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Introduccion

En el tiempo que he pertenecido a Compafifas del ramo Au-
tomotriz, me doy cuenta que siendo é3ta una macreindustria, se han
llegado, con el paso de los afios, a Integrar todas sus partes en forma
armonlosa, desde la conceptualizacién del producto, el diseiio, los
programas pilotos, la distribucién de plantas, ingenieria, el desarro-
1lo de proveedores, la fabricacién de herramientas, los departamentos

de staff y el personal que integrard la planta de manufactura.

El personal que labora on cada una de estas etapas, no
llege a conocerese en la mayoria de los casos entre sf y, esto se de--—
be a 2 factores principalmente; el Tiempo y la Geografia. Por ellc
al pertenecer uno a este enorme equipo de trabajo, que a lo largo de
ya algunos afos, ha logrado el elaborar sistemas y procedimietnos con-
fiablea, avanzada tecnologia, ambiciosos programas de capacitacidén y
actualizacibn, etc., llega & pensar que somos una parte peguefila de es-
ta inmenaa industria y que realmente egtamos para hacer cumplir todo
lo establecido, a auditar el producto bajo lineamientos & estandares

establecidos con anterioridad, a cumplir las normas de trabajo, etc.

Pero, no debemos pensar de esta manera, creyendo gue to-
do est& hecho y no hay nada nuevo que hacer, debido a que todos los
sistemas y procedimientos son susceptibles de actualizarse y mejorar—-
se, que la tecnologia avanza y que la preparacién implica un nivel de
competencia que nos lleva a tener productos de mayor productividad &

mejor calidad.



Log materiales no productivos por su importancia, la

cual se explicard en log los. capitulos de este trabajo, han sido des-

cuidados por los ejecutivos de las plantas de manufactura, por varias

razones;

2.

81 hablamos que un automévil lleva en promedio 12,000
partes productivas diferentes y que no productivas se
manejan un promedio de 1,100, estamos hablando que estas

Gltimas forman el 8.39 % del total de ambas.

Si comparativamente hablamos de costos y especificamente
de una planta de conversién, el costo de materiales no
productivos por unidad es de § 205,977 M.N., y el costo
de partes productivas por unidad es de § 8'739,469 H.N.,
lo cual representa del total de costosg por materiales
exclugivamentes el 2.3 % de materiales no productivos y

el restante 97.7 % de materiales productivos.
El material desperdiciado 6 comunmente 1lamado scrap, en
materiales productivos asciende a § 82,033 Y.N. y en ma=-

teriales no productivos a § 3,000 M.N. por unidad.

Bajo este punto de comparacién resulta obvio el destinar

un buen grupo de personas, para el control de los materiales producti-

vos, pero, cuando se analiza que la falta de control nos lleva desti--

. nar a una cuenta de gastcs més de $ 2,500°'000,000 de pescs, cuando el

pragsupuesto es alrededor de $ 820°000,000 de pesos, lo gque significa

un excedente del 204.87 % y, si hablamos del nivel midximo de inventa--



rio gue es de § 400'000,000 de pesos, serfa un 525 % de sobreinventa--
rio.

Por esta tileima razén, resulta un reto interesante el
poder crear un sistema de control de inventarios, gue reduzca los ni--
veles de sobreinventario, gque estandarice los consumos de material y
gobre todo que nos proporcione un surtido de material acorde con las
necesidades de preduccién. El estudioc del método actual en el gque
el control de inventarios y el surtido de material, nos da el conoci--
miento de que realmente no se le ha puesto mucho énfasis al control de

inventarios de materiales no productivos.

Muchas veces, cuando uno 8e encuentra dentro de este ma-
cro-sistema, resulta fécil el dejarse llevar como las hojas de los 4r-
boles por el soplo del viento, y creemos gue lo que se estd§ haciendo
es lo mds adecuado, pero cuando se tiene la inquietud de crear, mejo--—
rar, de facilitar y actualizar los sistemas actuales, ésto, da una
gran satisfaccién, porgque se ha puesto un granito de arena més, para

que todo continue funcionando armoniosamente.



L.- Generalidades de los Materiales en la Industria Automotriz

1.1 Explicaci{én y diferencia entre materiales Productives y mate--

riales no Productivos

La dificultad en el ensamble & conversién de autombviles se de-

be a dos razones fundamentales; Cantidad y Complejidad de Operacio---

nes.

Al hablar de cantidad, resultarfa impreciso fijar el nimero de
operaciones que deben realizarse en el ensamble, ya que existe una

gran diversidad de opciones por unidad, de las cuales cito un ejemplo:

8i se requiere tener alire acondicionado en una unidad por soli-
citud del cliente, implicard un mayor nimero de partes productivas co-
mo son mangueras, compresor, Soportes, tornillos, etc., con respecto a

un vehfculo que no lleva aire acondicionado.

Pero, no solo se usan m4s partes productivas por unidad, sino
que ge incrementa también el ugo de materiales no productivos, debido
al aumento deo operaciaones. De tal manera que para el ensamble o con=-

versién de una unidad, intervienen 2 tipos de materiales:

Los Productives y

los No Productivos.
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Los materiales Productivos son aquellos que forman parte de la unidad
y son P. Ej., salplicaderas, asientos, tablero de instrumentos, llan-~--

tasg, motor, etc.

Los materiales No Productives son utilizados por el personal tanto de
MOD como MOIX para el ensamble de unidades y en trabajos administrati--

vos y se dividen en:

1) pirectos Complementarios.~ Son agquellos que forman parte de la uni-
dad y que no son considerados materiales productivos, como P. Ej.,

pinturas, solventes, selladores, gasolina, aceite, etc.

La medicién del gonsumo de estos materiales estd dada en funcién de

la produccién diaria de unidades, de ahf{ se obtiene:

cme
cpd = —— sese (1)}
upd
bDonde; cpd: Consumo Promedio Diario

cmc: Cantidad Material Consumido

upd: Unidades Producidas por Dia

2) Materiales Indirectos.- Son todos aquellos que ayudan al ensamble

de la unidad, sin formar parte de ella.

A su vez los materlales indirectos se aividen en:

2



2.1) Perecederos 6 de No Reposicién.- Los cuales por el uso y su
funcién no son recuperables, como P. Ej., brocas, guantes , e~

lectropuntos, lijas, etc.
La medici6n del gopsumo de estos materiales se obtiene de la misma

forma que los directos complementarios.

2.2) No Perecederos ¢ de Reposicién.- Los cuales pueden ser reuti--
lizados a través del mantenimiento, ya sea correctivo 6 pra—-—--—

ventivo, como P. EJ., herramienta neumdtica, matracas, etc.
La medicitn del gcopsumo de estos materiales se obtiene de la misma

forma que los directos complementarios.

Cabe mencionar que los materlales No Perecedercos tienen una vi-

da Gtil, la cual esta medido a través de su eficiencia.

vida idtil = (%) de Eficiencia después de Hantenimiento

Este (%) de Eficiencia varfa conforme a la exactitud que se requie-

re del material y se mide a través de andlisis esgtadisticos.
Resumiendo, cada operacidén de proceso asts comprendida por ¢4 e-

lementos fundamentales:

Mano de Obra,

Materiales,



Maquinaria y

Hétodo,

ésto implica que en cada hoja de proceso debe especifi--
carse cudnta mano de obra Se requiere, qué material va a utilizarse,

con qué magquinaria se opera y qué método es el que se sigue,.

