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@ Indicadores estratégicos KPI

- MODULO II: PLANIFICACI@N, PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
* Prondsticos de la demanda

« Plan Maestro de Produccién (PMP)

* Planificacidn de requerimientos de materiales (MRP)

« Gestidon de inventarios y compras

» Programacion y control de |la produccién

« Capacidad finita vs infinita en planificacion



Planificacion y control de la produccion
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y Control de la
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Planificacion y control de la produccion

El control de produccion es el conjunto de procesos que gestionany
supervisan los flujos de trabajo que intervienen en la fabricacion de un
producto. La aplicacion de practicas y herramientas fiables de control
de produccion aumenta la eficacia en el lugar de trabajo, mejora la
gestion de la cadena de suministro y reduce los costos.
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i Por qué es importante el control de produccion?
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Estado del control de la produccion en las pequenas empresas

c.
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8 pasos para un control de produccion eficaz

1.Planificacion de la produccion. Este paso inicial implica fijar objetivos de produccién y crear un
plan detallado para alcanzarlos. Incluye determinar la capacidad de produccidn, los recursos
necesarios, los plazos establecidos y la programacién de la produccién.

2.Enrutamiento. La hoja de ruta en la fabricacién decide el flujo de trabajo y la secuencia de
operaciones dentro del proceso de produccién. Esboza el camino que sigue un producto desde el
principio hasta el final de la produccidn, detallando la secuencia de operaciones, las maquinas o
centros de trabajo implicados y los métodos que deben utilizarse.

3.Programacion. Este paso consiste en asignar plazos especificos a las distintas fases de produccion.
La programacion de la produccidon garantiza que cada tarea se complete dentro de un plazo
establecido, optimizando el uso de los recursos y ajustandose a los compromisos de entrega.
4.Despacho. El despacho es |la fase de ejecucidn en la que se autoriza el trabajo planificado y se
envia a la planta de produccion. Incluye la emisién de las instrucciones, documentos y materiales

necesarios para iniciar el proceso de produccion.



Planificacion y control de la produccion

5.Seguimiento y control. Este paso crucial implica el seguimiento del progreso de la produccién con respecto al
plan. Incluye la supervision del uso de los recursos, el flujo de trabajo y el cumplimiento de los plazos
establecidos. Cualquier desviacion o cuello de botella se identifica para adoptar medidas correctivas

6.Inspeccion y control de calidad. El control de calidad esta integrado en todo el proceso de produccién, con
inspecciones en distintas fases para garantizar que el producto cumple las normas de calidad establecidas.

7. Medidas correctivas. Cuando se detectan discrepancias o problemas, se toman medidas correctivas para
realinear el proceso de produccidén con el plan original. Esto puede implicar ajustes en la programacién, el flujo de
trabajo o la asignacion de recursos.

8. Retroalimentacion y mejora continua. El Ultimo paso consiste en analizar el ciclo de produccion completado
para identificar areas de mejora. La retroalimentacion se utiliza para perfeccionar los planes de produccidn
futuros, aumentar la eficiencia y mejorar la calidad del producto.
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Sistemas de control de produccion
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*Los sistemas push se basan en previsiones de la demanda, es
decir, en la prediccion de la demanda futura. En este caso, los
procesos de fabricacidn se inician sin esperar a los pedidos
reales de los clientes. Por tanto, los productos son “empujados”
(pushed) a traves de la cadena de suministro
independientemente de la demanda inmediata. Esto también se
denomina produccidén para almacenamiento (MTS) ya que los

productos se fabrican para almacenarlos y venderlos mas tarde.
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Los sistemas pull dependende la demanda real. En
este caso, el proceso de produccion se inicia con un
pedido del cliente. Por tanto, los productos son “sacados”
(pulled) por el cliente a través de la cadena de suministro.
En un sistema pull, los productos se fabrican a medida
que se necesitan, lo gue minimiza los desechos y reduce
el exceso de inventario y sus costos asociados. Los
sistemas pullincluyen Ia fabricacion bajo pedido y el
ensamblaje bajo pedido, la configuracion bajo pedido y la
iIngenieria bajo pedido.
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*Los sistemas hibridos push-pull combinan elementos de los
sistemas push y pull. Normalmente, las fases inicialesde la
produccion se inician de acuerdo con las previsiones, mientras
que las fases finales se activan en funcion de la demandareal.
Por ejemplo, un fabricante de automoviles puede producir
componentes estandar como motores, chasis, sistemas de
transmision, etc. segun la prevision, mientras que un pedido de
un cliente desencadenaria el ensamblaje final en el que se
aplicanlas personalizaciones. Por tanto, el producto base se
produciria para su almacenamientoy las personalizacionesse

anadirian bajo pedido.
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Técnicas y herramientas de control de
producciéon para PYMEs
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Imaginemosuna fabrica que produce productos electrénicos.
Digamos que hay 50 tarjetas CONWIP disponibles para toda la
linea de produccién. Cada aparato que inicia la producciénlleva
una tarjeta desde el principio del proceso. Amedida que los
articulos avanzan por las distintas fases —desde el ensamblaje de
los compenentes hasta la instalacion del software, pasando por los
controles de calidad—, |a tarjeta se desplaza con ellos.

