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Antes de la exposicion del caso,
seria interesante dar unas nociones
aclaratorias del sistema MRP.

El MRP se basa en la demanda
dependiente, es decir, aparece cuan-
do la demanda de un producto de-
pende de otros.

La fuente de informacién princi-
pal es el plan de produccion de la
empresa del producto con demanda
independiente.

MPS: Master Production
Scheduling (plan de fabricacién).

Diferencias entre el MRP y el sistema punto
de pedido

Existen varias técnicas para deter-
minar el tamano del lote:
- Cantidad fija de pedido
- EOQ
- Pedidos lote a lote
- Necesidades para un periodo fijo
- Cantidad de pedido por periodo
(POQ)



- Coste unitario minimo
- Algoritmo de Silver y Meal
- Algoritmo de Wagner-Within

Caracteristicas bdsicas de un sistema MRP

- Toma en consideracién el sistema
de produccién completo.

- Persigue la disminucion del inven-
tario en curso a través de la diferen-
ciacién entre demanda dependien-
te e independiente.

- Trata de mejorar el servicio al clien-
te con una producciéon tipo "On
time".

- Utiliza la anticipacién y la explosion

de necesidades de partes y compo-
nentes.

- Utiliza al computador para centra- 89
lizar informacion y se convierte en =~ ———
la base para un sistema de informa-
cion para la produccion.

Sistema de plonificacion de materiales
basado en MRP
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| produccibn (MPS)
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~ necesidades de
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BOM: lista de materiales, donde se especifica entre otras cosas el lead time.

Programa maestro (MPS)

Prondsticos ——> |
Plan de produccion ———>

Pedidos —— >
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Plan de produccion

- Se basa en la técnica MRP y
utiliza su base de datos centra-
lizada y las érdenes generadas
para completarla con una plani-
ficacion mas detallada de los
talleres.

Aprovisionamiento

Montaje Fabricacion

- Intenta suplir algunas de las
deficiencias del MRP en la con-

HOY OTF PTF

sideracién de la capacidad infi-
nita.

DTF  : delivery time forcasted (tiempo de entrega - Permite responder a dos preguntas

previsto)
PTF : production time forcasted (tiempo de
fabricacién previsto)

Gestion de sistemas productivos de flujo
discontinuo

MRP Il (ampliacion del MRP)

- Es un sistema para planificar y
controlar los recursos de fabrica-
cion (capacidad). Comprueba si
existe capacidad suficiente para lle-
var a cabo las 6rdenes recomenda-
das por el MRP.

- Suministra un conjunto integrado
de datos que utilizan varias areas
de la empresa (logistica, comercial,
contro de costes...).

del tipo: “¢qué pasa si...?".

Ahora, vamos a pasar a lo que es
el caso propiamente dicho:

SINTHETICS INC. (MADRID 4 DE MAYO DE
1987)

La compania Sinthetics tiene dos
lineas separadas de productos. Una
de las lineas tiene cuatro productos
“principales”, cada uno de los cuales
estd compuesto de mis de 6 sub-
montajes de valor variable. La mayo-
ria de estos submontajes tienen con-
figuraciones multiples, en otras pala-
bras, el cliente puede elegir diferen-
tes opciones (submontajes) de pro-
ducto y a partir de aqui, definir la
configuracion de producto final que
desee.

A causa del enorme namero de
articulos finales posibles (configura-
ciones finales de producto), Sinthetics
no hace pronésticos para esta linea
de productos. En lugar de ello, fabri-
ca las diversas opciones y luego monta
los articulos finales una vez que ha
recibido el pedido del cliente.
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Las opciones se fabrican a partir
de partes, cuyo consumo ha sido
planificado usando técnicas de punto
de pedido. Por consiguiente, al clien-
te se le da un plazo de entrega basado
en el tiempo (“lead time”) acumulado
de los procesos de submontaje y
montaje final (los “lead times” se
calculan a partir de los tiempos me-
dios de las 6rdenes y el de los com-
ponentes no entregados a tiempo).

Para la linea de productos con
posibilidad de opciones, Sinthetics
tiene excelentes disefios de ingenie-
ria y listas de partes razonablemente
exactas. Cada diseno tiene un nime-
ro de referencia. Asi, muchos de los
“montajes” tienen nimeros de refe-
rencia diferentes aunque consten de
los mismos componentes.

La mayoria de los submontajes
nunca entran ni salen de almacén. El
personal cualificado de montaje por
ejemplo, cortara tubos, taladrara cha-
pas, montard conjuntos, etc..., segiin

FIGURA N°1

“construye” el producto final (siguien-
do la secuencia de pasos de fabrica-
cion). El soporte del cableado y otros
montajes eléctricos se preparan de
manera similar durante el proceso de
montaje final.

