TEMA S:

GESTION DE INVVENTARIOS:
DEMANDADERENDIENIE




TEMA 5: GESTION DE INVENTARIOS, (I1):

DEMANDA DERPENDIENTE

5.1. Los sistemas MRP
5.2. Elementos del sistema MRP

5.3. Téecnicas de lotificacion de pedidos

5.4. Evolucion de los sistemas MRP




Ol ILOS SISTEMAS MRP

DEMANDA'DEPENDIENTE

» La demanda esta relacionada con el numero de productos finales a

fabricar en cada periodo de tiempo

» Algunos articulos pueden tener demanda dependiente e independiente
» L.os modelos clasicos de gestion de stocks no son validos en estas
circunstancias

»ODbjetivo: disponer del stock necesario en la cantidad deseada, en el
momento y lugar adecuados

» Contacto directo con los proveedores

» Gestionar gran cantidad de datos interrelacionados

» Surgen los sistemas MRP (Planificacion de las Necesidades de Materiales),




Ol ILOS SISTEMAS MRP

CONCEPRPTO

Teécnica informatizada de gestion de stocks y de programacion

de la produccion que, partiendo del Plan Maestro de Produccion
(PMP), calcula la cantidad requerida de las distintas materias

primas y componentes necesarios en cada semana del horizonte

de planificacion. A partir de ahi, desarrolla una planificacion de
las ordenes de fabricacion y de las de pedido a emitir en cada

momento del horizonte de planificacion



Ol ILOS SISTEMAS MRP

VENTAJAS

» Mejora del servicio al cliente: reducciones en tiempos de

entrega y cumplimiento de plazos de entrega prometidos

» Reduccion de la inversion en inventario: el material se recibe
justo cuando se necesita

» Mejora de la eficiencia de la planta productiva: disminuye las
rupturas de stocks, retrasos en la entrega, reduce el numero de

errores de montaje en los productos y aprovecha mejor la

capacidad disponible




o0.2. BELLEMENTOS DEL SISTEMA MRP
Estado del | Programa Lista de |
inventario Maestro de Materiales

l Produccién
|
ENTRADAS b S i
|
|
: SISTEMA
PROCESO :
|
|
.............................................. |
SALIDAS l
|
|

: Plan de ordenes

Inventario de fabricacion o Iioies |

previsto pedido (Plan de Secundarios
Materiales)



o:2. ELEMENTOS DEILLSISTEMA MRP

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

» Cantidad de cada articulo que se debe fabricar en funcion de

las necesidades del mercado para un horizonte temporal de
varias semanas

» Se deben respetar los plazos de entrega y las restricciones de
capacidad existentes

» A veces los clientes piden partes o componentes del producto
gue no vienen reflejadas en el PMP, sino que se incorporan

directamente al programa MRP




o2, ELLEMENTOS DEL SISTEMA MRR

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

LISTA DE MATERIALES O ESTRUCTURA DE FABRICACION

» Descripcion de los distintos materiales y componentes que integran

cada producto final, su secuencia de montaje y las cantidades
necesarias de cada uno de ellos
» Elementos:
» Elemento final (producto terminado que se vende directamente
al cliente)
» Elemento intermedio (forma parte de otro elemento y a su vez
esta formado por otros elementos o componentes)

» Elementos de base o comprados (no tienen ninglin componente)




o2, ELLEMENTOS DEL SISTEMA MRR

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

LISTA DE MATERIALES O ESTRUCTURA DE FABRICACION

> Representacion:

» De un nivel: lista de todos los componentes que son
directamente empleados en la fabricacion de un componente de
orden superior
» Multinivel: muestra todos los componentes que son directa o
indirectamente empleados en la fabricacion del producto final
(refleja los elementos intermedios, subconjuntos y elementos
comprados)

» En forma de arbol

» En forma indentada o tabulada




2. ELLEMENTOS DEILL SISTEMA MRP

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

S|||a | NIVEL 0

|
Patas Traviesas Traviesas I Traviesas I NIVEL 2
(4) cortas (4) largas (2) cortas (2)
NIVEL DE
CODIFICACION

Grupo de I Asiento (1) I Respaldo (1)| NIVEL 1
patas (1)
|

0 SILLA
1 CONJUNTO DE PATAS
2 PATAS
2 TRAVIESAS CORTAS
1 TABLERO ASIENTO
1 RESPALDO
2 TRAVIESAS LARGAS
2 TRAVIESAS CORTAS




2. ELLEMENTOS DEILL SISTEMA MRP

LISTADE MATERIALEST EJEMPLLO

La empresa CEPA, S.A. se dedica al montaje de radares de velocidad. Su

producto lider en el mercado es el MR-4.0, caracterizado por poseer una gran
fiabilidad en su medicion. Cada unidad de este modelo requiere dos unidades
del componente A, una de B y tres de C. Por su parte, cada componente A
esta formado por dos unidades del componente D y uno de E. Cada unidad
de B necesita tres unidades del elemento C, una de Fy una de G. Por ultimo,
el elemento F requiere dos unidades de H y una de G.

