimenta el proceso, es la disponibilidad de
materiales, es decir, el Estado de los Inventarios. Esto, no consiste Unicamente en
saber qué es lo que hay en el almacén, sino también, cantidades pendientes de recibir,

existencias al principio de cada periodo, stocks de seguridad, etc.

Con el plan maestro, las estructuras de producto y el estado de los inventarios se

genera el Plan de Compras.

Una vez generado el plan de compras y habiendo comenzado el proceso
productivo, se debe chequear el grado de avance de produccidn, contrastar con el Plan
de Compras e identificar las desviaciones.

Luego se debe verificar el grado de cumplimiento del plan de compras y los
niveles de stock y generar un nuevo MRP con el avance del proceso productivo en
donde se identifiquen e incorporen las diferencias en las necesidades, para poder tomar
las acciones correctivas necesarias en el Plan de Compras. Es aqui donde el trabajo de
aplicacion cobra mayor relevancia, brindando una herramienta de trabajo dindmica,
donde el MRP se va retroalimentando de manera automatica. Lo anteriormente expuesto

se puede resumir en el siguiente gréfico:
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Grafico N° 1: Metodologia para el desarrollo de un MRP dinamico
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Fuente: Elaboracién propia con informacién suministrada por INDUMIX

Objetivos del trabajo

Existen diferentes factores que modifican el plan maestro de produccion,
provocando un desfasaje entre las necesidades reales y el programa de compras ya
generado. El objetivo de este trabajo, es realizar un MRP dindmico que permita contrastar
y realizar la activacion de 6rdenes de compra, con el avance o grado de cumplimiento
real del plan de produccion, llevando el proceso de una planificacion estatica a una

dindmica.
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Esta herramienta permitiria una retroalimentacion del Plan de Compras en
relacion a las variables mencionadas, lo cual lograria una disminucién del 15% en los
niveles de stock y un ahorro del 50% de las horas perdidas de mano de obra generadas
por faltante de materias primas. Todo ello repercute directamente en la situacion

economica y financiera de la empresa, generando un flujo de fondos mas favorable.

Limites o Alcance del trabajo

El trabajo se focaliza en el desarrollo de una herramienta de MRP para la
empresa INDUMIX, considerando la materia prima de todas sus maquinas. Esto es:
chapa, perfiles, cafios y macizos. Se disefiard e implementard la herramienta de MRP

dinamica en la empresa elegida.

Esto se puede aplicar al resto de los componentes que constituyen las maquinas
fabricadas por la empresa. Esta etapa no forma parte de este trabajo, sin embargo, se

prevee su implementacion en el corto plazo.

Asimismo la herramienta desarrollada puede ser utilizada en otras pequefias o

medianas empresas.

Organizacion del trabajo

El presente trabajo de aplicacion consta de cinco capitulos:
Capitulo 1: Gestion de inventarios

Capitulo 2: Just in time

Capitulo 3: Administracion de la produccion

Capitulo 4: Desarrollo de un MRP dinamico para INDUMIX.

Capitulo 5: Implementacién del MRP dinamico en INDUMIX
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Introduccion

INDUMIX es uno de los principales fabricantes de equipos para la dosificacion,
elaboracion y transporte de hormigén de Sudamérica. Provee a la industria de la
construccion de plantas elaboradoras de hormigdn, motohormigoneras, sistemas de

carga, silos, etc. con el objetivo de brindar las mejores soluciones al mercado.

La planta se encuentra en Monte Cristo, a 25 km de la ciudad de Cérdoba y
cuenta con 12.000m2 cubiertos. La planta se encuentra totalmente equipada con
herramientas y maquinarias de Ultima generacién, como por ejemplo un robot de
soldadura unico en su tipo. Cada nave esta asistida por puentes grua de 10 tn. Todo el
predio cuenta con instalaciones centrales de aire comprimido, gas natural para el uso de

las cabinas, horno de pintura y gases de soldadura.

Si bien es lider en el mercado, es una industria de baja rotacién debido a las altas
barreras de entrada, dadas por la infraestructura necesaria, el know how y la confinanza y

lealtad de los clientes.

La fabrica cuenta con un plan maestro anual de fabricacién que es elaborado en la
finalizacion de cada ejercicio contable (31 de Mayo de cada afio) en base a las
tendencias del mercado y a la capacidad instalada de la misma. También cuenta con un
plan de entrega que se realiza trimestralmente en base a las maquinas vendidas, a las
pendientes de fabricacion y a la tendencia del mercado. La planificacion de compras se
realiza mediante estos planes, generandose Ordenes de compra con entregas

planificadas y estaticas que se ajustan a las necesidades de materiales de produccion.

Existen diferentes factores que modifican el plan de entrega, como por ejemplo,
variaciones en la demanda del mercado, problemas productivos que generan la
necesidad de flexibilizacién de la produccion, faltantes de insumos importados, etc.
provocando un desfasaje entre las necesidades reales y el programa de compras ya
generado. Esto puede ocasionar quiebres de stock o en su contrario sobre stock, con los

inconvenientes financieros que estos pueden generar.

INDUMIX administra horas de mano de obra transformando materia prima,
generando valor agregado. En ésta se concentra el 70% del uso de la mano de obra, por
lo que un quiebre de stock de materia prima significa tener grandes pérdidas de horas

productivas, ineficiencia e ineficacia. A su vez el proceso de fabricacién tiene un periodo
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muy extenso, esto significa que desde el momento que ingresa la materia prima hasta el
momento que se cobra una maquina, transcurren normalmente 90, 120, 150 dias (60 dias
periodo de fabricacion y 30, 60, 90 financiacion interna del cliente) por lo que el
apalancamiento financiero es negativo. Esto implica que un exceso de stock puede traer

grandes problemas financieros a la empresa.

Es por ello que resulta de fundamental importancia contar con una herramienta de
MRP dinamica, que se retroalimente para gestionar eficientemente los recursos y mejorar

la situacion econdmica y financiera de la empresa.
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CAPITULO 1: GESTION DE INVENTARIOS

1.1 Importancia de la gestion de inventarios

Debido a que la gestibn de inventarios es fundamental para desarrollar e
implementar la herramienta de MRP dindmica, objeto de éste trabajo de aplicacion, se
detallardn en éste capitulo los principales conceptos y decisiones que se pueden tomar
respecto a la administracion de inventarios para considerarlos y tenerlos en cuenta en el

desarrollo del modelo.

Las causas fundamentales para la necesidad del mantenimiento de inventarios en
cualquier empresa son las fluctuaciones aleatorias de la demanda y de los tiempos de
reposicion (‘lead times’). Los inventarios también surgen del desfase que existe entre la
demanda de los consumidores y la produccién o suministro de dichos productos. Se
pueden, sin embargo, atenuar estas causas mediante alguna de las siguientes

estrategias:

La obtencién de informacion precisa y en tiempo real sobre la demanda en el
punto de consumo. A mayor informacién disponible oportunamente, la planificacion sera

mucho mas facil y eficaz.

La consolidacion de centros de distribucion y bodegas para aumentar los
volumenes de demanda por instalacion, ya que mas altos volimenes de demanda

conducen generalmente a menores niveles de variabilidad de la misma.

La estandarizacion de productos para evitar el mantenimiento de inventarios, de
una gran diversidad de items que so6lo difieren en aspectos menores de forma, color,

condicion, etc.

El mejoramiento de alianzas y de sistemas de comunicacién con proveedores y

clientes para la reduccién de tiempos de reposicion.

La emisién de 6rdenes conjuntas para diversos grupos de items, con el objeto de
balancear su inventario y la consolidacion de despachos desde (o hacia) diversas
localidades, a través de técnicas como el ‘cross-docking’ (Principio de posposicion de

tiempo).
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La reduccion de demoras y tiempos de reposicion a lo largo de toda la cadena de

abastecimiento, incluyendo los tiempos de transito en los sistemas de transporte.

1.2 Inventarios de seqguridad y puntos de reorden

Debido a que las causas que generan la necesidad de mantener inventarios no
pueden ser eliminadas totalmente, la mejor alternativa es aplicar sistemas oOptimos de

gestién y control.

El problema en la mayoria de las empresas, radica en que los inventarios de
seguridad y sus correspondientes puntos de reorden, (0 inventarios maximos) se
determinan exclusivamente con base en el promedio de la demanda, ignorando su
variabilidad. Por ejemplo, para cierto item, se podria establecer el inventario de seguridad
en “dos semanas de inventario”. Esto significa que, en promedio, el inventario de
seguridad, duraria aproximadamente dos semanas de demanda. En realidad, dicho
inventario puede durar mucho menos o mucho mas de dos semanas, dependiendo de la

variabilidad de la demanda del item considerado.

Es un error conceptual grave, por lo tanto, definir inventarios de seguridad y
puntos de reorden (o inventarios maximos) de un item, proporcionalmente a su demanda
promedio en forma exclusiva. De aqui precisamente, provienen los desbalances de
inventario mencionados anteriormente. Cuando la variabilidad de la demanda del item del
ejemplo del péarrafo anterior es baja, dos semanas de inventario de seguridad puede ser
un exceso en el que se esta invirtiendo capital innecesariamente. Por el contrario, si la
variabilidad de la demanda del item es alta, dos semanas de inventario de seguridad

puede ser muy poco y puede generar quiebres de stock de dicho item.