Ingenierfa, como responsable del uso adecuado de cada material
productivo, emite un listado, el cual especifica la cantidad de partes
que componen una unidad, ya sea como ensamble en general & como parte

do parte.

Para poder programar los surtides de material productivo, Con--
trol de Produccién explosiona un listado basado en el de Ingenieria,
el cual requlere saber colores y opciones por unidad a producir con---
forme a Srdenes de compra. De esta manera se le dd seguimiento a las

partes que ge reguieren tener en planta.

Cualquier desviacién en el usc de partes productivas, Ingenie--
rfa es la Gnica responsable de su autorizacién, mediante desviaciones
al producto y/o cambios de ingenierfa. Estas desviaciones & cambios,
deben ser procesadas, debido a que en algunos casos implican modifica-
ciones en la mano de obra requerida y/o en el uso de materiales no
productivos. No obstante, Produccién y Control de Produccidén, pueden

tomar comc vdlide el documento emitido por Ingenieria.

El uso y cantidad de materiales no productivos no se encuentra

especificado en las hojas de proceso, salvo las herramientas y los di-
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rectos complementarios. #Por lo que para determinar la cantidad de ma=-

terial a usarse se obtiene de la siguiente forma:

Directos Complementarios.-

Manufactura determina la cantidad estdndar de material a usar-
se a través de sistemas de medicién confiables tomados en plan-
ta y elabora un presupuesto anual por tipo de material y opcio-

nes de unidades.

Herramientas Manuales, Neumdticag y Accesorios.-

Manufactura en las hojas de procesc especifica que operaciones
requieren de herramienta Manual y Neumdtica. De las hojas de

proceso, obtiene un listado de todas las herramientas y multi--
plicado por el (%) de vida util de cada una de ellas, voliimenes
de produccién por opciones, reosulta la cantidad de herramientas

a usarse.

Perecederos ¢ de No Repogicién.-

En funcién de datos histéricos de consumos.

Al hablar de complejidad, nos referimos, principalmente a la
gran diverasidad de partes y proveedores, y tomando en cuenta gue se
manefan tolerancias en algunos casos millimétricas, las operaciones de
manufactura requieren de una gran precisién, muchas veces dadas por la
tecnologia de la Industria Automotriz, como son robots en el ensamble

5



de carrocerias, sistemas de inmersién para aplicacién de anticorrogi-- .
vos, llenadoras autométijcas de lfguido de frenos, aceites de motoxr y
transmisién, y en otros casos, Se reguiere de la capacidad artesanal

de la mano de obra especializada que existe en México.

Asimismo, los sistemas de Control y Aseguramiento de la Ccalidad

tienen que estar provistos de esa misma tecnologia y mano de obra.

Y, ante esta perspectiva que provoca la Industria Automotriz,
los nuevos proyectos para incorporar tecnologia acorde con las necesi-
dades de produccién con calldad, asi como los programas de capacita---
clén al personal, resulta no solo interesante, sino sumamente comple~—

Jo.

1.2 Inventarios

Entrando mds al tema gue no§ conclerne, actualmente se da mucha
importancia al control de materiales productivos, ya que de e.llo;s de==
pende directamente el que existan 6 no paros de planta por faltantes.
En algunos casos, cuando existe este faltante, y dependiendo del tipo
de material, se puede continuar produciendo, pero se corre el riesgo
de gue en la recuperacién de dicho faltante, existan problemas de ca--
lidad, ya que son hechos fuera de linea y, no con las facilidades que

la operacién requiere y a veces sin el personal adecuado.

Por tal motivo existe todo un departamento de Control de Pro=---

duccién (Gerente, Jefe de Seguimiento, Seguidores, Contadores de Mate-

g



rial, Almacenistas, etc.), para el control de materiales productivos,

dejando poco material humano al control de material no productivo.

El control de lnventario de materiales productivos, se lleva a
través de un gsistema disefiado para tal efecto por la Coorporacién, el

cual en planta, maneja los siguientes conceptos:

a) Material en Mano.- Es la existencia total de material en

planta y se divide en;

~ Material en Rechazo.- Es aguel que se recibid en planta y
que por defectos de Calidad fué rechazado, para su reclama--
cién al proveedor, y que forma parte del inventario como ma-

terial no utilizable.

- Material en Retrabhajp.- Este, se divide en dog:

1.~ Cargo Proveedor: Material gque por defecto de proveedor,
se retrabaja en planta, y que forma parte del inventario

como material no utilizable.
2.- Cargo planta: Material daflado en planta, y que forma
parte del inventsrio como material no utilizable.
Todo material retrabajado y que cumpla con los estdndares de

calidad, Se di de alta como material utilizable.

Todo material gque no se recupere, ya que no cumple con los es--

z



tdndares de calidad, se di de baja como material de desecho y es con--

siderado como pérdida de proveedor o planta segin sea el caso.

- Material en linea.~ Es aguel material utilizable.

Agimismo el sistema almacena la cantidad de material por unidad
y opcién, para que el inventario se actualice automiticamente, una vez

que se capturen las unidades gque han gido producidas.

Los requerimientos de materiales se didn en un listado diaria-~--
mente, conforme a la explosién del sistema y los seguidores de mate---
rial, son los encargados de contactar cop los proveedores, para soli--
citar el surtido de material, por color, lado, y en las cantidades co=

rrespondientes.

En la Fig. #1, se detalla el diagrama de flujo de materiales
productivos y su control de inventariocs, Para los materiales no pro--—
ductives, los cuales no existe un control de Jinventarics actual, se
detalla un método propuesto, el cual se verdi mis adelante en el Capi=~

tulo IV,

13



Fig, #1 Diagrama de Flujo de Material Productivo
y Control Inventario
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IL.- Estudio del Metodo Actual de Trabajo

2.1 Surtido del Material No Productive

El surtido de materlial actualmente se lleva a cabo de una mane-
ra simple, el supervisor del érea conforme a sus requerimientos de ma-
terial no productivo elabora un vale blanco, el cual indica la zona,
el material, la cantidad y, recauda las firmas necesarias de autoriza-

cién;

Una vez hecho todo este trémite, acude al almacén y solicita el
material, en casoc de no haber en existencias dicho material, de puevo

realiza el mismo trimite para un material sustituto.

Esta operacién se realiza tantas veces se regquiera material y
Yy conforme a una estadistica obtenida, se encontrS el siguiente nimero

de viajes al almacén por &rea:

Linea de produccién Frec/Semanal Pesado Ligero
Zona #1 : 13 § 10
Zona #2 : 25 15 10
Zona #3 : 14 4 10
Zona #4 i 12 3 s
Detallado : s o 3
Buy-0ff : 8 0 8



Area de producciép

Capotas : 7 4] ) 7
SE H & 2 . 4
Pintura H 10 6 4

Para obtener el tiempo empleado por parte de produccibén en esta
labor, se realizé un estudio de tiempos, permitiendo de esta manera
darnos cuenta del tiempo indirecto empleado, el cual incrementa las

horas por unidad.

Para la realizacién de este estudio se consideraron diferentes
materiales, debido a su peso y volimen, para facilitar el estudioc, se

dividié como sigue:

A.- Hateriales pgsades.

Son aquellos materiales que requieren de una facilidad para su

transportacién (carretilla).

B.~ Materiales ligeros.

Son aquellos que pueden transportarse manualmente, sin necesidad

de alguna facilidad.