Representar la lista de materiales en forma de arbol de MR-4.0. ¢{Cual es el

numero de componentes necesarios para fabricar 50 radares MR-4.0?




o:2. ELEMENTOS DEILLSISTEMA MRP

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

ESTADO DE INVENTARIO

» Refleja la cantidad almacenada de cada material, componente
o producto final totalmente actualizada

» Informacion relativa al tamafo de lote de cada articulo (lote a
lote, periodo constante, minimo coste unitario, método silver-
meal, etc.), tiempos de suministro o fabricacion, niveles de stock

de seguridad, tasas de desperdicio, etc.




o2, ELLEMENTOS DEL SISTEMA MRR

ENTRADAS DEL SISTEMA MRP

ESTADO DE INVENTARIO

» Parte de las Necesidades brutas: la correspondiente a la demanda
externa directa

» Recepciones programadas: pedidos emitidos pero aun no se han
recibido

» Inventario disponible: estimacion de la cantidad de inventario
disponible cada semana

» Cantidades comprometidas: articulos reservados para satisfacer un

pedido ya recibido, cuya fecha de entrega aun no ha llegado




o2, ELLEMENTOS DEL SISTEMA MRR

SOETWARE MRP

» Con toda la informacion anterior se realiza la explosion de

necesidades

» Calculo de las Necesidades Netas:
» Necesidades brutas — (Inventario disponible — Stock de
seguridad — Cantidades Comprometidas) - Recepciones
programadas

» Si NN > 0, se emite la orden de pedido/fabricacion en el periodo de

tiempo que permita que el material este disponible en el momento en

gue se requiera para comenzar la fabricacion del producto




o:2. ELEMENTOS DEILLSISTEMA MRP

SALIDAS DEL SISTEMA MRP

PREVISION DE INVENTARIO

Actualizacion del estado de inventario en funcion de los pedidos

emitidos y las recepciones planificadas

PLAN DE ORDENES DE FABRICACION O PEDIDO
» Cantidad de cada material a pedir en cada periodo de tiempo
»Departamento de compras: emite ordenes de pedido a cada
proveedor
»Departamento de produccion: lanza ordenes de fabricacion a
cada centro de trabajo
»En algunas empresas, el propio sistema MRP lanza
automaticamente los pedidos, sin esperar autorizacion




o2, ELLEMENTOS DEL SISTEMA MRR

SALIDAS DEL SISTEMA MRP

INFORMES SECUNDARIOS

> Informes de excepcion: posibles problemas en el

cumplimiento del plan de fabricacion, érdenes retrasadas,
problemas de calidad, etc.

» Informes de rendimiento: eficiencia del sistema, tasa de
rotacion de inventarios, porcentaje de pedidos completados a
tiempo, etc.

» Informes de planificacion: facilitan el proceso de planificacion

futura, previsiones de inventario, pedidos comprometidos, etc.




5.3. TECNICAS DE LOTIFICACION DE
PEDIDOS

VENTAJAS LOTES
GRANDES

VENTAJAS LOTES

Reduccion de los tiempos de
cambio de la maquinaria

Reduccion del coste anual de
emision de pedidos

Reduccion del coste de
adquisicion y transporte

(Rappels por compras)

PEQUENOS
Reduccion del coste de
almacenamiento

Reduccion del riesgo de
obsolescencia de los productos

Reduccion del nivel de stock
en curso

Reduccion en los tiempos de
fabricacion de cada pedido




5.3. TECNICAS DE LOTIFICACION DE
PEDIDOS

CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO

HIPOTESIS:
> El coste de adquisicion unitario no depende del tamafio del
pedido

» Demanda uniforme a lo largo del ano

Q*=vV2ED/A




5.3. TECNICAS DE LLOTIFICACION DE
PEDIDOS

PEDIDOS LOTE A LOTE

»Hacer pedidos iguales a las necesidades netas de cada periodo

» Minimiza el coste de almacenamiento.
»Debe producir las unidades solo cuando se necesitaran sin
stock de seguridad y sin anticipacion de ordenes futuras

» La cantidad de pedido y el tiempo de reaprovisionamiento son

variables




5.3. TECNICAS DE LLOTIFICACION DE
PEDIDOS

PERIODO CONSTANTE

» Se fija un intervalo entre pedidos y los lotes se igualan a la

suma de las necesidades netas en el intervalo elegido

» Los lotes son de tamano variable

» Period Order Quantity (POQ): el periodo constante se calcula
a partir del lote economico obtenido por EOQ, y a partir de él,

se calcula el tiempo de reaprovisionamiento que se toma como

periodo constante




5.3. TECNICAS DE LLOTIFICACION DE
PEDIDOS

QTRAS TECNICAS DE LOTIFICACION

» Equilibrio Unidades Periodo (PPB)
» Minimo coste unitario

» Metodo de Silver-Meal

> elc.