La clave consiste entonces, en liberar capital invertido en inventarios de seguridad
de items con baja variabilidad y distribuirlo en inventarios de seguridad de items con alta
variabilidad. El balance de esta operacion es frecuentemente positivo y se puede mejorar
significativamente el servicio al consumidor, sin invertir un peso adicional en inventarios.
Se puede mantener el servicio actual (si éste es adecuado) con mucho menos capital

invertido, o se puede disefiar una combinacion intermedia de ambos beneficios.
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La solucion entonces a estos problemas frecuentes de desbalanceo de
inventarios, es disefiar e implementar estrategias adecuadas de control de inventarios, a

través de las siguientes alternativas:
- Utilizacion de sistemas adecuados de prondsticos de demanda.
- Medicion adecuada de los tiempos de reposicion y su variabilidad.

- Implementacion de la clasificacion ABC para establecer prioridades de

administracion y diferenciar los sistemas de control de items en cada categoria.

- Definicion de los lugares mas adecuados dentro de la cadena de abastecimiento,

donde se debe mantener inventarios y determinacion de los niveles correspondientes.

- Analizar la naturaleza del proceso productivo bajo estudio y los aspectos
financieros relacionados con inventarios, tales como los plazos de pago y sus descuentos

asociados.

- Generacion de indicadores de eficiencia que consideren simultaneamente todas

las variables de interés.

1.3 Decisiones para la administracion de inventarios

Las decisiones que deben tomarse para la administracibn de un sistema de
inventarios, son muy complejas, no so6lo por su importancia propia, sino por las
interrelaciones con los otros sistemas de la organizacion. Los items en inventario pueden

diferir en muchos aspectos como por ejemplo:
Costo y apariencia fisica (peso, volumen, color, forma, estado fisico).

items perecederos (por deterioro con el tiempo, por robos, por obsolescencia

tecnologica).

Modo de almacenamiento (en contenedores, barriles, estantes, estibas, sobre el
piso, en cajas de carton, articulos inflamables, refrigerados o con condiciones

controladas, etc.).

Modo de empaque (por unidad, docenas, cientos, millares, promaociones, etc.).
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1.3.1 Preguntas fundamentales para la administracion de inventarios

Estas preguntas, enmarcan el proceso decisorio general con respecto a los
inventarios y seran la clave para definir las caracteristicas de los diferentes tipos de

control de inventarios. Las mismas son:
- ¢,Con qué frecuencia debe revisarse el inventario del item?
- ¢,Cuando debe ordenarse el item?

- ¢Qué cantidad debe ordenarse en cada requisicion?

1.3.2 Elementos que constituyen al marco de referencia para la toma de

decisiones en produccion e inventarios

Cualquier decision que se tome con respecto a un item de un inventario en

particular, estd enmarcada dentro del siguiente contexto:
- La relacién del item en consideracion con otros items.
- La inversion total en el inventario agregado.
- El plan maestro de la organizacion.

- Los sistemas de produccion/distribucion de los proveedores y clientes de la

empresa.
- La economia regional y mundial como un todo.

En base a este marco de referencia, se pueden tomar diferentes decisiones, tales

como:

- Decisiones estratégicas de largo plazo, como por ejemplo la definicion de la

localizacién de una nueva planta manufacturera o centro de distribucion.

- Decisiones tacticas de mediano plazo, como por ejemplo la seleccion de una
empresa transportadora para el proximo semestre o la programacion de la produccion del

proximo mes.

- Decisiones operacionales de corto plazo o inmediatas, como por ejemplo la ruta
de los camiones para efectuar los despachos el dia de mafiana, o la programacion de los

trabajos en cierta maquina para hoy.
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1.4 Factores de importancia para la toma de decisiones en
inventarios

Los siguientes factores se deben tener en cuenta al momento de tomar una

decision sobre la politica de inventarios de una empresa.

1.4.1 Factores de costo

El valor unitario del item: Este costo es muy importante, ya que el costo de llevar

el inventario depende de él.

El costo de llevar o mantener el inventario: Este costo comprende los costos de
almacenamiento y manejo, el costo del espacio utilizado, los costos de capital, los
seguros e impuestos, y los costos de riesgo en los que se incurre por el hecho de tener

almacenados los items.

El costo de ordenamiento: Cada orden para reponer el inventario tiene varios
costos asociados, los cuales en general son fijos y no dependen del tamafio de la orden.

Estos costos corresponden al procesamiento, transmision, manejo y compra de la orden.

El costo de falta de inventario: Este costo se produce cuando se recibe una orden
y no hay suficiente inventario disponible para cubrirla. Generalmente se expresa como un
porcentaje del costo del item. Entonces, pueden ocurrir tres posibilidades: se genera una
orden pendiente, se pierde la venta, o se produce una combinacién de ambas. Este costo

es muy dificil de estimar debido a su naturaleza intangible.

1.4.2 Tiempos de reposicion

Tiempo de reposicion: El tiempo de reposicidn o “lead time” es el tiempo que
transcurre entre el momento de expedir una orden de compra o de produccion y el
instante en que se tienen los articulos listos para ser demandados por el cliente.

Generalmente el lead time comprende las siguientes etapas:

- Tiempo administrativo que transcurre entre la decision de emitir una orden y su

correspondiente preparacion.
- Tiempo de transito de la orden hasta el proveedor.
- Tiempo empleado por el proveedor para procesar la orden.

- Tiempo de transito entre el proveedor y el lugar donde es solicitada la orden.
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- Tiempo de recepcion, inspeccion y almacenamiento en el lugar donde es

solicitada la orden.

1.4.3 Tipo y patron de demanda

Un aspecto muy importante de la demanda, es su caracterizacién como demanda
independiente, o como demanda dependiente o derivada. La demanda independiente es
generada por entes externos a la empresa, como por ejemplo, los clientes que compran
los productos terminados que ésta manufactura. La demanda dependiente, por el

contrario, depende de los requerimientos internos de la empresa.

Otro aspecto de fundamental importancia para el disefio de un sistema de
administracion de inventarios, es el patrén que sigue la demanda. El patron de demanda
mas simple es el de demanda perpetua, la cual se mantiene por largos periodos de
tiempo y su fluctuacibn se mantiene dentro de rangos “pequefios”. En cambio, la
demanda periédica o estacional, ocurre cuando se esperan picos en determinadas
épocas del afio, como es el caso de articulos de Navidad o productos relacionados con
las estaciones climaticas. Este patron de demanda erratica tiene la caracteristica de
presentar grandes variaciones a lo largo del tiempo. La diferencia entre este patron y el
periddico es que en el erratico los picos no son predecibles. Pueden existir patrones de
demanda que varian de un periodo a otro: como por ejemplo la demanda de cuadernos,
en la época previa a la entrada a los colegios y universidades se presentan picos
predecibles de demanda, mientras que entre estos picos, la demanda puede catalogarse

como relativamente estable.

1.5 Gestion de Inventarios en INDUMIX

En la actualidad INDUMIX no cuenta con stock real por sistema; esto implica que
so6lo posee los verdaderos niveles de stock en el inventario de cierre de ejercicio y en los

inventarios de control trimestrales. Esto dificulta la gestion de los mismos.

Debido a que la gestibn de inventarios es fundamental para desarrollar e
implementar la herramienta de MRP dindmica, objeto de éste trabajo de aplicacion, se

toman los siguientes conceptos claves que debieran ser aplicados en INDUMIX:

La necesidad de informacion precisa y en tiempo real sobre la demanda en el

punto de consumo.
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La reduccion de demoras y tiempos de reposicion a lo largo de toda la cadena de
abastecimiento, incluyendo los tiempos de transito en los sistemas de transporte.

La importancia de liberar capital invertido en inventarios de seguridad.

Los costos de llevar o mantener el inventario. Costos de almacenamiento y

manejo, costo del espacio utilizado, etc.

El costo de falta de inventario. Este costo se produce cuando se recibe una orden
y no hay suficiente inventario disponible para cubrirla.

Grafico 2: Gestion de Inventarios

Fuente: http://www.smart-tek.mx/RFID_Inventarios.php (Blog de Aula Prof. Oscar
Boluda Ivars).
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CAPITULO 2: JUST IN TIME

2.1 Filosofia de Just in Time

Para desarrollar la herramienta de MRP dinamico, se pueden tomar ideas o
principios béasicos de la filosofia de Just in Time (JIT). Es importante tener en cuenta que
no se puede exportar puramente el modelo tedrico, ya que en un pais como Argentina, es
muy dificil de aplicar completamente. EI modelo Just in Time depende de factores que
uno no puede controlar. Sin embargo, es interesante para desarrollar la herramienta de
MRP explorar esta filosofia y tomar lo que mejor se adapte a las necesidades concretas

de la compaiiia bajo analisis.

La produccién JIT es simultaneamente una filosofia y un sistema integrado de
gestion de la produccién, que evoluciond lentamente a través de un proceso de prueba y
error, a lo largo de un periodo de mas de quince afos. En las fabricas japonesas se
establecié un ambiente adecuado para esta evolucion, desde el momento en que dio a
sus empleados la orden de “eliminar el desperdicio”. El desperdicio puede definirse como
"cualquier cosa distinta de la cantidad minima de equipamiento, materiales, partes,
espacio y tiempo, que sea absolutamente esencial para afadir valor al producto".

Cualqguier cosa que no contribuya con valor al producto se considera desperdicio.

Asi, el objetivo de partida de los sistemas JIT, se traduce en la eliminacién del
despilfarro; es decir, supresién de actividades innecesarias (sobreproduccion,
operaciones innecesarias, desplazamientos y movimientos, inventarios, averias, tiempos

de espera, etc.)