Asimismo debido a las cantidades que deben surtirse, se debe
considerar el nimero de viajes 6 personal empleado, esto se traduce a

minutos empleados.



El estudioc de tiempos como- Técnica del Método del Trabajo, se

llevé a cabo bajo el siguiente procedimiento:

- Se obtuvo y se registré toda la informacién acerca del MAT, del o--

perario y condiciones externas.

~ Se hizo una descripcién completa del MAT, descomponiendo la opera—-—

cién en elementos.

~ Se midié el tismpo por operario que lleva a cabo cada elemento de

la operacidn.

= Se hizo comparacidén con el que debe ser el ritmo tipo.

~ Conversién de tiempos observados en tiempos bidsicos.

= Determinacién de los suplementos que se aidaden al tiempo bédsico de

la operacion.

- Determinacién del tiempo tipo propio de la operacién.

Obtencién de los Suplementos (OIT P4g. 296)
- Suplementos Constantes

suplementos por necesidades personpales... 5%
Suplementos b&sicos por fatigl.....cevees 4%

12



Total Suplementos Haterial Ligere 8%
-~ Seplemento por Levantamiento de Pesos
Suplemento por 10 KF...vceoveesecrcneersa J%

Total Suplemento Haterial Pesado.........12%

C4leuylo del Tiempo Estdndar

[ Tpe Std = (Tpo Prom x Valor) + (Tpo Prom x % Supl) [.... {2)

A continuacién se muestran log resultados obtenidos en el estu-

dio de tiempos del MAT:
Tiempo Empleado
Costo de Mano de Obra y Materiales

Cursograma Analitico MAT



2.11_Hoja Restimen de Estudio dg Tiempos

OPERACION zr | 22 | 23 | 2z« | Cap | SE | met | 80 | Pt | Tpo Total
Surtido de material pesado Ste Dist
an finea {mins) (mis)
- 5] rsj < 3] o 2] o] ol &)
1 |Carninar a oficinas 142 048 1.25 0.60| 247 1 05 .19 0.89 65.07
114.70 15752 73.26| 98.42| sn32| 17538 93.24] 71.78 4.766.34
lz[SOF:ci!arﬂnna J. oz{ az] 0.25 az5} azT az[ ozsf 051 0.25 9.96[ I
3 |Gaminar ai almacén 235 235 235 235 235 8348
171 7o m 7o yz21.70) 171.20 | 171.70 | 171.70 171 70 171 70 171.70 6,696.30
4F‘olicltarmaladal l.l ozs ozs] ozsl azsl 05[ ozs‘ aas} ozsl ozl 9.96 ]
Iz
[5 Espara del surtido !.L os} 105] IOGJ 105[ 106L 106‘1 106, msJ 105J 4216‘[ ‘l
le ‘Acomodo Mall en canetilia |.’ 167] 1. 57[ In?{ 167] 167 [ 67| 167 saaz[ ]
7 |Caminar de retorno a ifnea 1.47 0.54 1.14 214 1.12 0.05 243 259 264 49.21
37.00] 78.44| 147.26| 78.44] 3.70) 16576 | 176.12] 182.78 331372
ITS[Descalyar material 6 neg . ﬁ 1. 6‘7[ 167] 167 I 1.67 ] 1.67 I 1.57[ 1.67 l w7l 167 L saca[ J
S [ Volver a estacion de trabajo 0.23] 023] 023] 023 023) 0.23
Mls 1850] 1850 ras0] 1850| 8. 5al r&sa 1&50 18.50 rs 50
Total Tpo
Tiempo Pesado Mls

Valoracion da la Actuaclon

Suplamento constants y fuerza  12%




Hoja Resdamen de Estudio de Tiem,

OPERACION Zt 22 23 z4 Cap | SE | Det | B-O | Pint Tpo Total
Surtido da material ligero . Sid Dist
en linea (mins) | _(mts)
[Freel[_10]__10 wl 9] 7l 4] 9] 8] 4]
P Caminar a oficinas Tpo 1.42| 223| 088 1.25| 0.60| 247) 1.05} 1.19 0.89 | 65.07
MfS 114,70 | 157.62F 73.261 9842 5032] 17538 8288 83.24| 71.78 7,174.30
‘2 Solicitar firma ﬂ l 0.25] 0.25 | 025] 025| 0.25| 0.25 I 0.25 | 0.25 l 0.25 ‘ 9.96 | —|
3 [Caminar al almacén Tpo 235| 235] 235]| 2.35| 2.35 2.35 2.35| 93.48
Mts 171.70 | 171,70 171.70 } 171.70 | 171.70 171 70| 171.70 171 70 171.70 12,180.70
4 |Soficitar material I ﬁ 0.25 ‘ 0,25] 0.25 ‘ 0.25 L o.zsLo.zs ‘ 0.25 I 025] 0.25 , 9.96 l f
5 |Espera del surtido J 1.06] 1.06] 1.06 ‘ 1.01 1.06 | 1.06 l 1.06 l 1.06 | 1.06 ] 42.16 ]
lG [Acomodo Matl en cerretilla] r I i [ j
7 [Caminar de retorno a iinea Tpo 051 1.09] 205] 1.12 232] 248 46,95
MIS 99.90 37.001 7844 147.26| 7844 3 70 165.76 | 176.12 182.78 7.674.54
r[omrgarmarenal en Imej ﬁ 1.67 1.67} 1.67 r1.6'7 1.67 l 1.67 l 1.67 r 1.67 ] 1 .3‘" 7

9 Volver a estacibn de trabaj Tpo
Mts r&.so

0.23
18.50

0.23

023 023 023
1850 1850} .18.50

0.23 l

0.23
18.50

18.50

Total
Tiempo Ligero Mrs

Valoracién de la Actuacidn  90%
Suplemento constante 9%

.. .23 9.15
1850 | 18. 50



2.12 Hoja de Andlisis de Costos

Integracién Cuotg x Hora

M.N.
Cuota x Hra $5,973
77.07 % FPrestacionss $4,603
Total Cuota x Hra $10,576

Integracidn Tiempo Std Semanal
Mins
Material Pesado 411.85
Material Ligero 343.16
Total Tiempo 755.01

Total Costo Semanal

M.N.
Material Pesado 872,551
Material Ligero $60,495

Total Costo $133,046

Hra
6.86
5.72

12.58



CURSOGRAMA ANALITICO

Surtido de Material No Productivo

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO MATERIAL EQUIPO
ACTIVIDAD: CTIVIDAD ACTUAL PROP  |ECONOMIA]
Surtido do Matotial Pesado |OPERACION 156
TRANSPORTE 156
METODO: ESPERA 39
Actual INSPECCION 0
Propugsto ALMACENAMIENTO [4
c JLUGAR: DISTANCIA {en mouos) | 27.220 68
Pianta AST TIEMPO (horas-hombre| 6.86
COSTO:
COMPUESTO POR; LAD AMANO DE OBRA $72.651
FECHA; 07-10-92 MATERIAL 50
SiMBOLC
DESCRIPCION CANT | DISTANCIA | TIEMPO OBSERVACIONES| O T|E ! A
(mts) (mins) I
Caminar a oficinas 39 8.512.22 65.07
Solicitar firma 39 2.06
«Caminar al almacdn 39 11,847.30 9348
Solicitar material 39 9.96
Espera de surtido 39 42.18 el
Acomodo Matf en carretilla 38 66.43 <1
Caminar teforno a linea 39( 5593.66 49.21 S
|Descargar Matl en linea 39 66.43 <
Volver a estacion Irabajo a9 1,276.50 92.15
L Total | 51| 2722968] 41185 T 173