5.3. TECNICAS DE LOTIFICACION DE
PEDIDOS

OPERATIVA

Taman Stock d Tiempo de Cadigo

amafio ock de : : )

del Lote SIS Seguridad | suministro Asignado ?efNIYeI Articulo 1 2 3
nferior

Necesidades
Brutas

Recepciones
Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de
Pedidos Planificados

Lanzamiento de
Pedidos Planificados




5.3. TECNICAS DE LOTIFICACION DE

PEDIDOS

FANSA, es una fabrica de armas que produce tres tipos de municiones: explosiva,
trazadora y perforante. Por lo que se refiere a la municion explosiva, su demanda
anual se estima en 50.000 unidades, lo que supone una demanda semanal media de
1.000 unidades (para un horizonte anual de planificacion de 50 semanas). Los
costes de cambio de maquinaria para pasar a fabricar un tipo de municion distinto
se estiman en 400 € y el coste de almacenamiento unitario semanal se estima en
0,10 € (dicho coste se contabilizara cada vez que una unidad que esté en el
inventario final de la semana se almacene hasta comienzos de la semana siguiente).
El tiempo de suministro es de 1 semana.

Determinar qué técnica de lotificacion resulta mas adecuada entre lote a lote, EOQ
y periodo constante (POQ) sabiendo que existen unas existencias iniciales de 1500
unidades y que las necesidades brutas son:

1 2 3 4 5 6 I 8

Necesidades brutas 1500 1000 800 1300 600 1500 900 1000




Tamano
lote

Stock

Asignado

Articulo

EJEMPLLO

‘Tamano
ote

Stock

Asignado

Articulo

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

‘Tamano
ote

Stock

Asignado

Articulo

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados




5.3. TECNICAS DE LOTIFICACION DE

PEDIDOS

» Problemas con el dimensionado del lote: las técnicas de lotificacion
pueden generar un stock excesivo segun se desciende por la lista de
materiales. Se recomienda lote a lote

» Stock de seguridad: se podria justificar en los articulos de niveles
superiores 0 de fabricacion externa, si existe incertidumbre en la
demanda y/o tiempo de suministro

> Meétodos de actualizacion del MRP:

»De regeneracion o MRP regenerativo: se calcula todo el plan de

materiales

»De cambio neto: explosion parcial (se calculan las necesidades de los

articulos afectados por los cambios)




5.3. TECNICAS DE LLOTIFICACION DE
PEDIDOS

EJEMPLO

El montaje final del equipo de buceo CPL-XXI requiere, entre otros componentes, una botella, un
grifo y un chaleco. A cada botella se le debe incorporar un manémetro y una junta para su sellado
con el grifo. Cada grifo contiene una llave de apertura/cierre y dos reguladores de entrada de aire.
Cada llave y cada regulador llevan incorporados una junta de sellado. Todas las juntas de sellado
son de igual tamafo y caracteristicas.

Plan Maestro de Produccion: necesidades brutas de 1200 unidades para la semana 7, 800
unidades para la semana 9 y 1000 unidades para la semana 10. Existe una recepcién programada
de 1200 unidades de juntas para la semana 1. No existen cantidades comprometidas.

Nivel de Stock de Tiempo suministro/
Articulo inventario seguridad fabricacion (semanas) Tamano del lote
Equipo de buceo 350 150 1 Lote a Lote
Botella 50 - 2 Lote a Lote
Grifo 600 100 1 Lote a Lote
Chaleco - - 3 1500
Manometro 500 50 2 1000
Llave 200 - K Lote a Lote
Regulador - - 2 Lote a Lote
Junta de sellado 150 S50 1 POQ (2 semanas)