Cuando un dispositivo (gadget) esta totalmente ensamblado y
pasa el control de calidad final, se consideraterminado, y la tarjeta
asociada se devuelve al inicio del proceso. En este punto, se
puede iniciar un nuevo dispositivo, tomando la tarjeta devuelta. Si
las 50 tarjetas estan en uso (es decir, hay 50 dispositivos en
distintas fases de produccidn), no se puedeniniciar nuevos

dispositivos, lo que evita la sobrecarga de la linea de produccion.
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Justo a tiempo (JIT)
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Justo a tiempo (JIT) o Just-in-time, es un método de
gestion de la produccidn de tipo pull en el que los
materiales se piden y los productos se producen
justo a tiempo para su consumo o expedicién. Esto
significa que los proveedores no entregan grandes
cantidades de piezas para almacenarlas en el
almaceén de la planta, sino que las entregan en
sincronia con el programa de produccion.
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¢Qué es la prevision de la demanda y qué puede hacer con ella el software MRP?
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Pronostico de la demanda

¢ Qué es la prevision de la demanda?

La prevision de la demanda es un proceso mediante el cual las empresas predicen la
demanda de productos. Estas estimaciones de la demanda futura anticipan el
comportamiento de los clientes y las decisiones de compra basandose tanto en datos
histéricos como en otras aportaciones de toda la organizacion.

Saber qué fabricar va mas alla de la planificacién de la planta de produccién. Por
supuesto, hay esfuerzos de ventas y marketing para informar a la gente de los productos
y obtener ddlares de ventas. Pero otra tarea importante para cualquier empresa de

fabricacion se centra en la prevision de la demanda.



Pronostico de la demanda

La prevision de la demanda es importante para cualquier operacién porque ayuda a los lideres y a los
responsables de la toma de decisiones a determinar la mejor estrategia para el funcionamiento de su empresa vy
en la planificacion de |a produccion para satisfacerla demanda.

La prevision de la demanda es importante porque:

1.Ayuda a planificar presupuestos y negociar

contratos con proveedores..

2.Ayuda a mejorar la rotaciéon y a

optimizar el inventario.

3.Ayuda a identificar las limitaciones de

suministro y a gestionar los cuellos de botella, asi como a decidir proactivamente las compensaciones.
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Como funciona la prevision de la demanda

La prevision de la demanda funciona extrayendo datos de toda |la operacion.
Puede incluir datos de produccién, ventas, programacién, marketing y finanzas.
Estas variables se comparan con las expectativas de rendimiento histéricas para
calibrar la evolucién de la demanda.

Los planes pueden abarcar desde unas pocas semanas hasta unos pocos meses
e incluso afios en el caso de las previsiones a largo plazo. Sin embargo, cuanto
mas largo sea el plazo, menos precisos seran.

Los datos para la prevision de la demanda se recopilan de varias formas:

Historia
Encuestas
Software de demanda
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¢Qué es un plan maestro de produccion (MPS)?

El plan maestro de produccion (Master Production Schedule o MPS) es una
herramienta de planificacion dela produccion que describe qué productos
deben fabricarse, en qué cantidady cuando. Un plan maestro de produccion
(MPS) no entra en detalles sobre las operacionesde produccion, la
secuenciacion, los empleados asignados a las tareas, etc. Es mas bien como
un contrato entre el departamento de ventasy el de fabricacion que
equilibrala oferta y la demanda definiendo las cantidades necesarias para
producir dentro de unos plazos especificos.

El plan maestro de produccion (MPS) es una herramienta vital en los
entornos de produccion para almacenamiento (make-to-stock), en los que
la prevision de la demanda dirige la planificacion de la produccion. Dado
que un MPS se utilizaa menudo como principal impulsor de la actividad
de produccion, debe ser preciso y viable para que tenga un efecto positivo
en la rentabilidad deuna empresa.
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Ventajas de un plan maestro de produccion (MPS)
La introduccion de un MPS en una empresa de fabricacion tiene multiples ventajas:

Proporciona una base sdlida para construir, mejorar y seguir la prevision de ventas.

Ayuda a determinar y alcanzar los niveles de inventario deseados, evitando asi el desabastecimiento y el exceso
de existencias.

Es una entrada para calcular las cantidades de piezas, sub-componentes o materias primas que hay que comprar
o producir, como parte de la siguiente fase de la Planificacidon de requerimientos de materiales.

Permite calcular la cantidad de trabajadores y turnos necesarios con muchos meses de antelacion.

Permite optimizar la capacidad instalada y equilibrar la carga de |la planta con antelacién, lo que permite a las
empresas evitar cuellos de botella.

El departamento de fabricacidon puede utilizar el MPS para estimar los costos de produccién y mantenimiento
asociados a los puestos de trabajo.

El departamento financiero de la empresa puede derivar los ingresos y gastos previstos del MPS y generar una
prevision de tesoreria. Entre otras ventajas, esto ayudara a elaborar planes de inversion.