CURSOGRAMA ANALITICO

Surtido de Material No Productivo

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO MATERIAL EQUIPO
ACTIVIDAD. CTIVIDAD ACTUAL PROP |ECONOMIA
Surtido de Matetial Lignto  |OPERACION 213
TRANSPORTE 284
METODO: ESPERA 71
Acturl INSPECCION [}
Propuasio ALMACENAMIENTO [
LUGAR: DISTANCIA (en metros) | 40,434.50
Planta AST TIEMPO (horas-hombre) 572
CcosTa:
COMPUESTO POR: LAD  {MANO DE OBRA 560,495
FECHA: 07-10-92 MATERIAL S0
SIMBOLO
DESGRIPCION cant |pisrancia | riemeo OBSERVACIONES| © [ T rs i Ta
{mts) (mins} [ J
|Caminar a oficinas 1| 10.176.48 6507
Solicitar firma 71 9.96
Caminar al almacén 21| 17.51340 83.48
Solicitar malerial 71 5.96
Espora de sunido 71 42.16 >
Acomodo Mall en catistilla y
Caminar tetoino a linea 71 11,468.52 46.95
jDescargar Matl en iinea 71 66.43 <
Volver a estacién trabajo 7t 1,278.50 9.15 )
| Tourr seai 40.434.90{ 342. IEL | 3 l 4 rl l r j

Por Frecuencia




CURSOGRAMA ANALITICO

Surtido de Materfal No Productive

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO MATERIAL EQUIPO
ACTIVIDAD: CTIVIDAD ACTUAL PROP  |ECONOMIA
Suitido de Matgrial Pesade |OPERACION 369
+ Material Ligore TRANSPORTE 440
METODO: ESPERA 1o
Actyal INSPECCION 4

Propuesto ALMACENAMIENTO 0
LUGAR: DISTANCIA (en matros) | 67,664.58

Planta AST TIEMPO (hotag-hombre 12.58

COSTO:
COMPUESTO POR: LAD  [MANO DE OBRA $133.046
FECHA: 07-10-92 MATERIAL ¢
SIMBOLO
DESCRIPCION CANT | DISTANCIA | TIEMPO OBSERVACIONES O | T | E | ¢ A
{mis) {mins)

|Caminar a oficinas 110| 18.688.70 130.14
Solicitar firma 110 19.92 <]
Caminar al almacén 110{ 29.360.70 186.98 ]
Solicitar matetial 110 19.92
Espora de surtido 110 84.32 e
Acornoddo Mat! en carretilla 39 66.43 <
Caminar refoino a linea 1101 17.062.18 06.16
|Doscargar Mall en linea 110 132.86
Volver a estacidn trabajo 110 2553.00 18.30 N
[ Toal|  919] &766458] 75501 171 o] 2] o] o




2.2 Actividades del Almacén de Material No Productivo

En el almacén de material no productivo, se encuentra una per--
sona encargada, la cual destina el 50 % de su tiempo & las actividades
administrativas, descuidando los trabajos propios del almacén, como lo
gon; el acomodo e identificacién de material por nimero de parte, y
nombre, el conteo periédico de las existencias de material, la elabo-~-
raciébn de paguetes por zonas de produccidn para su Surtido, y el reci-

bo y certificacién del material tanto en cantidad como en calidad.

La importancia que se le da & las actividades del almacén no
productivo como tema de estudio, es vital, debido a que en él, se cen-
tra toda la operacién e informacién que ha de servir para el control
de los inventarios de dichos materiales. Por tal motivo, el encontrar
que el almacenista no realiza las actividades gue debiera efectuar,
obtenemos las siguientes conclusiones:

a) Excesos de existencia de material no utilizable.

—

b) Faltante de material utilizable.

~

¢) Acomodo e identificacién de material inadecuado.

—

d) Informacién inexacta, la cual resulta una base inestable pa-
ra la adecuada toma de decisiones.

e) Poca exactitud del inventario, cuando éste se realiza
fisicamente.

£

~

Inadecuada distribucidn de la informacién, lo que provoca

gastos administrativos extras.
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2.21 Degeripcién del Puesto

La descripcitn de las actividades que realiza el almacenista y,
gque a continuacién se detalla, muestra mis claramente el enfoque erré-—

neco gque se ha venddo manejando.

uest : Encargado de Almacén Material No Productivo
categorfa : Ja. Personal Sindicalizado
Nombre ¢ Manuel Gonzdlez

Reporta a : Gerencia de Materiales

Ref. Descripcion de Actividades (%) Tpo

1 TRABAJOS ADMINISTRATIVOS 50
- Elaborar reportes de recibos de material
- Elaborar reportes de consumos de material
- Elaborar reportes especiales, requeridos por la
Direccién para la compra de materiales no pro--

ductivos

2 SURTIDO DE MATERIAL A PRODUCCION 30
~ Entrega de material en almacén, a través de va-

les blancos, previamente autorizados

3 HACER RECUENTOS CICLICOS DE MATERIAL 10

- Llevar a cabo racuentos cfclicos de material

4 RECIBO DE MATERIALES 10
- Recibo y acomodo de material en almacén
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2.3 Procedimiento del Método Actual

Una manera ficil de entender como Se encuentrsa la situacién ac-
tual del método de trabnjo; es a través del andlisis del cumplimiento

de los procedimientos existentes.

En el método actual, no existen procedimientos de solicitud,
compra y recibo de materiales, por lo que las responsabilidades de ca-
da uno de los departamentos involucrades no estd especificada y de es-
ta manera surgen demasiados problemas y confusiones para la adquisi---
cidn de material que realmente es necesario para la operacién de manu-

factura.

Por el contrario, como no exjste una asignacién de tareas, se
cae mucho en el error de comprar material innecesario y dejar de com--
prar el material necesario, ésto trae como consecuencia el exceso de

dnventario.

Una ayuda gue nos permite ver mis de cerca un procedimiento, es
es el Diagrama de Flujo, a través del cual se describen cada una de
las operaciones que se realizan y quien es el responsable de llevarlas
a cabo. Por tal motivo y para entender cémo Se efectiia actualmente la
solicitud y compra del material ne productivo, en la sigulente pégina,
8e encuentra la Fig. #2, la cual se refiere al Método Actual de Soli~-

citud y Compra de Material.



