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MATERIAL REQUIREMENT PLANING

(Planeaclidn de requerimientos de

material). MRP

Con base en un prondstico de ventas o de acuerdo a unos pedidos
de clientes que ya estan en tramite para ser facturadosyteniendo
en cuenta unas politicas de inventario, podemos planear cuales
son las materias primas que necesitamos para generar ya sea las
ordenes de compra con los materiales que hagan falta o las
ordenes de produccion de acuerdo con la formulacion ya definida,
todo esto con el fin de cumplirla demanda de Ventas.

MATERIAL REQUIREMENT PLANING
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La Empresa tiene la posibilidad de realizar diferentes

formulaciones, involucrando en cada uno de los procesos
materia prima, mano de obra directaoindirecta, CIF, etc.

Teniendo una mezcla bien definida podemos obtener una orden
de produccion con sus costos de materiales y costos de mano de
obraencadauno de sus procesos.
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Dynamic Modular System

Cuando se genera la Orden de Produccion, tenemos la posibilidad
de ver la Explosion de Materia Prima para determinar que
componentestienen o no stock paracomenzarel proceso.
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Cada vez que realicemos algiin movimiento a la Orden de
Produccion tenemos la posibilidad de consultar el estado, ya sea
por la materia prima cargada, en devolucion, producto
semielaborado pasado a un trabajo externo, la llegada de una
maquilaylos costos asociados a cada uno de los procesos.
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Para evaluar rendimiento de maquinaria o de operarios, se tiene
un médulo de tiempos-paros en una orden de produccion y la
posibilidad de almacenar las interrupciones al proceso con sus
diferentes causasya sea Humanas o por Maquina.