Debido a que Sinthetics dispone
ya de disefios de ingenieria detalla-
dos con partes y componentes defini-
dos unequivocamente, el director de
produccion, Jim Wickersham, piensa
que la incorporacién de un sistema
MRP con software para ordenador
facilitaria el control de inventario y
mejoraria el servicio al cliente.

Después de que estas listas de
materiales hayan sido introducidas
adecuadamente en el sistema, se pien-
sa que las salidas a partir de un plazo
de fabricacién o aprovisionamiento
planificado (“lead time offseting”)
asignado y siguiendo una politica de
ordenes lote a lote, se simplificarian
las programaciones y se conseguirian
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unas condiciones mas econdmicas
en la gestion de los inventarios.

La segunda linea de productos no
estd compuesta de opciones que
puedan ser seleccionadas por el clien-
te, pero tampoco se realizan pronds-
ticos, debido a la existencia de unos
niveles bajos e irregulares de deman-
da. Esta linea tiene 5 productos, cada
uno con un conjunto de partes y
componentes unequivocamente nu-
merados. la fig-1 representa la estruc-
tura de ingenieria de producto para
uno de los articulos que pertenecen a
esta linea, el montaje de una fuente
de alimentacion eléctrica.

El plazo de entrega (“lead time”)
de este articulo estd basado en los
plazos de fabricacién y aprovisiona-
miento (“lead times”) acumulados, y
en este caso el plazo de’ entrega
ofrecido a los clientes es la acumula-
cién de los plazos (“lead times”) de
aprovisionamiento, fabricacién vy
montaje. Juzgando a partir de la es-
tructura del producto, los plazos de
entrega prometidos no deberian ser
menores que 15 semanas a partir de
la fecha de recepcion de la orden del
cliente. No obstante, ain programan-
do con estos largos plazos de entre-
ga, las fechas de entrega programa-
das suelen retrasarse e indirectamen-
te se echa la culpa a la falta de
componentes. Por otra parte, las ro-
turas de stock suelen estar marcadas
por una cadtica canibalizacién de
partes de una orden a otra en un
esfuerzo de acelerar las entregas a los
clientes preferidos.

El jefe de montaje, John Brody, no
estd de acuerdo con la prictica de
funcionar con el plazo (“lead time”)
total acumulado, pues ve que la exce-
siva duracién de todo el proceso esta
incrementando los niveles de inven-
tario, proliferando las érdenes de
trabajo e incrementando costes indi-
rectos innecesarios. Por ello, le gusta-
ria acortar €l plazo (“lead time”) acu-
mulado, eliminando la fabricacién
separada de algunos de los montajes
que se muestran en la lista de mate-
riales (“BOM”) de ingenieria, y asegu-
ra que el producto entero puede ser
puesto de una manera conjunta prac-
ticamente en el proceso de montaje
final.

El soporte de cableado, utilizado
actualmente en la fabricacion del
montaje del sistema de ventilacion,
puede ser programado para estar
completamente antes de la fecha de
comienzo del proceso de montaje
final. Los submontajes del soporte
pueden ser entregados directamente
al montaje final. El componente fuen-
te de alimentacién también podria
ser entregado directamente al monta-
je final, si se emplea la politica de dar
prioridad en el muelle de recepcion a
las fuentes de alimentacion, que son
enviadas inmediatamente al area de

montaje.

El montaje del soporte de cableado
y la fuente de alimentacion llegarian
a ser articulos connivel 1 en la “BOM”
con un submontaje de la fuente de
alimentaciéon que se cree nuevo. El
submontaje de la fuente de alimenta-
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cion estaria compuesto por articulos
de nivel 2 como la carcaza del venti-
lador, el ventilador, el chasis, los
conectores y el armario. Los articulos
designados con el nivel 2 manten-
drian sus nimeros de referencia ori-
ginales, pero al submontaje de la
fuente de alimentacién habria que
asignarle un nuevo nimero de refe-
rencia.

Todas las partes comparadas ten-
drian sus plazos de aprovisionamiento
(“lead times”) aunque algunos po-
drian ser acortados empleando nue-
vos métodos para recepcion, dar de
alta, preparacion y salida de partes
componentes para 6rdenes de mon-
taje.