Una definicion del objetivo del JIT seria producir los elementos que se necesitan,

en las cantidades que se necesitan, en el momento en que se necesitan.

Los proveedores suministrardn en menores cantidades con mayor frecuencia, con
lo que se consigue reducir sustancialmente, los inventarios de materia prima, a la vez que
aplicaban esta forma de trabajar en sus operaciones internas, por lo que también se

reducen los stocks intermedios.

Se subraya el uso del JIT para manufactura repetitiva, a la produccién en masa,
esto es, fabricacion de productos discretos, estandarizados y en gran cantidad. Sin

embargo, algunos conceptos del JIT pueden aplicarse a la produccion por lotes.
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2.2 Programacion de la produccion con JIT

En el JIT el programa maestro se plantea de uno a tres meses con el objetivo de
permitir que los centros de trabajos y los proveedores planeen sus respectivos programas
de trabajo. Dentro del mes en curso, el programa se ajusta diariamente. En otras
palabras, se produce la misma cantidad de producto diariamente, durante el mes entero.
Ademas, se programan lotes pequefios para proporcionar una demanda casi constante.
Tiempos de preparacién cortos, resultan en tamafios de lotes pequefios, econémicos y

tiempos de espera de produccion mas cortos.

La disminucién del tiempo de preparacion de las maquinas es un punto clave en el
JIT. Con los tiempos de espera mas cortos y menos material en proceso, el sistema de
produccion también es mas flexible a los cambios del plan maestro. Con cambios
repentinos y lotes pequefios, se requiere que el trabajador realice multiples funciones. El
JIT requiere no s6lo mayores habilidades, sino un trabajo en grupo y coordinacién mucho

mayores, dado que el inventario no esta disponible para cubrir problemas en el sistema.

El nivelado de la produccion, y la adaptacion de la misma a la demanda, tiene por
objetivo reducir las fluctuaciones de las cantidades a fabricar. El nivelado de la
produccion consiste en determinar el volumen diario de produccién, de forma que se
mantenga aproximadamente constante. Las pequefias variaciones en la demanda
pueden ser absorbidas sin problemas por el sistema Kanban®. Sin embargo, cambios
mas bruscos terminan provocando la acumulacion de existencias, o la necesidad de

establecer horas extras para poder cumplir con los objetivos de produccion.

Una via para reducir la incertidumbre, pasa por mejorar los prondsticos de la
demanda. Otra alternativa, consiste en intentar equilibrar, en la medida de lo posible, la
produccion a lo largo del horizonte de planificacion. No se trata de producir la misma
cantidad de cada producto todos los dias, sino de mezclar pequefias cantidades de

distintos productos en la produccion diaria.

'Kanban es un sistema basado en sefiales para indicar la necesidad de un
articulo, para provocar el movimiento, la produccion, o el suministro de una unidad en una
fabrica. Es la sefial que el cliente indica, para que un producto sea rellenado en el punto

de stock.
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En definitiva el JIT nos obliga a hacernos y responder las siguientes preguntas:

Grafico N° 3: Just in time

S
C)"CUANTO

Fuente: Yomar Altamar, Gerencia de Cadena de suministros

2.3 Fuente de informacion

En los sistemas JIT se utilizan sistemas de informacién pull o de arrastre. En un
sistema pull, el consumo de material necesario para un proceso, desencadena la
reposicion por el proceso precedente, con lo que Unicamente se reemplaza el material
consumido por el proceso posterior, el sistema de sefiales mas difundido es el Kanban.
En contraposicion, los sistemas tradicionales de produccion se caracterizan por la
utilizacién de sistemas de produccion tipo push o de empuje. Esta forma de produccion
genera, a partir de pedidos en firme y previsiones, las 6rdenes de aprovisionamiento y
produccion, que se controlan mediante un sistema de informacién centralizado. Asi, la
finalizacion de dichas érdenes, desencadena el lanzamiento de los correspondientes

procesos de planificacion de la produccion.
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2.4 Desventajas del JIT

Las caracteristicas de los sistemas productivos JIT, obligan a los suministradores
de materias primas y componentes a programas con entregas muy exigentes. Disponer
de una red de proveedores dignos de confianza, es vital para el sistema JIT. Es necesario
que los proveedores cumplan con exigentes requerimientos de calidad, y que se ubiquen
en las proximidades de la empresa, para facilitar entregas frecuentes de pequefios lotes
de partes o componentes. Una de las creencias mas extendidas respecto a los sistemas
JIT, es que no eliminan la necesidad de mantener stocks, sino que solamente la
desplazan hacia los proveedores. Esto soOlo es cierto si los proveedores no aplican

también el sistema.

Si se cuenta con una red de proveedores que también apliquen la filosofia de JIT
pueden aprovechar las ventajas derivadas de una demanda estable y segura, de los
avisos previos respecto a variaciones en el volumen de produccién, de la asistencia en
cuestiones de ingenieria y administracion, y en general, de los beneficios que se derivan
de las estrechas relaciones cliente-proveedor, que caracterizan a la produccion justo a

tiempo.

En INDUMIX los proveedores no trabajan con estandares altos de calidad de
entrega, por lo tanto seria imposible que el Plan de Compras dependa exclusivamente de
los proveedores. Se necesita proactividad por parte de la empresa, para anticiparse a la
demanda, planificar la produccion y los requerimientos de materiales y que las 6rdenes
de entrega se vayan activando automaticamente a través de una herramienta que

retroalimente el proceso.

Sin embargo, dentro de la empresa INDUMIX, se toma de la filosofia de JIT, los
conceptos de disminucién el nivel de stock (los proveedores suministraran en menores
cantidades con mayor frecuencia, con lo que se consigue reducir sustancialmente los

inventarios de materia prima) y minimizacién de los tiempos improductivos.
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CAPITULO 3: ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

3.1 Concepto de administracion de la produccion

La administracion de la produccién comprende la planificacion, la organizacion y el
control de todas las actividades relacionadas con la obtencion, el traslado y el
almacenamiento de materiales y productos, desde la adquisicién hasta el consumo; por
eso se entiende como un sistema integrado. El objetivo que quiere conseguir, es,
satisfacer las necesidades y los requerimientos de la demanda de la manera mas eficaz y
con el minimo costo posible. Asimismo, la logistica incluye lo que hace referencia a los

flujos de informacion aplicada.

La direccion de operaciones o de la produccion, se incluye en un marco mas
general, que es la organizacion de la empresa. El concepto de operacion implica las
actividades necesarias para realizar econdmicamente la producciéon. Es decir, se
trata de determinar qué es lo que hay que producir, cuando y qué cantidad, con qué
medios, etc., ademas de las acciones oportunas para que estas decisiones se lleven a
cabo y pueda hacerse un control posterior. Un sistema productivo, en sentido amplio, es
un sistema que, a partir de unas entradas que denominamos factores de la produccion
(materiales, recursos, mano de obra, saber trabajar, capital), genera unas salidas que
genéricamente denominamos productos, de mayor valor que las entradas y por los que el
sistema, o la empresa que lo sostiene, obtiene beneficios. La principal finalidad de las
empresas de manufactura es este proceso de transformacion, tal como lo demuestra el

siguiente grafico.

Gréafico N° 4: Administracion de la Produccién

LOGISTICA
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Produccidn Transporte
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INVEHTARIO Prima en Proceso Terminados
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Fuente: Blog de Investigacion de Operaciones. Pub. por Melissa Ojeda Lizarazo.
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Las empresas de fabricacion son un sistema extremadamente complejo, cuyo
funcionamiento depende de centenares (0 miles) de decisiones elementales (asignacion
de ordenes de trabajo, aprovisionamientos, movimientos de materiales, ordenes de
fabricacion, etc.) que se generan a partir del tratamiento y del andlisis de miles de datos
(productos que se deben fabricar, material almacenado, datos de produccion, informacién
sobre los productos, etc.). Estas decisiones responden a objetivos diversos y en muchos
casos contradictorios (entrega a los clientes dentro de ciertos plazos, minimizacion de los
costos de fabricacion, reduccion de stocks, optimizacion del uso de recursos y de mano

de obra, respuesta a las expectativas del personal, etc.).

En la administracién de la produccion, para conseguir su objetivo basico, hacen
falta diferentes actividades o funciones, que se pueden dividir en dos grupos: el nlcleo de
la direccién de operaciones y las funciones adicionales. A continuacién se explicaran

cada una de ellas.

3.1.1 Nucleo de la direccion de operaciones

El nucleo de la direccién de operaciones esta conformado por la previsién de la

demanda, la planificacion, la programacion, el lanzamiento y el control de la produccion.

Prevision de la demanda: el objetivo principal es conseguir entregar a los clientes

los productos que adquieren y, por lo tanto, hay que tener disponibles estos productos en
el momento en que se produzca la demanda. Para conseguirlo, es conveniente tener
informaciébn de como serd esta demanda con suficiente anticipacion; para eso es

necesaria una adecuada prevision de la demanda.

Planificacion: una vez sepamos lo que hay que entregar, tenemos que prever
cémo podemos actuar para aprovechar al maximo los puntos fuertes del sistema
productivo y como podemos superar los puntos débiles; éste es el objetivo de la

planificacidn, que se acostumbra a dividir en dos fases:

- Gestion de stocks: segun lo que hayamos planificado, los flujos de materiales
generaran reservas, cuya gestion debe ser optimizada; por lo tanto, hay que estudiar los

niveles apropiados y registrar adecuadamente los movimientos fisicos de los materiales.
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- Célculo de necesidades: segln la gestion de stocks establecida y los resultados
de la planificacion, se crearan necesidades, tanto de materiales como de otros recursos

de produccion.