SOLICITANTE

‘Fig, #2 DIAGRAMA DE FLUJO

(Hetoda fctual de Solicitud y Conpra de Haterfal)
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DIRECCION
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Elabora requisicion
de material no pro-
ductfve y Ja turna
¢on el Comprador,
{Requisicion foliada)

—

o Base 2 la requisi-
tion, totizy eon di-
ferentes proveedores
y ba turna 2 la Di-
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existencias y ¢onsu-

¥ ro d¢ naterial por

untdad al alnacen,
(Solicita Reporte)

Enite Reporte
f con Tos datos

M S

Justifica mas a deta-
e, o} porque do la
necesidad del mate-
rial o modifica os
datos,

Conforme al Reperte
recibido aprueba o
techaza la requisi-
cion de miterial,

Compra o} material
de acuerds a lo au-
torizado por ef Pro-
veedor,

APROBACION ?

solicitados,

Recibe ¢l material
en Alnacen y en Ta
nayoria de las oca~

N

~T

siones, no notiflce
al conprador,




1I1.- Base de Datos

3.1 Importancia

El contar con un sistema mecanizado nos da una serie de ventajas
que son dificiles de ignorar, aunado a ésto el utilizar recursos con
loas que la Planta cuenta sin Inversién extra. Estas ventajas que di la
base de datosg utilizada en un sigtema mecanizado, son las siguientes y

de las cuales doy una breve explicacién para cada una de ellas:

a) Disminusién de Horas-Hombre

Este punto serd tratado mds adelante cuando se analice la ganancia
obtenida por el uso de una microcomputadora, tanto en Hrs-Hombre,

como en Dinero.

b} Mayor verasidad en los datos manejadog

La gran caatidad de operaciones aritméticas que se tienen que rea-
lizar para emitir un reporte de consumos de material es muy grande
que tomaria mucho tiempo el calcularlos, y sin estar apoyados en
una tesis real debido & que en esta cantidad de operaciones, es
muy factible gue existan errores en las operaciones, por lo cual

ge pierde en ocasiones la verasidad en un reporte.

La ventaja que ofrece en este punto una computadora es tal, gue

todo aquello que nos toma a veces hasta dfas y nos cansa por tra—-
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c)

d)

3.2

bajos repetitivos, ella lo realiza en segundos. No olvidar tampo--—
€0 que quien captura los datos y hace los programas es un hombre y
como tal existen errores también, pero para ello se tienen pruebas

de validacién.

Hejores y mayor diversidad en los reportes

La "Flexibilidad" que nos ofrece una base de datos nos permite te-
ner una mayor diversidad en los reportes, a diferencia de un re—--
éorce hecho en forma manual. Esta diversidad sumada a la calidad
de los reportes, nos ayudard a una buena toma de decisiones. Cali-
dad no es mis que cumplir con los requisitos por los cuales se ha

emitido un reporte.

Incorporacién a un mejor gtatus administrativo

Tomando en cuenta que en las Industrias Automotrices se tienen ro-
bots para el ensamble de carrocerias, sistemas de inmersién para
la aplicacién de primers contra la corrosién, sistemas electréni--
cos para dlagnésticos de motor y transmisién, etc., el descuidar
actividades administrativas y olvidarlas en el pasado demerita un

poco la imlgen de la compaiiia.

Disefio, Implementacién y Mantenimiento
Disefio

En este punto se verd la manera en que fué diseflada la base de da-
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tog, su operacifén y alcances de &sta, asi como los procedimientos que
operan para el mantenimiento tanto de los datos almacenados como del

programa en sf,

Después de revisar los Software con los gue la planta cuenta, en--
contré, que el Q&A de SYMATEC, reine las mejores caracteristicas para
el control de inventario y, son las siguientes:

1.- Fécil de diseiiar y operar.

N 2.~ Répida respuesta.
3.- Permite manejar exactitudes deseadas.
4.= Diversidad en operaciones.

5.- Presentacién de reportes para la f§cil toma de

decigiones.

6.~ Regulere de minima capacitacién.

EBtapg I.- Diseifio de la Base de datos.

En esta etapa, se consideran todos los datos posibles gque pue—-
den estar involucrados en sl contrel de inventario, de lo cual ge ob--

tuvo lo sigulente: ’
Datog para Captura.

No ds parte : 4 digitos partiendo del 0000 hasta el 9999
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Facilita la bisqueda y es la identificacién del ma-=-

terial por clave

escripcid : Detalle del material
Referencia : Egpecificacién de algunos materiales
Sirve para identificar materiales del mismo grupo
clave : De acuerdo a la clasificacién de los materiales no
productivos que se verdn en el Capitulo IV
u/M : Unldad de Medida del material

Unificacién de medidas para su control

Costo Unitario : Costo del material por U/M

Salida : Consumo del mataerial
Registro de cantidad por U/M
Entrada : Compra o adquisicion de Material
Registro de cantidad por U/M
Existencia : cantidad actual de material por No de Parte y U/M
8 3. 6 : No de orden de compra

Dato asignado por el comprador
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Costo Inventardo:

Reposicién

Estandsr por U

U's Semana

Nombre Proveedor:

Produccdién

Eg la cantidad de material real después de movimien-

tos (Entradas y sSalidas)

Producto del costo unitario por cantidad de inventa-

rio real

Especifica si el material es 6 no de Reposicién

Es el consumo & uso por unidad. Para directos com=---

plementarios es el esténdar real por unidad

Se lleva a cabo una captura diaria, con cortes sema-

nales de consumos

No. de unidades producidas por semana

Se lleva registro anual de consumos

Acumulado de unidades producidas en la serie

Egpecifica el proveedor original que surte el mate--

rial. (Hay espacio para un proveedor secundario)

Tiempo de entrega del material

Estimade de produccidén de acuerdo & programa



c4Iculo automdtico de inventario

(Programacién de férmulas, ver Capitulo IV).

£ 1 Factor

a8 : Stock de seguridad

mi : Minimo

pr : Punto de reorden

ma : Méximo

1o : Cantidad ler pedido

BR : Cantidad de pedidos posteriores

El 4rea de produccién ests dividida en zonas y éstas a Su vez
en estaciones. La captura de datos se llevard a cabo en relacidén a

las zonas de produccibén y, se divide como sigue:

Linea de Produccién;

: Zona #1 : Soldadura

‘ Zona #2 : Soldadura
Zona #3 : Vestido exterior

H Zona #4 : Vestido Interior

; petallado : Aseguramiento de la calidad
Buy-Off ¢ Compra de unidades para embarque
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Areas H_a_ Broduccién;

Capotas y SE :
Pintura :
Indirectos :

Mantenimiento:

Subensamble Capotas y Refuerzos
Horno y Reparaciones Pintura
Areas de Calidad y Recibo Matls

Facilidades planta

El control de cada material se puede hacer con respecto a cada

una de estas zonas 6 a total planta, por lo cual el seguimiento y ané-

lisis de los consumos se vuelve fdcil de apreciar.

En la Fig. #3, se encuentra el formato de captura tal como apa-

rece en la pantalla de la computadora.

Etapa II.- Disefio de Reportes.

Una vez gque se tienen todos los datos capturados en el sistema,

log reportes resultan del procesamiento gue se les dé:

Datos ---—- ] Procesamiento —~===» Reportes

en el sistema de Q&A de SYMATEC, es sencillo debido a que no

reguiere de programacién, sinc de asignacién de cardcteres y operacio-

nes para los reportes regueridos, asimismo, su presentacién estd dada

por encabezados, centrados automdticos, notas al pie de pdgina e iden-
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Eig. #3 HOJA DE CAPTURA DE DATOS

Parte :

Descripcibn :

Referencia Parte:

clave : usN ¢

Costo Unitario :

Reguisicién

Salidas :

Entradas :

Existencias:

Reposicidn

Invent

Costo Inventario @

ARER std/U

Semana U's:

Serie

Re,

porte

Z-1 Soldadura
2~2 Soldadura
Z-3 V Exterior
2-4 V Interior

e e se b

C y SE Vestido
Datallado
Buy-Off
Pintura
Indirectos
Mantenimiento

Total H

-

[PV S

Nombre del Proveedor #1
Nombre del Proveedor #2

te:
te:

dias
dias

NIVEL DE INVENTARIO

CANTIDAD

COSTO NIVEL

Factor

Stock de Seguridad
Minimo

Punto de Reorden
Maximo

(£)
(ss)
(mi)
(pr)
{ma) |:

ler Pedido
Podidos Posteriores

(1p) |:
(pp) |:




tificacién de cada una de ella, por tal motivo en esta etapa solo men=-
cionaré los reportes estructurados y su importancia, dejando aclarado

que no son todos los que se pueden obtener.

