planificacién de las necesidades de materiales “MRP"

fl programa maestro de produccién nos aportard
mucha informacién relevante que serd necesaria para
oder planificar, entre otras cosas, los partes de
roducciény la cantidad de materiales necesarios para
redlizar los productos.
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para lograr este cometido se suele emplear una técnica
conocida como MRP, “Planificacion de las necesidades
de materiales" (Material Requirements Planning).
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podemos decir que el MRP es un sistema de
ploniﬁcocién de la produccidn, programacién y control
de stocks.

su concepcién nace en la segunda guerra mundial,
pues se empezaron a utilizar programas para controlar
|a demanda de produccién destinada al campo militar.
Con el paso de los anos estos sistemas se adaptaron al
sector productivo convencional, pudiendo controlar con exactitud las actividades a realizar, tanto el inventario
como la produccion. Finaimente, en los afios 70, con la evolucion de la informdtica, se formaliza el sistema MRP
tal y como hoy lo conocemos, logrando reducir inventarios y mejorar los beneficios empresariales.

En definifiva, gracias a €l se logran determinar dos aspectos fundamentales para conseguir los fines previstos.
Estamos hablando de:

o H programa .d.e .produccién: donde se especificardn las cantidades de productos a realizar y las fechas en
que deberad iniciarse el frabajo, empleando para ello érdenes de produccion.

e E programa dc? aprovisionamiento: donde se determinardn las cantidades y las fechas en que se deberdn
realizar los pedidos a los proveedores, de forma que todos los materiales estén dispuestos de forma acorde a
las érdenes de trabajo.

Como ya hemos insinuado, este sistema suele ir asociado a un software informético que determinard las
cantidades de componentes que se necesitan y las materias primas que se han de adquirir. Ademds, ayudard a
planificar la produccién y a controlar los inventarios. Entre otras cosas nos sugerird una lista de érdenes de compra
a proveedores. No obstante, cuando se trata de una planificacién sencilla se puede realizar manualmente. El MRP
nos dird cudnto y cudndo aprovisionarse de materiales teniendo presentes las necesidades ajustadas reales.

Los MRP son muy necesarios en empresas que tienen diversos proveedores con tiempos de entrega diferentes.
Gracias a este sistema se logrard calcular las cantidades de materiales necesarias y el momento preciso en el que
se deberdn adquirir. Con estos métodos de planificacién sabremos, en tiempo real, la situacién del inventario,
pudiendo tomar las decisiones oportunas de forma muy ajustada en el tiempo, lo que mejorard la eficiencia de la

empresa.
Uno de los fundamentos esenciales del sistema MRP es la distincidn entre la demanda independiente vy la
dependiente.

» Demanda independiente: serd la que se va a gestionar
externamente a la empresa, es decir, los clientes serdn los
que estipulen las cantidades de producto que necesitan y,
esa decision, es independiente de la empresa (aunque
quizés se pueda influir ligeramente sobre ella). Podriamos
decir que es la demanda del producto terminado.

* Demanda dependiente: es la necesidad que tienen las
empresas de adquirir los materiales para fabricar los
productos demandados. Su nombre deriva de que esta
demanda se genera a partir de decisiones ajenas a la
empresa, es decir, dependerd de la demanda de productos
terminados que se requiera fabricar.

Esta diferenciacién que acabamos de realizar es importante, ya que cuando se realice la gestién de stocks, de
los productos o materiales, serd distinta si la demanda es independiente o dependiente. Asi, para determinar una
demanda independiente se utilizaran técnicas cldsicas o estadisticas de gestiébn de inventarios, que se
fundamentan en métodos derivados de la demanda. Por el contrario, cuando la demanda es dependiente se
empleard el sistema MPR, ya que serd necesario controlar minuciosamente todos los materiales y los procesos que

se requieren para lograr fabricar el producto deseado por el cliente.

Segun lo comentado, el sistema MRP nace para controlar los inventarios bajo demanda dependiente, pero su
evolucién lo ha llevado a ser un método de simulacion de planes, capaz de inferconectar todos los recursos
Necesarios, logrando coordinar las compras, la fabricacién vy la distribucién de los productos con la menor

cantidad posible de inventarios.
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* Registro de inventario, que aportara
informacién sobre las cantidades
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Ejemplo de MRP

Para poder hacernos una idea mds concreta vamos a poner un
ejemplo de la planificacién de requerimientos de material.
Simultdneamente comentaremos una serie de pasos a seguir.

Vamos a suponer que "REO" es una empresa que realiza divgrso§ tipos
de reductores. En este caso, debe producir reductores tornillo sinfin -
rueda del modelo TR210EO.

Los pasos que seguiriamos son los siguientes:

3 Se deberd consultar la lista de mater;
— materiales (BOM). ) :
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2. Qué, cudndo y cudnto producir (Programa maestro). Somos
conscientes que debemos tener un programa maestro de produccién
que indicard claramente la cantidad de unidades a produciry la forma
de hacerlo. Normalmente se especificard semanalmente. Nosotros
tenemos los siguientes datos del MPS para las préximas 4 semanas:

3. Registro de inventario. Se debe conocer con exactitud los siguientes
apartados:

e Elinventario disponible. Se trata de los materiales que se encuentran
presentes en la empresa listos para utilizar en cada periodo de tiempo. Podemos decir que: Inventario
disponible = Inventario disponible del periodo anterior + Recepciones programadas — Necesidades brutas.
Basdndonos en la tabla 12 deduciriamos que: Inventario disponible = 67 + 0 — 45 = 22. Este cdlculo se
deberia realizar con los demds periodos.