Programacion: el resultado del calculo de necesidades es un conjunto de érdenes
de trabajo concretas que se tienen que ejecutar en el sistema productivo; pero todavia
hay numerosos detalles que se deben estudiar y decidir para optimizar el uso del sistema,
fundamentalmente problemas de secuenciacion y de determinacion de calendarios
concretos, que impliquen la asignacion de recursos concretos a trabajos determinados:

esto es la programacion.

Lanzamiento: una vez programadas las o6rdenes de produccion, hay que
comunicar al sistema productivo qué tiene que hacer; se trata, por lo tanto, de ordenar la

ejecucion. Esto se conoce como lanzamiento de la produccion.

Control de produccién: dirigir, nunca es una actividad unidireccional. Es necesario

obtener retroalimentacion, que dé a los responsables de la direccion de operaciones la
informacion necesaria para adecuar las sucesivas decisiones a las nuevas
circunstancias. No es posible planificar, gestionar los stocks, programar sin saber qué
esta pasando realmente en el interior del sistema productivo. Ademas, no es suficiente
con recoger la informacién, hay que evaluarla y tomar las medidas correctivas

convenientes. Todo esto constituye el control de la produccion.

3.1.2 Funciones adicionales

La gestion del sistema productivo, requiere ademas del nucleo de las direcciones

de produccion, otras actividades que se pueden sintetizar en las siguientes:

Disefio del sistema: el sistema productivo no es estético. Por multiples razones, se

producen en €l cambios continuos, que se tienen que prever, estudiar y planificar. Dentro
de esta funcién que se denominada “disefio del sistema”, se incluyen los estudios de
métodos y tiempos, los problemas de renovacion y de fiabilidad, de distribucion en planta,

de localizacion, etc.

Mantenimiento: el sistema productivo, en su estado actual, se compone de

maquinas e instalaciones, cuya disponibilidad debe asegurarse durante el maximo tiempo
posible. Es necesario un plan de mantenimiento y de inversion en maquinarias e

instalaciones.
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Calidad: los clientes esperan que los productos que se les entregan, cumplan con
especificaciones determinadas. Esto significa que los productos que salen del sistema

productivo deben cumplir las especificaciones requeridas.

Produccion y operaciones: Se entiende por “produccion” al proceso segun el cual

ciertos materiales se transforman en otros. Se trata, pues, de un concepto relacionado al
de transformacioén. Esta transformacion se puede entender de manera estricta, limitada a
transformaciones fisicas (manufactura), o bien de manera amplia, incluyendo
transformaciones de lugar (transporte), de utilidad (servicios) o de otro tipo, pero, en todo
caso, implica la creacion de algo que antes no existia como tal y que tiene una utilidad
mayor. Se puede tratar de una cosa material (bienes) o inmaterial (servicios) y su
creacion durante el proceso productivo implica el consumo de otros recursos (materias

primas, mano de obra, energia, horas de maquina, etc.) que desaparecen en el proceso.

3.2 Dificultades de la gestion de la produccion

La administracion de la producciéon es un desafio en si mismo, ya que se
encuentra frente a situaciones que son dificiles de prever o solucionar en el dia a dia,

tales como:

- Mucha informacién presenta un cierto grado de incertidumbre: las previsiones

comerciales o de ventas, incertidumbre respecto de la cantidad de productos defectuosos
que se fabrican, el contenido de los almacenes puede no estar actualizado en tiempo

real, etc.

- El volumen de informacién que hay que procesar puede ser enorme: pedidos de

clientes, movimientos de material de almacén, previsiones comerciales, productos y
componentes, centros de trabajo, 6rdenes de produccién, compras de materiales, etc.
Esta informacion, ademas, es generada y utilizada por diferentes departamentos y esto

hace que la coordinacién sea compleja.

- Hay que afrontar de manera rapida vy eficaz las situaciones vy los hechos

imprevistos o0 aleatorios: como retrasos en las entregas de los proveedores, ausentismo

laboral, averias del sistema, rechazo de productos, reduccion de los plazos de entrega de
los productos, o un aumento de la oferta de productos con mas variabilidad y

personalizacion, entre otros.
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Es evidente que todo este sistema necesita un instrumento que permita coordinar
el gran volumen de informacién que se genera y que, a la vez, alimente, y transforme las
decisiones de la alta direccion de la empresa en 6érdenes concretas que puedan ser

asumidas por el proceso productivo.

3.3 Objetivo de la administracion de la produccion

Un sistema de gestion de la produccion tiene como finalidad el control de un
proceso de produccién, de empresas del entorno de fabricacion, proceso que en general
se desarrolla en etapas diversas y complejas: primero, materias primas se transforman en
productos semielaborados; después la union de varios de estos productos puede generar
componentes y, finalmente, el montaje de estos componentes puede permitir la obtencion

del producto final.

La gestion de la produccidon debe facilitar a la empresa la administracion (de
acuerdo con las previsiones y los sucesos futuros) de los recursos disponibles y definir
las necesidades de recursos que habrd, asi como emprender las acciones necesarias
para obtenerlos. En general, la gestion de la produccion, actia en dos fases.
Primeramente se define qué materiales, componentes o semielaborados son necesarios,
en qué momento hacen falta, en qué cantidad y en qué lugar. A continuacién, se calculan
las necesidades de los diferentes recursos de produccién (basicamente mano de obra y
maquinaria) que se necesitan para llevar a cabo el programa de fabricacion determinado

en la fase anterior.

Ya se ha comentado la importancia de la gestion de la produccion como
coordinadora del gran volumen de datos que se genera en el sistema productivo. Una

primera inquietud que nos puede generar, es en qué consiste esta informacion.

Si quisiéramos gestionar o dirigir el funcionamiento de un proceso productivo, lo
primero que tendriamos que hacer es tomar la decisién sobre qué debe producir este
sistema 0, en otras palabras, cuales y cuantos productos se tienen que fabricar, esto es

lo que se denomina Plan Maestro.

Una vez determinado el qué, podremos interesarnos por el como se fabrican estos
productos: tenemos que saber de qué elementos 0 materiales se componen los

productos finales y cual es el proceso de transformacion que experimentan.
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3.4 Informacioén para la gestion de la produccion

Bésicamente las fuentes de informacion para la gestién de la produccion son las

siguientes:

3.4.1 El plan maestro de produccion

De manera muy esquematica, un plan maestro de produccion (MPS: Master Plan
Scheduling) no es nada méas que la definicién de las cantidades y las fechas en que han
de estar disponibles para la distribucion los productos de demanda externa de la

empresa, es decir, aquellos productos finales que se entregan a los clientes.

Normalmente, el plan maestro de produccién abarca un horizonte de entre 4y 6
meses y se renueva semanal o quincenalmente. Se realiza a partir de la planificacion a
largo plazo de la empresa, sobre la base de las previsiones de ventas y de los pedidos

(en firme y pendientes de confirmar) de los clientes.

3.4.2 La estructura del producto

La gran mayoria de productos que podemos encontrar en nuestro entorno estan
formados por diferentes partes, componentes o materiales. Los diferentes elementos que
forman un producto y la manera como se van combinando en el proceso de fabricacion,
componen la lista de materiales, que se puede representar en forma de arbol como la

siguiente figura.
Una lista de materiales tiene las siguientes caracteristicas:

- En primer lugar, podemos ver que la estructura contiene diferentes niveles: cada
cambio de un nivel inferior a uno superior, indica una etapa en el proceso de fabricacion,
que en muchos casos se traduce en un almacenamiento intermedio. El nivel de
elaboracion maxima de los articulos, que en general correspondera a aquellos que
comercializa la empresa, la denominaremos nivel de productos acabados. El nivel de
menor elaboracion de los productos, es decir, los que compramos en el exterior, lo

denominaremos nivel de materias primas.

- En segundo lugar, cada elemento de la estructura debe estar definido de manera
univoca y sin ambigliedades. Cada articulo debe estar codificado de manera que no

pueda inducir a ningun tipo de error.
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- En tercer lugar, detallamos lo que se conoce como estructura modular del
producto. En lugar de existir distintas listas de versiones de cada uno de los productos,
consideremos que cada producto final est4 formado por su estructura base, que agrupa
los elementos comunes a las diferentes versiones, mas una serie de modulos que

identifican cada una de las posibles variantes.

3.4.3 El estado de los stocks

Para saber qué hemos de producir hay que conocer las disponibilidades de los
productos, es decir, el estado de los inventarios. Este conocimiento no consiste
Unicamente en saber qué es lo que hay en el almacén (parte del stock puede estar
comprometido para la realizacion de otros productos, 6rdenes que se lanzaron en
periodos anteriores pueden estar pendientes de recepcion, etc.). En general se debera

disponer de informacion sobre:

- Existencias al principio de cada periodo, que correspondera a las existencias
reales que hay en el almacén. Debemos saber las existencias fisicas que estan

disponibles para el sistema productivo.

- Cantidades pendientes de recibir, procedentes de érdenes de produccion o
aprovisionamiento que han sido lanzadas en periodos de tiempos anteriores, pero que

aun no han sido recibidas.
- Cantidades comprometidas para otras érdenes de produccion.