1.- pedido Semanal de Material No Productivo

Método Propuesto en Capitulo IV.

2.~ Reporte de Consumo de Material Improductivo
Consumos semanales de material, comparado con los estdndares de

material por unidad y costos de variacién.

3.- congentrado de consumos de material por zonas

Consumo de materiales por clave y total de cada zona.

4.- [Inventario de Materiales No Productivo

Existencias, entradas y salidas, en cantidades y costos.

5.~ [Inventario de Materiales No Productivo, Total planta

Existencias.

6.- Alerta de Reorden

Materiales Criticos.



a)

b)

E1 mantenimiento de una base de datos, se divide en 2 partes:

Al disefio de la base de datos y reportes.—

El digefio de una base de datos, asf como de sus reportes, es tan

importante come el contar con un programa do validacién en deter=-
minado periodo, debido & que tiene que certificarse la validez de
la informacién que se solicita, esto es; encaminar esta certifica-

cién & los objetivos trazadog por la Direccién de la Compafia.

A los datos almacenados.-

Los recuentos ciclicos de material, actualizacién de costos, revi-
8ién de proveedores, asi como de tiempos de entrega y volimenes de
produccién, forman parte de un continuo mantenimiento a los datos,

ya que de no ser asi, la informacién perderia mucho de validez.

Implementacién

Uno de los puntos diffciles siempre en cualquier proyecto que se

emprende, es el de la implementacién.

La forma en que este sistema fué implementado fué la siguilente:

Paso #1.~ Exposjcién del Sistema Mecanigado

En aste paso, se reuniron a los Gerentea de los departamen--
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tos involucrados y a la Direccién de la Planta para exponer en gue

consigte y cuales son los alcances del aistema.

Paso #2.- Compromise de la Direccidén y las Gerencias

Este compromisc es basado en el hecho, de que si la o las
cabezas de una organizacién no estén comprometidas con el funciona==-=
mlento de un proyecto, es muy dificil hacer que lag partes gque ejecu--—

tardn el trabajo, asi lo harén.

Paso #3.- Crear Consciencia

Una vez que se obtuvo el compromiso de la Direccién y las Ge--
rencias, debe crearse consciencia en el personal involuecrado para el

funcionamiento del sistema.

Paso #4.- Formacién del Eguipo de Trabajo

El personal involucrado en esta actividad directamente y que

forman el equipo de trabajo son:

Ingeniero de Manufactura - Lider
Comprador — Secretario

Gerente de Control de Produccién
Almacenista (8indicalizado)

Director de Planta

A partir de la fecha de formacién del Equipo, se hicieron 3
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sesiones semanales durante 1 mes como Equipo de Trabajo y se dié se---

guimiento a los puntos mencionados a continuacién:

-~ Captura de Datos

- Obtencibn de Estdndares de Consumos

-~ Emisién de Reportes y validacién de la Informacién
- Distribucién de la Informacién

- Integracién del Equipo de Trabajo

Dentro del Paso #3, se le dié capacitacién del manejo del sis-
tema tanto al Almacenista, que serd el encargado de accedarlo, como al

Gerente de Control de Produccién, quien es el responsable del 4Area.

El sigulente paso y debido a su importancia se decidié en des--—

eribirlo como un punto aparte y es el Mantenimiento.

Hantenimiento

Para enmarcar la importancia que tiene el mantenimiento de un

proyacto, es necesario hablar de un sistema de prevencidn.

Resolver problemas, ain cuande se trate de un método légico, es
una técnica correctiva mis que preventiva. La meta ultima de cualquier

procesc es que sea enteramente preventivo por naturaleza.

Se necesitan cince elementos para establecer un sistema de pre-
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vencidn:

1.~ Requisitos claros

2.~ Procesos bien definidos

3.~ Control de proceso

4.- Prueba de la capacidad del proceso

5.- Politicas y sistemas

Log primeroa 2 puntos en lo concerniente al uso de una base de

datos han sido ya tocados con anterioridad.

controlar un procesc puede significar la diferencia entre buye--
nos resultados al asi{ esta bien, mientras mds ge countrole el proceso,
sl resultado ser4 mis predecible. El control de proceso se debe pensar

como un gistema de circuito cerrado:

Proceso
con Medicién
Requisistos
Regulacidn Comparacidn

oce o egquisitogs.~ Se puede contemplar como un proceso completo.
con regurgitog

Hedicién.- Ver frecuencia de cumplimiento de los reguisitos.



Comparacién.— La medicién siempre debe tener un pardmetro o algo con-

tra que medir.

Regulaciép.- Ajustarse a los parémetros indicados.

Cuando este circulo se cierra y se obtienen buenos resultados
teniendo pruebas de capacidades de proceso, éste se habri orientado al

mantenimiento, siendo un sistema preventivo.

En oste inciso se describen los procedimientos que rigen y ase-
guran el tunclonamiento del sistema mecanizado, dentro del contrel de
inventarios. Sin el uso correcto de estos procedimientos no podria
tenerse una completa certeza de que la informacién que se obtiene es

la correcta.

Son dos los procedimientos creados:

a) Procedimiento para elaboracién de pedido semanal y actualiza=-

cién de consumos.

b) Procedimiento para emisién de reportes.



Procadimiento para Elaboracién del Pedido Semanal y Actualizacién de
Consumosg

BD-001-92 Octubre 1992

Enfogue :

pefinir responsabilidades para la emisién, control y actualiza-

ci6n del Pedido Semapal de Material No Productivo.
Proposito :

Establecer lineamientos entre los departamentos involucrados,
conforme al alcance y limitaciones que tenga el Sistema Mecanizado.

Procedimiento:

a) El Almacenista de Material No Productivo, sers el reg—--
ponsable de elaborar el pedido semanal de material no productive, to--
d»s los dias Jueves de cada semana, antea de las 10.00 AN y, en caso

do ser dfa feriado, ge deberd emitir un dia antes.

b) El Gerente de Produccién y de Control de Produccién,
rerdn loas responsables de definir el volimen de Produccidén de lIa sema=-

na correspeondiente, y dar al Almacenista el dato a la. hora.

c) El Ingeniero de Manufactura, responsable de :la revigidn
de log Std/U para los materiales directos complementarios, en caso de
tener actualizacién alguna, deberi informérselo por escrito al Almace-
nista, el mismo dfa de la emisién del pedido semanal a la. hora.
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d} Para el célculo del cpu de lo demis materiales, el Alma-
cenista procederd a la actualizacién automdtica del histdrico que se

encuentra en la base de datos, antes de iniciar la emisidn del P. S.

e) Una vez emitido el P, §., el Ingeniero de Manufactura en
forma conjunta con el Almacenista, validarén la informacién‘obcenida,
tomande aleatoriamente algunos estédndares, © consumos y multiplicdndo-
los por el volimen de produccidén semanal. En casc'de error, se certi-

certificard al 100 % el pedido de dicho material.