* Stock o inventario de seguridad. Es la cantidad minima de materiales que debe tener siempre la empresa
para evitar cualquier interrupcién de la produccién. Lo tendriamos que emplear cuando el inventario
disponible fuese menor que las necesidades brutas. De hecho, podemos decir que el inventario disponible
suele ser igual al stock de seguridad. Este valor es opcional, e incluso bajo una gran planificacién puede
llegar a eliminarse, logrando disminuir los costes en el inventario.

¢ Lead time. Se trata del tiempo transcurrido desde que se emite una orden de un pedido hasta que el
material estd disponible, podria ser el tiempo de ciclo, el tiempo de entrega...

e Recepciones programadas. Son los pedidos que ya han sido realizados y se estd a la espera de
recepcionarlos segun el “lead time" establecido. Colocariamos la cantidad y la fecha en que estaran

disponibles.
En la tabla 12 se expone un registro de inventario simple sobre el ejemplo que estamos exponiendo.

4. Software para generar el MRP. Son varios los programas informdticos disponibles para elaborar un MRP.
Dependiendo de la complejidad del trabajo se podria emplear una tabla de Excel. Nosotros lo realizaremos

de esta manera a modo de ejemplo.

5. Necesidades brutas. Son todos los elementos, materiales... necesarios para el trabajo a redalizar. Si son
productos terminados (demanda independiente) estas cantidades vendran indicadas por ’el plan maestro.
Cuando se frate de elementos con demanda dependiente las necesidades brutas estardn dadas por la
explosidn (lista de piezas) de necesidades. Diremos que se comenzard valorando los productos terminados.
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é. Necesidades netas. Lo definimos como las necesidades que se requieren: Necesidades netas =
Necesidades brutas + Stock de seguridad - Inventario disponible del periodo anterior — Recepciones
programadas.

Cuando las necesidades netas son mayores de “0" se generard una orden de fabricacion, de forma que
podamos disponer del material cuando se necesite. Si el valor de las necesidades netas es menor g “0”
significaria que hay suficiente inventario para la demanda previstq.

En nuestro ejemplo, como para la primera semana (periodo 1) el inventario disponible
necesidades brutas podemos afirmar que Ias necesidades netas serdn de "o,
“0" quiere decir que con las existencias presentes en el inventario seriq suficient,
del primer periodo. Sin embargo, para la segunda semana (periodo 2), tendrig
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7. Recepcidn de érdenes de produccion. En el apartado anterior hablamos de las necesidades que s€
requieren, ahora estamos haciendo referencia a los elementos que se reciben en un periodo de ’riemp?
debido a la creacién de una orden de pedido. Debemos pensar que el material recibido no tiene por que
serigual al que se necesita en ese momento, ya que todo dependerd del tamafo del lote. Hay varios sistemas
que se aplican para definir la politica de érdenes de produccién, siendo los mds comunes los siguientes:

- Lote alote. El pedido es igual a la cantidad requerida.

- Tamaiio de lote fijo. Los lotes siempre son iguales.

Minimo coste total. En este método se comparan los costes de emisién de pedidos con los costes de
almacenamiento de inventario para distintos tamafios de pedidos. Se seleccionard aquel pedido
donde la diferencia (en valor absoluto) sea menor.

Minimo coste unitario. Este sistema es parecido al anterior, ya que comparan los costes de realizar

pedidos con los costes de almacenamiento para distintos tamafios de pedido. La diferencia estriba en
que se elegird aquel lote que, al promratear el coste total en el tamano del lote solicitado, de como

resultado el menor costo unitario.
La empresa de nuestro ejemplo utiliza una técnica de trabgjo lote por

lote, es decir, el tamano del lote serd igual a la demanda del cliente. Por
lo tanto, se fabricard la cantidad calculada en las necesidades netas.

2] 3|
Necesidades netas [ 0 ! 52 ’ 105 ‘ 60 )

8. Generacién de érdenes. Somos conscientes que para tener disponible el material cuando sea necesario
se requerird emitir una orden de pedido con un tiempo de antelacién determinado. Es muy importante

controlar con exactitud el “lead time".
Para explicar la forma de proceder lo haremos relativo al periodo 2, de esta forma tendremos informacién
suficiente para tomar las decisiones oportunas.

Nos fijaremos en las necesidades netas de esa semana 2, observando que debemos fabricar 74 reductores.
Para lograrlo se deberd generar una orden de produccion de esas unidades necesarias en la semana 1, ya
que el "lead time" de ese reductor es de 1 semana. En consecuencia, se deberd prever con 1 semana de

antelacién la fabricacién de estos elementos.
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Necesidades brutas 45 74 105 60

g Recepciones programadas 0 0 0 0
Rediuctor 5 ] - 0 Disponible 220 0 0
TR210EO Necesidades netas 0 52 105 40
Recepcién de orden 52 105 60
Lanzamiento de orden 52 105 40 )

9. Evolucién del MRP. Una vez que se ha realizado la planificacion para los productos terminados se deberd
seguir por los niveles inferiores, ejecutando los mismos pasos para cada elemento que constituye el conjunto

hasta conseguir una planificacién completa de materiales.
A titulo informativo, completaremos la planificacién de materiales para alguno de los elementos necesarios
gue conforman el reductor:
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