- Stocks de seguridad, definidos en prevision de las posibles oscilaciones de la

demanda.

3.4.4 Las rutas de produccion

La ruta de un producto es la descripcion de cémo circulan los materiales a través
del sistema productivo, entre los centros de trabajo que lo forman, y de las operaciones
gue en cada uno de estos centros, se realizan para poder ir transformando los diferentes

articulos en productos acabados.

Asi, para cada etapa del sistema productivo, cada cambio de nivel en la estructura
del producto (materias primas, productos semielaborados, productos acabados), se

debera tener informacioén sobre:
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- Los centros de trabajo donde se realizan las operaciones
- Las operaciones que se realizan en cada uno de los centros.
- La secuencia en que se deben realizar estas operaciones.

Hay dos datos basicos relacionados con esta descripcion del proceso de

fabricacion que seran de gran interés a la hora de gestionar la produccion:

- El tamafio del lote de fabricacion o aprovisionamiento, ya que en muchos casos
la produccién no se realiza unidad por unidad, sino en series productivas. En este caso,
se debe tener en cuenta que la adecuacion de un sistema productivo a la fabricacion de
un producto requiere tiempos de preparacion (cambio de herramientas, ajuste de las
maquinas, cambio de moldes, etc.) que pueden no resultar rentables para la produccion

de un pequefio numero de unidades.

- Los plazos de fabricacién y aprovisionamiento, es decir, el periodo de tiempo que
ha de transcurrir desde que se lanza una orden de fabricacién o aprovisionamiento hasta

gue el producto correspondiente queda a disposicion de ser usado.

3.5 Requerimientos de Materiales Productivos (MRP)

El MRP es un sistema para planear y programar los requerimientos de los
materiales, en el tiempo para el cumplimiento del plan maestro de producciéon. Es un
sistema de planificacion de materiales y gestion de stocks que responde a las preguntas
de, cuanto y cuando aprovisionarse de materiales. Se garantiza la prevencién y solucion
de errores en el aprovisionamiento de materias primas, el control de la produccion y la
gestiéon de stocks. Proporciona un programa de produccion y aprovisionamiento a partir
de tres fuentes de informacioén: el plan maestro de produccién (demanda dependiente), el
estado de los inventarios y la estructura de fabricaciéon (lista de materiales y rutas de los

productos).

El MRP se basa en la consideracion de dos tipos de articulos dentro de la
empresa, los articulos asociados a una demanda externa, a los que denominaremos
genéricamente productos acabados (la informacion figura en el plan maestro de
produccion) y los que responden a las necesidades internas (piezas, componentes,

semielaborados, y materias primas) y cuyas necesidades se pueden calcular de manera
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mecénica a partir del conocimiento de la estructura del producto, mediante lo que se

conoce como explosion de necesidades.

También proporciona resultados, tales como las fechas limite para los
componentes, las que posteriormente se utilizan para el control de taller. Permite calcular
los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo en el &rea de

produccion.

3.5.1 Informacion con que se alimenta el MRP

El MRP parte de informacion basica formada por:

- Las cantidades de productos acabados que se quieren fabricar y los momentos
en que éstos deben estar listos. Esta informacion en general la facilita el plan maestro de
produccién. El plan maestro de produccién (MPS) se inicia a partir de los pedidos de los
clientes de la empresa o de pronodsticos de la demanda anteriores al inicio del MRP.
Disefiado para satisfacer la demanda del mercado, el MPS identifica las cantidades de
cada uno de los productos terminados y cuadndo es necesario producirlo durante cada
periodo futuro, dentro del horizonte de planeacion de la produccion. EI MPS proporciona
la informacion focal para el sistema MRP, controla las acciones recomendadas por el
sistema MRP en el ritmo de adquisicién de los materiales y en la integracién de los
subcomponentes, los que se engranan para cumplir con el programa de produccién del
MPS.

- La cantidad de materiales, componentes y elementos constructivos de los que se
dispone en el momento actual para la fabricaciébn de los productos y las posibles

variaciones previstas de éstos stocks.

- La estructura de los productos que se quieren fabricar, es decir, la lista de
materiales correspondiente a los productos acabados. La base del MRP es el listado de
materiales que identifica cdémo se manufactura cada uno de los productos terminados,
especificando todos los articulos, su secuencia de integracion, sus cantidades y cuales
centros de trabajo realizan la secuencia de integracién en las instalaciones. A la lista de
materiales debera agregarse informacion por separado que contenga el lead time (tiempo
de reposicién de cada producto), las unidades disponibles y las unidades programadas

para ser recibidas.
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- Datos de fabricacion de los productos: lotes, plazos de entrega de los productos,

etc.

3.5.2 Otra informacion relevante

Otros subsistemas de informacién a lo largo de la organizacion han sido
relacionados de una manera légica con el sistema MRP. Los datos del estado del
inventario podrian llegar a ser tanto una parte de los sistemas de informacién como de
mercadotecnia y compras. Este tipo de integraciéon de la informacion, de hecho, es

exactamente la razén de ser del MRP.

La planeacion de los recursos de manufactura, es un sistema de informacion
integrado que va mas alla del MRP, para sincronizar todos los aspectos del negocio.
Coordina las ventas, compras, manufactura, finanzas e ingenieria, al adoptar un plan de
produccion focal y utilizando una sola base de datos unificada para planear y actualizar

las actividades de todos los sistemas.

El proceso implica elaborar, a partir del plan general de negocios, un plan de
produccion que especifique cada mes los niveles generales de produccién, para cada
linea de productos para un horizonte. Este plan afecta todos los departamentos
funcionales. Se espera entonces que produccion trabaje de acuerdo con los niveles de
compromiso, que el departamento de ventas venda a esos niveles y finanzas asegure los

recursos financieros adecuados.

Guiado por el plan de produccion, el programa maestro de produccion especifica
cada semana las cantidades que se deben fabricar de cada producto. En este punto, se
realiza una verificacion para determinar si la capacidad disponible, es aproximadamente
adecuada para sustentar el programa maestro propuesto. Si no es posible, la capacidad;
o bien el programa maestro, deben ser modificados. Después de que se ha elaborado un
programa realista, factible desde el punto de vista de la capacidad, el siguiente paso es la
ejecucion del plan; se generan los programas de compras y los programas de taller. Con
esto, se puede determinar las cargas de los centros de trabajo, los controles del taller y
las actividades de seguimiento de los vendedores para asegurar si se implementara el

programa maestro.

La naturaleza dinamica del sistema es una ventaja decisiva, pues reacciona bien

ante condiciones cambiantes, de hecho, promueve el cambio. El cambiar las condiciones
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del programa maestro en diversos periodos hacia el futuro puede afectar no sélo la parte

final requerida, sino también a cientos (y hasta miles) de partes componentes.

3.6 Beneficios

Se calcularon los beneficios actuales y futuros del MRP. Entre ellos se
mencionaron una mayor rotacién de inventarios, disminucion en el tiempo de espera de
entrega, mayor éxito en el cumplimiento de las promesas de entrega, disminuciones en
los ajustes internos de produccion, para compensar los materiales que no se tienen

disponibles.

Para muchas empresas, representa una mejoria con respecto a los sistemas
anteriores de planeacién y control de la produccion. Sus aplicaciones aumentan a medida
gue los gerentes de operaciones continban implantando mejores métodos para la

administracion de materiales.
Los sistemas MRP estan concebidos para:

- Disminucién de inventarios, determina cuantos componentes de cada uno se
necesitan y cuando hay que llevar a cabo el plan maestro. Evita costos de

almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el inventario.

- Disminuciéon de los tiempos de espera, identifica cuales de los muchos
materiales y componentes necesita, (cantidad y ritmo), disponibilidad, y qué acciones

(adquisicién y produccién) son necesarias para cumplir con los tiempos limite de entrega.

- Las promesas de entrega realistas, al emplear el MRP, produccién puede darle a
mercadotecnia la informacién oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los

clientes en perspectiva. El resultado es una fecha de entrega mas realista.

- Incremento de la eficiencia, proporciona una coordinacién mas estrecha entre los
departamentos y los centros de trabajo a medida que la integracion del producto avanza

a través de ellos.

La l6gica de procesamiento del MRP acepta el programa maestro y determina los
programas componentes para los articulos de menores niveles sucesivos, a lo largo de
las estructuras del producto. Calcula para cada uno de los periodos en el horizonte del

tiempo de programacién, cuantos de cada articulo se necesitan, cuantas unidades del
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inventario existente se encuentran ya disponibles, la cantidad neta que se debe de
planear al recibir las nuevas entregas y cudndo deben de colocarse las érdenes para los
nuevos embarques, de manera que los materiales lleguen exactamente cuando se

necesitan.

Un inventario de demanda dependiente esta compuesto por las materias
primas, los componentes que son usados en la produccion de articulos que sirven para la
fabricacion de otros articulos o para la fabricacibn de productos finales. Los
requerimientos de todos los componentes son dictados por la programacién maestra de
la empresa. Los inventarios de demanda independiente constan de los productos
terminados, partes de servicio y otros articulos cuya demanda aumenta en relacion del
ambiente incierto del mercado. Por esto, la distribucion de inventarios generalmente
responde a una demanda altamente incierta e independiente. Las demandas
dependientes normalmente pueden calcularse, mientras que las demandas

independientes usualmente requieren alguna clase de prondstico.