£) Después de ser aprobado el P. 5., el Almacenista elabo-
" raré los .paquacas por Linea y Area de Produccién, donde las cantidades

deberdn estar 100% contra pedido, en sus diferentes tipos de U/M.

g) El Almacenista entregard al Supervisor de Produceibn o
Area correspondiente el material, anotando éste Ultimo lag cantidades
recibidas a la derecha de la cantidad impresa del pedido y firmando de

recibido una vez terminado este proceso.

h) Al final del dfa viernes el Almacenista, procederd a ac-
tualizar consumos de material no productivo, anotando la cantidad de
material entregada entre el nimero de vehfcules producidos. Estos

consumos se registrardn por semana y automdticamente se acumularén.

R, ble del P, Atrniont

Ingenlero de Manufactura

Aprobado por
blrector Planta



Procedimiento para Emisién de Reportes

Bp-002-92 Octubre ' 1992

Enfoque :

Definir reaponsabilidades para la emisién de reportes y distri-~

bucién de los mismos.

Proposito:

Establecer lineamientos entre los departamentos involucrados,

conforme al alcance y limitaciones que tenga el Sistema Mecanizado.

Procedimiento:

a) La emisién de reportes debe hacerse semanalmente el dia
Lunes, y seré responsabilidad del Almacenista en forma conjunta con el

Ingeniero de Manufactura el que é3to se lleva a cabo.

b) Los reportes que rutinariamente deben emitirse y su dis-

tribucibn, es la aigulente:

Reporto Distribueci6n

- Comparativo de Consumo Real - Direccién Planta

por Unidad vs Eatdndar o Gerencia de Produccidn

Consumo por Unidad y Diferen- - Gerencia de Manufactura
clas. - Gerencia de Control de
Produccidn

- Responsables de Lfnea o Arsa



~ Existencias, Entradas, Sali- Diresceién Planta

das e Inventario Actual, con ~ Comprador

cantidades y costos.

= Niveles de Inventario vs In=- = Directos Planta

ventario Real. Datos y Gr&fi-

ca.
= Alerta Reorden de Materialeg = Director Planta
Criticos. - Comprador

Los reportes no mencionados agqui y que se requieran por
parte del personal de la planta, deberdn solicitar la autorizacién del

Ingenioro de Manufactura para su emisidn.

c) El Ingeniero de Manufactura convocard a una junta sema--
nal, & celebrarse todos los Martes, para el anfilisis de los resultados
de la semana anterior y de esta manera tomar las acciones necesarias.
A esta junta deben asistir, el Director de Planta, los Gerentes de
Produccién, Contrecl de Produccién y Manufactura, el Almacenista y los

encargados de Linea y Area.

Responsable del Procedimiento
Ingeniero de Manufactura

Aprobado par
Director Planta



IV.- Metodo Propuesto de Trabajo

4.1 Inventarios Método Propuesto

Para poder establecer un punto de control en el consumo de los
materiales No Productivos, generalizamos el concepto como consumo pro-

medio diario (cpdj.

El1 cpd seri el parfmetro que nos permitird en lo sucesivo dar--

ncs cuenta de excaesos 6 de bajos consumos del material.

Conforme a los materiales que en una planta de conversién de

automéviles se usan, se hizo la giguiente clasificacién:

piractos Complementarios;

P ~ Pinturas en General

PB =~ Pinturas Base

PC - Catalizadores

PH =~ Pinturas para Horneo

PI =~ Pinturas para Intericres
PLG - Pintura Lineas Gemelas

PSA - Pinturas Secado al Aire

SL =~ Solventes
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Perecederos 6 de Ne Repeaicidéns

EM - Equipo de Mantenimiento
EP - Equipo Perecedero

HMA - Herramienta Manual*

HP - Herramienta Perecedera
L - Articulos de Limpieza
N -~ No productivos

R~ Refaccibn

5§ - Seguridad

No Perecederos ¢ de Reposicidn;

A - Accesorios
HMA - Herramienta Manual*
HME - Herramienta Mecénica

HN - Herramlenta Neumitica

* Exlsten HMA para ambos casocs.

El control de inventarios, dentro de una compafiia que
maneja una diversidad considerable de materiales, se vuelve escen-
clal, debido a que nos permite ver muy de cerca el comportamiento
de éstos, ya sea individualmente, por grupo y en general. Para e-
l1llo ae deben manejar conceptos relacionados con inventarios, los

cuales, defino a continuacién:



gStock de Sequridad (ss).-

Es la cantidad de material gue nos permite absorber los problemas
no considerados, como lo son; retrasos en el surtido, excesos de con--
8umos de material por imprevistos, etc., y #e maneja a través de un
parémetro que el experto en inventarios fija en funcién del historial

de cada proveedor. Para este caso gse dib de la siguiente manera...

te — Ijempo de Entrega por proveedor
En este lapse, se considera desde la aprobacién de la 6rden de
compra, hasta que el material Be encuentra fisicamente en el &rea

de recibo de la planta.

£ = Factor
El factor, gse obtiene por medio de una interpolacién, fijando

previamente el valor inferior y el superior.

be acuerdo a log tiempos de entrega de proveedores, se encontré
que el menor tiempo corresponde a 2 dias, al cual asignaremos el
valor 1, y para el mayor tiempo que es de )0 dias, se le asigna
el valor 8. Por lo tanto interpolaremos los valores de (te), para

la obtencién del factor correspondiente.

Utilizando el eje (y) para el (f) y, el eje (x) para el (te}, se dedu-

GO qQue...
(y sup) = § {x sup) = 30
(y inf) = 1 (x inf) = 2
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La f6rmula trigonométrica de un tridngulo rectangulo para la obtenclén

de la Tangente de un &ngulo es...

Cateto Opuesto (co) Eje (y)
Tg ¢ = ceee (3)
cateto Adyacente (ca) Ejea (x)

Por lo tanto de (3), se deduce,....

co cees (4}

esto significa gque para cada valor del (te) multiplicado por la

la Tg ¢, obtenemos el (f) correspondiente.

Sustituyendo los valores de {x). (y) en (3), obtenemos....

(y sup) - (y inf) 8 -1 7
= 2 o =0,25 | o0u. (5)
(x sup) = (x inf) 30 - 2 28

Tg ¢ =

Tomando (4) y sustituyendo el valor obtenido de (5}....

l f = te + 0.25 ] eeva (6)
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Minimo (mi).-

Nivel de inventario que permite soportar a la produccién, sin fal-

tantes de material.

Este nivel esta en funcién directa con el (te) y (cpd), por lo

cual se deduce....

mi = 33 + ( te + cpd ) vess (8)

bunto de Reorden (pr).-

Este nivel de inventario permite efectuar pedidos posteriores al
pedido original, en funcién del (te) y el (cpd), de lo cual, se dedu--

Ce...

pr-mz‘.+(:e-cpd)J vees {9)

Yéximo (ma).-

Este nivel es lfmite superior permisible para los. pedidos y pedi-

dos posteriores, tamblén en funcién del tiempo, deduciéndose..

[mampr+(ce~cpd)l vesa (10}




Es dimportante diferenciar que existen 2 clases de pedidos para el gur—

surtido de materiales;

(1p) - ler, Pedida

Es el pedido inicial, que contempla el nivel méximo del inven--

tario.