El departamento de RRHH puede aprovechar el MPS para anticiparse a las necesidades de contratacion de
trabajadores.

Una planificacién y ejecucion precisas del MPS pueden mejorar significativamente el servicio y la satisfaccion de
los clientes al garantizar el cumplimiento de los pedidos y mantener los niveles de servicio necesarios.

El MPS define objetivos visibles, claros y medibles para las operaciones de la empresa, asi como un plan para
alcanzarlos.
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iDonde debe utilizarse el MPS?

1. Produccion para almacenamiento (MTS). En los entornos produccién para almacenamiento (MTS o Make-to-stock), en los

que los productos se fabrican para su almacenamiento en funcién de las previsiones de demanda, el MPS se utiliza para alinear
los planes de produccidon con la demanda prevista. Al predecir la cantidad de productos necesarios, los fabricantes pueden evitar
la sobreproduccidn o los desabastecimientos, optimizando los niveles de inventario y reduciendo los desechos.

2. Fabricacion bajo pedido (MTO). Incluso en situaciones de fabricacién bajo pedido (MTO o Make-to-order), en las que los

productos se fabrican una vez recibido el pedido de un cliente, el MPS puede ser util. Permite a los fabricantes planificar su

capacidad y sus recursos de forma eficiente, garantizando que pueden cumplir los pedidos dentro de los plazos prometidos.



(g) Plan Maestro de Produccion

3. Ensamblaje bajo pedido (ATO). Los fabricantes de ensamblaje bajo pedido (ATO o

assemble-to-order), que ensamblan productos a partir de pedidos de clientes utilizando
componentes prefabricados, también se benefician de MPS. El cronograma ayuda a
planificar las operaciones de ensamblaje, garantizando que los componentes estén
disponibles cuando se necesiten y que los productos finales se ensamblen a tiempo.

4. Produccion por lotes. En entornos en los que se fabrican productos similares en grupos

o lotes, la MPS ayuda a determinar el tamafio de lote dptimo y a secuenciar los lotes para
maximizar la eficienciay minimizar los tiempos de preparaciéon o cambio.

5. Personalizacion masiva. La personalizacién masiva es una mezcla de MTS y MTO, en

la que los productos basicos se fabrican en masa y después se personalizan segun las
necesidades del cliente. Coordinando la produccién de componentes genéricos con planes
maestro de produccion y personalizandolos después segun pedidos especificos, los

fabricantes pueden satisfacerla demanda de forma mas eficiente.
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Datos de entrada de un plan maestro de produccion (MPS)

Los datos de entrada basicos que necesita para crear un
plan maestro de produccion viable son los siguientes:

1. Inventario inicial. ; Cuantas unidades de la SKU estan ya
disponibles en existencias?

2. Prevision de ventas / plan de demanda. ; Cuantos pedidos
se esperan para el periodo?

3. Portafolio actual de pedidos. ;Cuantos pedidos estan ya
previstos para ese periodo?

4. Cantidad a producir. ; Cuantas unidades hay que producir
durante el periodo para mantener el equilibrio entre la ofertay la

demanda?
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Ejemplo

Supongamos que usted fabrica muebles de madera, como sillas, mesas de comedor y mesas de centro.

Al principio del periodo, tiene 40 sillas en existencias. La prevision de ventas indica que vendera 200 sillas.

Eso significa que tendra que producir 160 sillas durante ese periodo para satisfacerla demanda.

En consecuencia, el inventario inicial de su préximo periodo sera 0. Como el negocio es estable, se prevén
otras 200 ventas de sillas. Esto significa que ahora tendra que producir 200 sillas en un periodo para satisfacer

la demanda.

Product A
Period 1 Period 2 Period 3 Period 4 Period 5 Period 6 Period 7

rting inventory +
les forecast
ty to produce
nding inventory

+
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Plan maestro de produccion (MPS) y stock de seguridad

A menos que haya perfeccionado absolutamente el modelo de fabricacién
justo a tiempo (just-in-time), siempre querra mantener una cierta cantidad de
unidades como reserva en caso de que se produzca un pico imprevisible de la
demanda. Por eso podemos complementar el plan maestro de produccion
con:

5. Stock de seguridad. ; Cuantas unidades quiere tener en existencias por si
se producen picos de demanda?

En el plan maestro de produccion, el stock de seguridad se expresa como
parte del inventario final del periodo que se transferira al siguiente periodo

como inventario inicial.



Plan Maestro de Produccion

Ejemplo — continuacion

Ahora, continuando con el ejemplo anterior, imagine que desea mantener siempre 40 sillas como stock de
seguridad. Por tanto, 160 sillas no seran suficientes para satisfacer la demanda y reponer su stock de
seguridad durante el primer periodo. Esto significa que tendra que producir 200 sillas en total para
satisfacer a sus clientes y mantener el colchén necesario.

Product A

Period 1 Period 2 Period 3 Period 4 Period 5 Period 6 Period 7

tarting inventory +
les forecast

to produce +

nding inventory =
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