De todas formas, y a pesar de la potencialidad que tiene un sistema como el MRP,

éste se basa en hipoétesis que en algunos casos restringen la posibilidad de su aplicacion:

- El tamafio de los lotes se determina de forma independiente para cada uno de

los articulos segun una politica definida a priori.

- Los plazos de fabricacion y aprovisionamiento son fijos y conocidos para cada

articulo, y pueden variar de un articulo a otro.

- Esté orientado a los productos acabados, de forma que calcula las necesidades

de los componentes a partir de las de los articulos finales.

- Se basa en la demanda futura de los productos acabados, reflejada en el plan

maestro de produccion.

- La exploracién de las necesidades se realiza en carga infinita, es decir, no se

consideran las posibles limitaciones de capacidad productiva que pueda haber.
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3.7 Administracion de la produccion en INDUMIX

La principal premisa de INDUMIX es la planificacion: los items que no se
planifican representaran un problema en el futuro, por lo tanto es fundamental determinar
las necesidades, cuando, qué cantidad, con qué medios, se va a llevar a cabo el plan de

produccion

La herramienta que se desarrollard se basa en diversos conceptos de

administracion de la produccion, entre los que se destacan los siguientes:

- Plan de produccion.

- La estructura del producto.

- Niveles de stock / Pendientes de entrega.
- El MRP.

- Programacion (El resultado del célculo de necesidades se debe reflejar en un

conjunto de 6rdenes de compra).

- Control de produccion (Es necesario retroalimentacion para adecuar las
sucesivas decisiones. No es posible planificar, gestionar los stocks, programar, sin saber

qué esta pasando realmente en el interior del sistema productivo).
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CAPITULO 4: DESARROLLO DE UN MRP DINAMICO
PARA INDUMIX

4.1 Qué implica el desarrollo de un MRP dinadmico

El desarrollo de una herramienta de MRP dinadmico implica el conocimiento del
Plan Maestro de Produccién, las estructuras de los productos, el estado de los
inventarios, el plan de compras, los avances de la produccion y la identificacion de los
desvios. Con los desvios se retroalimenta al sistema obteniendo un MRP dindmico lo cual
permite a la empresa disminuir el nivel de stock y disminuir las horas perdidas de mano
de obra por falta de materia prima lo que repercute directamente en la situacion

econdmica y financiera de la empresa.

En este capitulo por lo tanto se mostrara la herramienta desarrollada en Excel, a
través de la visualizacion de diferentes pantallas, que se resumen en la pestafia de

“Inicio” que se muestra a continuacion;

Grafico N° 5: Vista de “Inicio” de la Herramienta de MRP dinamico

REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP) DINAMICO

IR A; PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

PLAN DE COMPRAS

IR A: AVANCE DE PRODUCCION NEC. SEGUN AVANCE DE PRODUCCION

_ - En caso de modificacion en &l PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION ¢ &n el AVANCE DE PRODUCCION
RETROALIMENTACION DEL PLAN DE COMPRAS

[MPORTANTE: Ver INSTRUCCIONES DE USO. antss ds realizar modificacionss.

Fuente: Elaboracion propia
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Las diferentes tablas se relacionan como muestra el siguiente flujograma y se

explicard durante el desarrollo de este capitulo

Gréafico N° 6: Grafico de relacion entre tablas

HOJA: PLAN MAESTRO
DE PRODUCCION

HOJA: NEC SEGUN
AVANCE PRODUCCION

HOJA: AVANCE DE
PRODUCCION -

Fuente: Elaboracion propia

4.2 Plan Maestro / Plan de entrega

El primer input de informacion es el Plan Maestro / Plan de entrega, que
establece las maquinas que se fabricaran en el periodo. Se realiza a partir de la
planificacion a mediano y largo plazo de la empresa. INDUMIX cuenta con un plan
maestro anual de fabricacion que es elaborado en la finalizacibn de cada ejercicio

contable (31 de Mayo de cada afio) en base a las tendencias del mercado y a la
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capacidad instalada de la empresa. La compafiia también cuenta con un plan de entrega

gue se realiza trimestralmente en base a las maquinas vendidas, a las pendientes de

fabricacion y a la tendencia del mercado, sobre la base de las previsiones de ventas y de

los pedidos (en firme y pendientes de confirmar) de los clientes.

A continuacion se presenta el Plan Maestro estandar:

Tabla N° 1: Plan Maestro de Produccién de INDUMIX

TEMA:

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

MES:

jun-14

jul-14

ago-14

sep-14

oct-14

nov-14

dic-14

ene-15

feb-15

mar-15

abr-15

may-15

Total

PERIODO:

PER 1

PER 2

PER 3

PER 4

PER 5

PER 6

PER 7

PER 8

PER 9

PER 10

PER 11

PER 12

CANT.
PROG.

MTI TF

12

10

13

11

12

13

13

8

10

12

12

13

139

MTI MA

7

5

6

B

4

5

54

MTS MA

2

2

3

1

2

2

24

PD 40

12

PD 60

24

PD 80

24

PD 100

PD 120

SIF 75 TN

100

SIM 75 TN

SC 18

16

SC 22

TIR

120

MHI 2M

MHI 3M

Fuente: Elaboracién propia con informacién suministrada por INDUMIX

En la vista de inicio del programa “MRP Dinamico” se puede visualizar el botoén:

IRA: PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

Este nos vincula a la hoja “PLAN MAESTRO DE PRODUCCION” donde se debe

cargar la planificacion estimada para el ejercicio o el periodo analizado.
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4.3 Estructuras de productos

Una vez determinado el qué, nos concentraremos en el cdmo se fabrican las
maquinas; tenemos que saber de qué elementos o materiales se componen los productos

finales y cual es el proceso de transformacion que experimentan.

Los productos estan formados por diferentes partes, componentes o materiales.
Se puede armar por lo tanto una estructura del producto. Los diferentes elementos que
forman un producto y la manera en que se van combinando en el proceso de fabricacion

componen la lista de materiales, que se puede representar en forma de arbol.

A continuacién se presenta un listado de materiales (s6lo materia prima) de una

maquina estandar.

Tabla N° 2: Estructura de Producto de una maquina de INDUMIX

MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010200001 |CHAPA SAE1045 3/16" 1520x7200 CHAPA 2,1275[TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100004 |CHAPA SAE1010 3/16"1520 x 7500 CHAPA 0,56{TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP040200010 |CANO RECTANG. 140 x 80 x 6.35 CANOS 0,22|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100003 |CHAPA SAE1010 1/8" 1520 x 8170 CHAPA 0,358| TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP030200039  |CUADRADO SAE 1026 - 76.2 mm MACIZOS 0,267|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010400001 |CHAPA SAEF30-26 3/8"2500x12000 CHAPA 0,203|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100008 |CHAPA SAE1010 1/2" 1500x 6000 CHAPA 0,1383|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100001 |CHAPA SAE1010 2mm 1025 x 3000 CHAPA 0,0895[TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020300023 |UPN N° 12 (120x55x7) PERFILES 0,041|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010200001 |CHAPA SAE1045 3/16" 1520x7200 CHAPA 0,06|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP040100004  |CANO REDONDO D.33 4x2 9 CANOS 12,7{MT
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP030200036  |CUADRADO SAE 1026 - 50.8 mm MACIZOS 0,03564{TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP040100005 |CANO REDONDO D.42 2x2 9 CANOS 7,1|MT
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100005 |CHAPA SAE1010 1/4" 1520 x 6000 CHAPA 0,0228[TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020100001 |PLANCHUELA 1 1/2 x 1/2" PERFILES 0,016|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020300021 |UPN N° 8 (80x45x6) PERFILES 0,0122|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP040100006 |CANO REDONDO D.48 3x3 56 CANOS 2,46|MT
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020100015 |PLANCHUELA 2 1/2" x 5/16" PERFILES 0,011|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100004 |CHAPA SAE1010 3/16"1520 x 7500 CHAPA 0,0103|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020100010 |PLANCHUELA 1 x 3/16" PERFILES 0,0066{TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP020100012 |PLANCHUELA 2 1/2" x 1/4" PERFILES 0,001|TN
MOTOHORMIGONERA mod. MTI 8 TF MP010100007 |CHAPA SAE1010 3/8" 1500 x 6000 CHAPA 0,001|TN

Fuente: Elaboracion propia con informacién suministrada por INDUMIX
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4.4 Niveles de inventarios

Para saber qué hemos de producir hay que conocer las disponibilidades de los
productos, es decir, el estado de los inventarios. Este conocimiento no consiste
Unicamente en saber qué es lo que hay en el almacén (parte del stock puede estar
comprometido para la realizacibn de otros productos) sino también, cantidades

pendientes de recibir, existencias al principio de cada periodo, stocks de seguridad.

Esta informacién debe tenerse en cuenta a la hora de realizar el plan de compras.