Tres plazos de montaje (“lead ti-
mes”) distintos serian eliminados por
la supresion de los tres montajes de la
estructura del producto actual (los
montajes del sistema de ventilacion,
del armario y del chasis). En lugar de
esos procesos separados, habrd un
submontaje de fuente de alimenta-
cion con un plazo de montaje (“lead
time”) de 2 semanas. El plazo de
montaje (“lead time”) final también se
estima que se acortard en 1 semana
debido a la utilizacion de mejores
politicas de recepcion y aceptacion
para asegurar la disponibilidad de
componentes en el drea de montaje
final. Por €j., a la fuente de alimenta-
ci6én se le da la prioridad debido a su
elevado valor, y se espera que pueda
estar lista para montaje en 6 semanas
a partir de la fecha de pedido. =
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De esta manera se eliminarian tres
montajes que serian reemplazados
por uno solo. Asi habra que progra-
mar menos montajes y no tendrian
que ser dados de alta y de baja en
almacenaje como con el proceso ac-
tual. La produccion se espera que
fluya de una manera mds continua
reduciendo las esperas y en definiti-
va, los plazos de fabricacién o mon-
taje (“lead times”). Por €j., el compo-
nente carcaza del ventilador, que
ahora pasa desde almacen a montaje
del sistema de ventilacién a montaje
del chasis y a montaje final con se-
cuencias de almacenaje intermedio,
bajo la secuencia propuesta, este com-
ponente se entregaria casi inmediata-
mente al submontaje de la fuente de
alimentacion y luego al montaje final,
lo que puede acortar el tiempo total
minimo en fabricacién de 9 a solo 4
semanas.

John Brody piensa que de esta
manera habrd una reduccién consi-
derable en los tiempos de entrega de
pedidos y una reduccion en los nive-
les de inventario, asi como en los
costes de almacenaje asociados. Ade-
mas prevé a Sinthetics una flexibili-
dad sin precedentes en ambas lineas
de productos, si se transfiere también
el concepto de acortar los plazos a la
linea con posibilidades opcionales
del cliente, pues asi se podria reac-
cionar rapidamente a cambios en la
demanda de configuraciones indivi-
duales del producto final que utilicen
ciertos componentes de uso multiple.

IS



1.- La confianza en la BOM de ingenieria
como input ol MRP ; conduciria a los
resulfados que espera Jim Wickersham?

- No se puede usar la lista de mate-
riales concebida para el disefio en
el MRP, hay que sacar listas de
materiales para plannificaciény ade-
mas los submontajes deben tener el
mismo namero de referncia.

- Se debe normalizar al maximo, es
decir, disefiar una pieza que por
ejemplo haga las funciones de 10
que realizaran operaciones pareci-
das, asi disminuimos el nimero de
partes y componentes, se reducen
los niveles de stock, la lista de
materiales, etc...

Por tanto, antes de aplicar el MRP
hay que simplificar lo mas posible el
proceso (de submontaje, piezas,...).

2.- Ademés de la implementacién del MRP,
¢ qué mds deberia hacerse para mejorar el
sistema?. Considerar los aspectos de
prondstico y numeracion de referncias de lo
sifuacion.

- Si no hacemos ningutn tipo de pro-
nostico cuando implantamos el MRP
los plazos de entrega se haran mu-
cho mas largos, puesto que no se
empezara a fabricar hasta que el
cliente no haga pedidos, entonces
mientras no se haga un plan maes-
tro de produccion basado en pro-
nosticos, la situacion se agravara
puesto que no se pedird a los pro-
veedores, no se empezara a fabricar
y montar, etc.

- Adoptar las mismas referencias.

- Si hay algunos submontajes muy
“populares” se podria incluso pro-
ducirlos en linea, hay que tratar el
problema.

- Es importante introducir lineas en
donde se puede con el fin de quitar
dificultad an MRP.

- Hay que atender a como se fabrica
no a como se disena.

3.- Comentar la factibilidad de la propuesta
de John Brody para reducir los plazos de
fabricacién y aprovisionamiento (“lead
fimes”). Incluir lus suposiciones que debieran
hacerse, asi como lus tareas a realizar para
llevar a cabo su plan (no ignorar
consideraciones de aprovisionamiento, inputs
al MRP, previsiones).

- Se necesitan pronosticos, es lo mis-
mo que antes.

- Hay 7 componentes que se piden a
los proveedores yendo uno de ellos
directamente al montaje final, con
lo cual, hay que negociar con los
suministradores para asegurar que
las entregas se realizan a tiempo, de
lo contrario no se cumpliria el MRP.
Por eso en muchas empresas de
automocion existen planes contin-
gentes para que todo el mundo
sepa qué hay que hacer cuando
aparece alguna anomalia, de esta
forma aseguramos las entregas.

- Si no se puede llegar a un compro-
miso con los proveedores se tendra
que tener un pequeno stock de
seguridad.

- Importante colaboracion entre la
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fabrica y el departamento de plani-
ficacion con el fin de que haya un
buen control.

4 - Si se aplica la técnica de John Brody al
montaje de lo fuente de alimentacidn,
¢6mo deberia estructurarse la nueva lista de
materiales?

A SeEne
[1=2 i montoje final de la
fuente de dimentacion

HL'L%) montoje soporte

de cableado

chasis conectores amorio

LINEA 2
LT total = 8 (mdximo)
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