Tamano
lote

Stock

Asignado

Articulo

EJEMPLLO

‘Tamano
ote

Stock

Asignado

Articulo

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

‘Tamano
ote

Stock

Asignado

Articulo

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados




EJEMPLO

Tﬁg}%ﬁo Stock | S.S. Asignado Articulo 11 21 3] 4151 671819110
. Necesidades 320 800 | 300
LaL 350 150 | 1 - 0 ngpo Brutas
ticeo -
Recepciones Programadas
Disponible 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | O 0 0
Necesidades 400 800 [ 400
Netas
Recepcion de Pedidos goo 800 [ 100
Planificados
Lanzamiento de Pedidos 400 800 | §00
Planificados
Talr&%ﬁo Stock [ S.S. | T.S. | Asignado | CNI | Articulo ‘ 1 2 3] 41 5 6 | 7 8 9 |10
Necesidades 400 800 | 400
LaL 50 - 2 - 1 Botella Brutas
Recepciones Programadas
Disponible 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Necesidades 950 800 | 100
Netas
Recepcion de Pedidos 950 800 [ 400
Planificados
Lanzamiento de Pedidos 950 800 | 400
Planificados
Tamano | seock | s.s. | T.s. | Asignado | CNI | Articulo 1213l 45|67 ]8]9]10
. Necesidades 400 800 | 400
LaL 600 100 | 1 - 1 Grifo Brutas
Recepciones Programadas
Disponible 500 | 500 | 500 | 500 | 500 | 500
Necesidades 500 800 | 100
Netas
Recepcion de Pedidos 500 800 | 400
Planificados
Lanzamiento de Pedidos 500 800 | 400
Planificados




Tamano
lote

Stock

SIS

Asignado

Articulo

EJEMPLO

10

1500

Chaleco

Necesidades
Brutas

600

800

600

Recepciones Programadas

Disponible

500

500

620

620

Necesidades
Netas

600

300

Recepcion de Pedidos
Planificados

650

650

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

650

650

Tamano
lote

Stock

SESH

T.S.

Asignado

CNI

Articulo

10

1000

500

50

anoéme
ro

Necesidades
Brutas

950

800

600

Recepciones Programadas

Disponible

450

450

450

450

500

500

700

700

Necesidades
Netas

500

300

300

Recepcion de Pedidos
Planificados

600

600

600

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

600

600

600

Tamano
lote

Stock

SIS

T.S.

Asignado

CNI

Articulo

10

LaL

200

Llave

Necesidades
Brutas

500

800

600

Recepciones Programadas

Disponible

200

200

200

200

200

Necesidades
Netas

300

800

600

Recepcion de Pedidos
Planificados

300

800

600

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

300

800

600




Tamano
lote

Stock

SIS

Asignado

Articulo

EJEMPLO

10

LalL

cF)iree%ulad

Necesidades
Brutas

600

660

600

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

600

660

600

Recepcion de Pedidos
Planificados

600

660

800

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

600

660

800

Tamano
lote

Stock

SESH

T.S.

Asignado

CNI

Articulo

10

(zs6m)

150

50

Junta
aellador

Necesidades
Brutas

300

600

675

660

680

600

Recepciones Programadas

620

Disponible

100

630

600

660

600

Necesidades
Netas

675

680

Recepcion de Pedidos
Planificados

635

880

Lanzamiento de Pedidos
Planificados

635

880

Tamano
lote

Stock

SIS

T.S.

Asignado

CNI

Articulo

10

Necesidades
Brutas

Recepciones Programadas

Disponible

Necesidades
Netas

Recepcion de Pedidos
Planificados

Lanzamiento de Pedidos
Planificados




5.4, EMOLLUCION DE ILOS SISTEMAS MRP

MRP DE BUCLE CERRADO
» Finales de los anos 70
»Se incluyen las limitaciones de capacidad existentes en la
organizacion
» Los resultados del proceso de planificacion se utilizan como
retroalimentacion para modificar las condiciones de capacidad
existentes y asi garantizar la validez de la planificacion a lo largo

del tiempo




5.4, EMOLLUCION DE ILOS SISTEMAS MRP

MRP Il (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING)
» Surgen en los anos 80
» Incorporan en el proceso de planificacion todos los recursos de
una empresa industrial (aspectos operativos, financieros,
simulaciones, etc.)
» Han contribuido al desarrollo de las practicas de gestion
empresarial, gracias al uso de los sistemas informaticos y a la

aparicion de los sistemas integrados de gestion




5.4, EMOLLUCION DE ILOS SISTEMAS MRP

PLANIFICACION DE LOS RECURSOS DE LA EMPRESA -
ERP (ENTERPRISE RESOURCES PLANNING)

» Anos 90
» Abarcan otras areas de la empresa (distribucion, gestion de
personal, contabilidad, disefio y desarrollo de nuevos productos,
gestion de la calidad, mantenimiento, etc.)
» Aplicacion integrada de gestion, de caracter modular, que
cubre las necesidades de las distintas areas de negocio de una
empresa cualquiera
» Funcionalidad, caracter global, y elevada flexibilidad
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