4.5 Requerimiento de materiales productivos MRP

En base al plan maestro, las estructuras de productos y a los niveles de stock, se
genera el MRP, vinculando todos los inputs. De esta forma se determinan las

necesidades de materiales y el flujo de fondos en délares

Una vez cargado el plan maestro de produccion, se debe ejecutar la herramienta a

través del botén _ gque se encuentra en la pestafia de “Inicio” de esta manera
se genera el plan de compras inicial y el flujo de fondos que se muestran a continuacion

en las tablas 3 y 4 respectivamente:

Tabla N° 3: Requerimiento de materiales para un producto de INDUMIX

Fuente: Elaboracién propia con informacién suministrada por INDUMIX

PLAN DE COMPRAS
MES:| jun-14 | jul-14 | ago-14 | sep-14 | oct-14 | nov-14 | dic-14

RUBRO CODIGO DESCRIPCION UN Pr. U$S PER1 PER2 |PER3 |PER4 |PER5 |[PER6 |PER7

CANOS MP040100004 CANO REDONDO D.33 4x2 9 MT 3,07 223,401 206,95 246,05 248,30 279,20 261,00 284,15
MP040100005 CANO REDONDO D.42 2x2 9 MT 3,90 806,13| 1.045,96] 895,93 1.170,83| 1.080,16] 1.193,19| 1.238,69
MP040100006 CANO REDONDO D.48 3x3 56 MT 451 68,12 62,47 71,39 72,75 83,01 82,01 91,93
MP040100007 CANO REDONDO D.60 3x3 25 MT 6,14 0,00 9,30 0,00 0,00 0,00 9,30] 9,30
MP040100008 CANO REDONDO D.76x3 25 MT 8,06 227,28| 252,69 291,20 301,80 302,26 306,10 321,15
MP040100009 CANO REDONDO D.88 9x3 65 MT 10,95 228,74 229,92| 274,87 282,69] 28598 259,09 284,72
MP040100015 CANO REDONDO D.219 1x4 MT 42,97 33,90 12,80 33,90 27,50 27,50 27,50 33,90
MP040100016 CANO REDONDO D.273 0x4 05 MT 52,28 79,80 83,55| 112,05 99,20 120,50| 127,101 121,45
MP040100017 CANO REDONDO D.323 8x4,80 MT 70,47 0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00] 0,00
MP040110009 CANO SIN COSTURA 9,5x 1,5 MT 2,63 0,00 20,00 0,00 0,00 0,00 20,00 20,00
MP040200010 CANO RECTANG. 140 x 80 x 6.35 N 1.890,55 3,58 3,69 4,02 4,35 4,55 4,86 5,08

Total CANOS 1.670,95| 1.927,33| 1.929,41| 2.207,42| 2.183,16] 2.290,15| 2.410,37
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Tabla N° 4: Flujo de Fondos

FLUJO DE FONDOS PLAN DE COMPRAS

MES: jun-14 jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14

CODIGO DESCRIPCION UN | Pr.U$S PER 1 PER 2 PER 3 PER 4 PER 5 PER 6 PER 7
MP040100004 [CANO REDONDO D.33 4x2 9 MT 3,07 685,89 635,39 755,43 762,34 857,21 801,33 872,41
MP040100005 [CANO REDONDO D.42 2x2 9 MT 3,90 3.14391] 4.079,24] 3.494,13] 4.566,24] 4.212,62| 4.653,44] 4.830,89
MP040100006 [CANO REDONDO D.48 3x3 56 MT 4,51 307,19 281,71 321,93 328,07 374,34 369,83 414,56
MP040100007 [CANO REDONDO D.60 3x3 25 MT 6,14 0,00 57,10 0,00 0,00 0,00 57,10 57,10
MP040100008 [CANO REDONDO D.76x3 25 MT 8,06 1.831,77]  2.036,56]  2.346,93 2.432,36]  2.436,07 2.467,02 2.588,32
MP040100009  [CANO REDONDO D.88 9x3 65 MT 10,95 2.504,43]  2.517,35]  3.009,50 3.095,12| 3.131,14] 2.836,73 3.117,35
MP040100015 [CANO REDONDO D.219 1x4 MT 42,97 1.456,66 550,01 1.456,66 1.181,66 1.181,66 1.181,66 1.456,66
MP040100016 [CANO REDONDO D.273 0x4 05 MT 52,28] 4.171,75] 4.367,80] 5.857,71 5.185,94]  6.299,45|  6.644,49 6.349,12
MP040100017 |CANO REDONDO D.323 8x4,80 MT 70,47 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
MP040110009 |CANO SIN COSTURA 9,5 x 1,5 MT 2,63 0,00 52,63 0,00 0,00 0,00 52,63 52,63
MP040200010 |CANO RECTANG. 140 x 80 x 6.35 TN 1.890,55 6.775,72|  6.981,79 7.607,56 8.229,55|  8.603,88] 9.182,38 9.598,30
TOTAL CANOS U$S 20.877,32  21.559,58 24.849,86 25.781,28 27.096,37 28.246,61 29.337,34

Fuente: Elaboracién propia con informacién suministrada por INDUMIX

Con esta informacién se genera la orden de compra, estatica. A continuacion se

muestra un ejemplo:

Grafico N° 7: Ejemplo de Orden de Compra de INDUMIX

ORDEN DE COMPRA NRD: 000L-00031722
Empresa: 010401 - MARCO ADURELIO SOSA E.A.C.I_F CUIT: Z0-504B81215-3
Domicilic: AV. DADRE CLARET S700 Telvfono: (03543) 421-553
XS 02 2LIRLO Fax: [03543) 442-700
E-mail: infoemarcoaurelioscsa. com. ar
o mrcantsean =e men e = sz sn
o mrcantseam wen e Low_mmn sa
swasss e mrcantsean: e use e 1w
1macam mrcaatocam ce mca £ 30 ]
1
Cchdigo de Seguimiento:s EUOTBRTOTH L: § 533, TS5 _41
Doc. Adjuntos: IVA 1LO,5% / 21%: § 111,887 .04
Putorizd: JAVIER MONTAREES TOTHR L: § 644, EEZ _4E
FOFMA DE PACO: 2 - CUENTA CORRIENTE 30 DIAS
LUOCAR DE ENTREGA:
PARAM. DE PROC. ¥ DPROD. A CONTROLAR:
IHDUMIX S. A ES UMA EMORESA QUE COUENTA OON SU7 SISTEMA DE CESTION DE LA CALTODAD
CERTIFICADD DOR IRAM HATO NORMAS IS0 SO00L:=Z008 - RI S000 - BLI.

Fuente: Informacién suministrada por INDUMIX
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Una vez generado el plan de compras y habiendo comenzado el proceso
productivo, se debe chequear el grado de avance de Produccion, contrastar con el Plan

de Compras e identificar las desviaciones.

A continuacion, se muestran los avances de produccién, mostrando en rojo las
variaciones en la programacién de produccion, de acuerdo al Plan Maestro. Esta
metodologia de trabajo se realiza de manera automatica, ya que la herramienta de Excel
compara el Plan Maestro de Produccién con los Avances de la Produccion y al detectar

desvios los marca en color rojo.

El avance del plan de produccion se carga haciendo click en

IR A: AVANCE DE PRODUCCION e .
en la pantalla inicio:

Tabla N° 5: Avances de la Produccion

TEMA: AVANCE PRODUCCION
MES:| jun-14 | jul-14 | ago-14 | sep-14 | oct-14 | nov-14 | dic-14 | ene-15| feb-15 | mar-15| abr-15 [ may-15| Total
PERIODO:| PER 1 PER 2 PER 3 PER 4 PER 5 PER 6 PER 7 PER 8 PER9 | PER10 | PER 11 | PER 12 gég:;
MTI TF 10 15 13 11 12 13 13 8 10 12 12 13 142
MTI MA 2 6 4 6 7 5 6 3 4 5 4 3 55
MTS MA 1 4 2 2 2 2 3 1 2 2 2 2 25
PD 40 (0] 2 1 1 2 1 1 1 1 10
PD 60 1 4 2 3 2 2 2 2 1 2 2 2 25
PD 80 1 2 1 2 4 2 1 2 2 2 2 3 24
PD 100 2 1 1 1 1 1 7
PD 120 1 1 2
SIF 75 TN 5 10 9 9 9 8 9 6 8 9 10 8 100
SIM 75 TN (] 5 1 1 1 1 1 (0] 1 (] 0 1 12
SC 18 (0] & 1 [0} 2 2 2 1 1 2 2 1 17
SC 22 (0] 4 (0] 1 (0] 1 1 1 1 1 1 (o} 11
TIR 5 10 11 9 10 12 12 7 10 12 12 10 120
MHI 2M (o} 2 (0] (o] 0o 1 1 (0] 1 1 1 (0] 7
MHI 3M (] 2 (0] (0] (] 1 1 (0] 1 1 1 (o} 7

Fuente: Elaboracién propia con informacién suministrada por INDUMIX
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En funcion del andlisis de los avances de la produccion, se visualiza
autométicamente en el programa, las variaciones en las necesidades, es decir de los

desvios en el Plan de Compras.

La herramienta se ejecuta a través del boton _ de ésta manera se

genera la retroalimentacion del sistema que se puede visualizar al hacer click en icono

donde se observa un cuadro que

compara la informacion del plan de compras original, con el avance de la produccion,

resaltando en rojo aquellas diferencias que superen en mas o en menos un 5%.

En funcién de los desvios detectados, se activa a los proveedores en de a

cuerdo a las nuevas necesidades, tal como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla N° 6: Desviaciones plan compras, segun necesidades de produccion

RETROALIMENTACION DEL PLAN DE COMPRAS

jun-14 jul-14

PER 1 PER 2

PRECIO PLAN AVANCE | DIFER./ . PLAN AVANCE | DIFER./

CoRICH REScRee th) Uss COMPRAS | PRODUC. [ ACTIVAC. w2k COMPRAS | PRODUC. | ACTIVAC.
CANOS  |MP040100004 |CANO REDONDO D.33 4x2 9 MT 3,07 223,40] 168,35 55,05 206,95 325,00]
MP040100005 [CANO REDONDO D.42 2x2 9 MT 3,90 806,13 484,40 321,73 1.045,96] 2.088,71
MP040100006 |CANO REDONDO D.48 3x3 56 MT 4,51 68,12 40,28 27,84 62,47 134,84
MP040100007 [CANO REDONDO D.60 3x3 25 MT 6,14 0,00] 0,00 0,00 9,30 18,60
MP040100008 [CANO REDONDO D.76x3 25 MT 8,06 227,28 146,01 81,27 252,69 421,98
MP040100009 |CANO REDONDO D.88 9x3 65 MT 10,95 228,74 138,17 90,57 229,92 401,54
MP040100015 [CANO REDONDO D.219 1x4 MT 42,97 33,90 6,40 27,50 12,80 67,10
MP040100016 [CANO REDONDO D.273 0x4 05 MT 52,28 79,80 54,45 25,35 83,55 108,90
MP040100017 |CANO REDONDO D.323 8x4,80 MT 70,47 0,00] 0,00 0,00 0,00 0,00]
MP040110009 [CANO SIN COSTURA 9,5x 1,5 MT 2,63 0,00] 0,00 0,00 20,00 40,00
MP040200010 [CANO RECTANG. 140 x 80 x 6.35 1.890,55 3,58 2,64 0,94 3,69 7,75)

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por INDUMIX
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CAPITULO 5: IMPLEMENTACION DE UN MRP DINAMICO
EN INDUMIX

Con el objetivo de que la herramienta desarrollada se pueda implementar sin
inconvenientes y la pueda utilizar cualquier persona que no esté vinculada
necesariamente al proceso de compras y abastecimiento o produccion, se desarrollé un

instructivo.

Es fundamental capacitar a las personas para el uso de la herramienta y
comunicarles que si bien se retroalimenta automaticamente, la carga de los datos fuentes
de informacion es fundamental y es responsabilidad de cada usuario, no modificar el plan

maestro de produccién original y cargar correctamente los datos que hacen a su funcion.

A continuacion se muestra el Instructivo de Uso:

Grafico N° 8: Instrucciones de Uso de la herramienta MRP dinamico

INSTRUCCIONES DE USO

REQUERIMIENTO DE MATERIALES {(MRP) DINAMICO @
N 3

El siguiente intructivo, detalla paso a paso el contenido de cada pestaia u hoja de excel, en donde se desarrolla la herramienta
de MRP dinamico. Se indica qué debe cargarse como inputs, como modificarlo o qué informacion se puede modificar y como; y
finalmente como se ejecuta la macro que realiza la retroalimentacion al Plan de Compras y permite realizar las activaciones de
las ordenes de compra necesarias.

En la hoja de "Inicio” se visualiza a través de un grafico las principales hojas de la herramienta, que deben ser cargadas o
pueden modificarse y podran ser visualizadas.

La herramienta cuenta con otras pestaiias, las cuales no podran ser modificadas. Al usuario le saltara un mensaje de error, en
caso de posicionarse en una celda que no pueda ser modificada.

1. En el Plan Maestro de Produccion, | PLAN MAESTRO DE PRODUCCION Iabe cargar la informacion sobre la produccion
estimada durante el proxim aiio. El periodo va de Junio a Mayo, coincidiendo con el Cierre del Ejercicio Contable de la Empresa

2.  Ejecutar herramienta, a través del boton _ue se encuentra en la pestaiia de"Inicio”. De ésta manera se genera
el Plan de Compras inicial.

3. El Plan de Compras se visualiza en la pestaiia "PLAN COMPRAS", o se puede acceder desde el Incio, haciendo click en:

PLAN DE COMPRAS

4.  Una vez comenzada la produccion, se debe cargar el avance del Plan de Produccion, haciendo click sobre el icono:
| IR A: AVANCE DE PRODUCCION |

que se encuentra en "Inicio”.

5. Ejecutar herramienta, a través del boton _ue se encuentra en la pestana de"Inicio”. De ésta manera se genera
la retroalimentacién al sistema.

6. Desde la pestaiia de "Inicio”, hacer click sobre el icono: RETROALIMENTACION DEL PLAN DE COMPRAS Alli se visualiza
un cuadro que compara la informacion del Plan de Compras original, con el avance de la produccion, resaltando en rojo,
aquellas diferencias que superen en mas o en menos un 5%.

Fuente: Elaboracion propia con informacion suministrada por INDUMIX
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CONCLUSIONES FINALES

El objetivo de este trabajo fue realizar una herramienta, un MRP dindmico para la
empresa INDUMIX que permita revisar, contrastar y realizar la activacion de las érdenes
de compra de materia prima, elaborado en base al plan maestro que la empresa realiza,
pero que se retroalimente de manera automatica con el avance o grado de cumplimiento

real del plan de produccién.

El disefio de la herramienta fue potenciado y alimentado de principios o conceptos
béasicos de la gestion de inventarios, la filosofia de just in time, y de la administracion de
la produccion. Este marco teérico que fue desarrollado en los diferentes capitulos,
permiti6 ademas de tener una vision objetiva y profundizar conceptos teéricos, analizar el

funcionamiento de la empresa en relaciéon a cada uno de los temas tratados.

Ello significd una gran contribucién a la empresa, ya que se analizé cada proceso
y se hicieron mejoras, tales como la reduccion de stocks y disminucion de horas de mano
de obra perdidas por falta de materia prima. Ello implicé trabajar fuerte en el estado de
los inventarios, ya que se identificd en el relevamiento realizado un deficiente manejo de
los niveles de stock, e inconsistencias entre lo planificado y lo producido con las

siguientes consecuencias:

= Pérdida del 15% de horas de mano de obra productiva directa por faltantes de

materia prima.

» Sobredimensionamiento del plan de compras en un 20% y altos niveles de

stock.
» Problemas financieros a la hora de afrontar los compromisos de pagos.

Este andlisis realizado, constituyé un diagndstico sobre la gestion de inventarios
en INDUMIX, lo cual signific6 de gran importancia, ya que los problemas fueron

detectados y desde alli se hizo més facil realizar una accién correctiva.

Para dar solucién a los problemas planteados se perfeccioné la estructura de
cada producto que fabrica la empresa, para identificar con precision las diferentes partes

y componentes que lo conforman.
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Asimismo, se trabajé en conjunto con personal de produccién, para contar con

informacidén certera sobre con el avance de la produccién.

Se trabajé partiendo del plan maestro anual de fabricacion, que es elaborado
en la empresa en la finalizacién de cada ejercicio contable, en base a las tendencias del
mercado y a la capacidad instalada de la misma y del plan de entrega que se realiza
trimestralmente en base a las maquinas vendidas, a las pendientes de fabricacién y a la
tendencia del mercado, y sobre la base de las previsiones de ventas y de los pedidos (en

firme y pendientes de confirmar) de los clientes.

En base a ello, se determinan los materiales necesarios, considerando la
estructura del Producto y la disponibilidad de materiales, es decir, el estado de los

Inventarios; y se genera el Plan de Compras.

Hasta el momento la empresa trabajaba con 6rdenes de compras estaticas, el
Plan de Compras no se retroalimentaba, lo cual significaba grandes pérdidas para la

empresa en términos econdmicos y financieros.

La implementacion de MRP dinamico, que se retroalimenta del grado de avance
de produccion, le permitié a la compafiia identificar los desvios en las necesidades de
materia prima y corregir o generar automaticamente un nuevo Plan de Compras. Se
analizé el trimestre (diciembre 2014, enero y febrero del 2015), para realizar mediciones

respecto a las variables relevantes, y se abord6 a los siguientes resultados:

=  Disminucién de los inventarios en un 12.5%. Esto generé mayor rotaciéon de los
inventarios dando disponibilidad de capital para las reinversiones que esta
realizando la empresa con la incorporacion de 2000m2 productivos, asi como para

el crecimiento de 15% que se prevee para el préximo ejercicio.

= Disminucién de la pérdida de horas por faltantes de materia prima en un 55.3%. El
rendimiento de la mano de obra es un factor critico para la empresa. La mano de
obra directa cobra premio en funcion de su rendimiento por lo que la ineficiencia
debido a faltantes de materia prima genera mucho descontento entre el personal y
a la empresa le genera inconvenientes. La disminucion de los faltantes es un

resultado que generd gran repercusion en la empresa.

= Lo anteriormente mencionado gener6 una optimizacion de los recursos financieros

de la empresa. El descalce financiero es muy alto ya que el ciclo productivo ronda
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en promedio en los 60 dias, mas 60 dias de cobro. Una mejora en este aspecto es

altamente valorado.

= Generacion de un flujo de fondos. Contar con un flujo de fondos real es
fundamental para cualquier empresa para poder tener un margen de movimiento
para realizar sus operaciones diarias, y ademas facilitar la realizacion de algunas

estrategias.

Los resultados alcanzados en el trimestre analizado fueron muy satisfactorios, por
lo que la gerencia quedo totalmente satisfecha e involucrada para que se siga trabajando

en ese sentido.

Por otro lado, es importante aclarar que la herramienta fue disefiada para que la
pueda usar cualquier persona independientemente del conocimiento técnico que tenga
sobre la materia. Asimismo, es posible de aplicar en otras pequefias y medianas

empresas.
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Fuente de Informacién Interna de la Empresa:

Informacion suministrada por INDUMIX relacionada al trabajo de aplicacion.
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