(pp) - Pedidos Posteriores

Son aguellos que se solicitan cuando el inventario real esta an

en el nivel (pr) y es la diferencia entre (ma) y (mi).

lp = ma cees (11)

pp = ma - mi vaee {12}

El esguema que a continuacién se ilustra, permite ver con mayor
claridad, la diferencia que existe en el ler. pedido con relacién a -

los pedidos posteriores.



Nivel de Inventario

ma

]

pr

PP

ip
i

—_— .

El esquema gue a continuacién se ilustra, permite ver con mayor
claridad, el control del comportamiento del Jinventario real (r) contra

1os niveles de inventario.

Nivel de Inventarig

ma . v
) -- ||||| llll
mi n
88
Tiempp =--- » a b [-] d

l—_——] Inventaric Real (1p) @ Inventario Real (pp)
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Ciclo del inventario real, en funcién del tiempo....
. » & : S5e efectda el (1p) y; r = ma

b ; Se utiliza el material y; r = pr

Se efectia (pp)

c: Se continda utilizando el material y; r = mi

—— d: Llega el (pp)} y; r = ma

4.2 Surtido de Material

Como se vié en el Capitulo II, no existe en si un método de
surtido de material, ya que este se realiza a través del mismo solici-

tante, Produccibn.

Partiendo del conceptc de Mano de Obra Directa (MOD) y Mano de

Obra Indirecta (M0OI), el cual defino a continuacidn:

a) Manpo de Obra pirects.- Es la fuerza laboral, encargada directamente

de la manufactura del producto, para este caso de la unidad.

b) Mano gé obra Indirecta.- Es la fuerza laboral, encaragada del ger--
vicio o soporte a las lineas de produccién, entiéndase como linea

de produccién, al producto, maquinaria, procesc y HOD.

Se establece como medicién de la productividad en cuanto a mano
de obra se refiere, las Hrs/Unidad y este pardmetro se obtiene por
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Jornada de trabajo, de la siguiente manera;

(#
MOD =

Peygonas) x (Hxs Laboradas)
sees (13}

Unidades Producidas

# Personas

Hras. Laboradas

Unidades Producidas

i Departamento de Produccién (Sindicalizados)

: Tiempo poxr jornada de produccibn

: En la jornada de trabajo

(#

Pergonas} ¥ (Hras Laboradas)

HOI =

vee. £14)
Unidades Producidas

# Personas
Hrag. Laboradas

Unidades Producidas

De tal manera

: Departamentos de aexvicio (Sind. y Empleados)

: Tiempo por jornada de produccién

: En la jornada de trabajo

que el "Auto-Surtido” de imaterial no productivo

afectars las Hrs/Unidad de la MOD, sin que &sta sea upa funcién pro---

pia.

El método propuesto para el surtidc de material, toma como base

lo arriba expuesto, y establece que éate debe realizarse de la misma
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forma que el surtido de material productivo, utilizando los recursos
con los gue la planta cuenta actualmente, ésto, disminuird las Hrag=--
Hombre/Unidad en MOD, y no incrementaré las Hrs/Unidad de MOI, como sge

verd en el Capitulo V.



Procedimiento para Surtido de Material no Productlvo

SM~001-92 Octubre 1992

Enfoque:

Dbefinir responsabilidades para el surtido de material no pro---

ductive a 1ineas y 4reas de produccidén.

Proposito:

Egtablecer lineamientos entre los departamentos invelucrados,
conforme al alcance y limitaciones que tengaz el Sistema de Surtido de

Material.

Procedimiento :

a) Es responsabilidad del Almacenista de Material no Pro---
ductivoe, tomando como base el pedide semanal de material no producti--
vo, la elaboracién de paguetes de material por lfneas y &reas de pro--
duccidn, todas los dias viernes de cada semana, en caso de ser dia fe-

riado, el difa inmediato anterior laborable.

b) El lor dia h&bil de cada semana (Lunes) a la hora, el
Almacenista subird el material al Tow Train y repartird éste por cada
Linea y Area de Produccién, segiin Diagrama de Recorrido del Método

Propuesto.

c) Es responsabilidad de cada supervisor de Linea 6 &rea,
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el certificar la cantidad del material contra el pedido semanal, el

cual firmarén como aceptado.

d) Para el material requerido por produccién y que no haya

sido entregado en el pedido, debe tramitarse a través de vale blanco.

a) Todo el material no utilizado en la semana correspon----
diente y gue esté nuevo, debe ser retornado al almacén a mis tardar el

viernes de la semana en curso.

Responsable del Procedimiento
Ingeniero de Manufactura

Aprobado por
Director Planta



Fig. #4 Diagrama de Recorrido -3
Meétoda Propuesto
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CURSOGRAMA ANALITICO

Suriido de Material No Productivo

@B NG kAW o~

a XL N IS

8

18
8
20

GURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO MATERIAL EQUIPQ
AGTIVIDAD: CTIVIDAD AGTUAL PROP  |ECONOMIA|
Surtido de Matarial Pusado [OPERACION 12
+Material Ligero TRANSFPORTE I’
METODO; ESPERA
Actual INSPECCION
Propuesto ALMACENAMIENTO
LUGAR: DISTANCIA {en mattos) 57567
Flania AST TIEMPO {hotas-tiombio} 3.27
cosTO:!
COMPUESTO POR: LAD MANO DE OBRA $0
FECHA: 13-10-92 MATERIAL
SIMBOLO
DESCRIPCION CANT | DISTANCIA | TIEMPO OBSERVACIONES | O l T E—‘ i A
{mis} {mins} |
Emision/Val Pedido Sem 1 30.00
Preparacion Pedido Sem 1 120.00
Col. en Tow Train el Mall. ! 20.00
Transportar Matl. & 2-2 1 az.00 0.38
Descarga Matl 2-2 Recibido 1 4.00
Transporte do Mail. a Z-1 1 62.99 054
Descarga Matl 2-1 Rocibldo 1 300
Transpoite de Matl_a -4 ! 70.00 0.59
Dascarga Mall 2-4 Recibido ! 3.00
Transportg de Mall. a Z-3 1 62.90 0.54
Dascarga Matl Z~3 Recibido ! 300
Transporte do Mail. a T-S 1 70.00 0.59
Descarga Matl T-S Recibido ! 3.00
Transpotte do Matl. a Dot ! 85.00 0.56
Dascarga Mall Det Recibido 1 1.00 <
Transpotte do Mall. 2 B-O 1 10 00 0.22
17 |Dascarga Matl B-O Fecibido) 1 1.00
Transporte de Matl. a Pin 1 15,00 0.31 ‘1
Doscarga Matl Pin Recibido 1 2,00
RAelorno a Almacén de Valore] 1 182.78 1.26 e
21 |Descarga Matl - Recibido 1 1.00 |
[ 2] srser] 1eser] (] o1 [}




4.3 Actividades dal Almacén de Material No Productivo

Una vez implementado el sistema mecanizado y a su vez el pedide
semanal de material, las actividades del Almacenista se direccionan

még hacia una activividad propia del almacén.

Dentro del sistema de control de inventarios propuesto, la ac--
tividad del almacenista se denomina como "Clave" para el funcionamien-
to del mismo. Y esto tiene como fundamento el hecho de que toda la
informacién, regquerimientos, pedidos y gurtidos de material, son con-=

trolados en esta &rea.

Por tal motivo se acordé a través de la Direccién de Rels, In--
dustriales y como propuesta nuestra, el darle la Categoria de la. Es--
pecial al puesto que anteriormente tenia 3Ja. y es importante mencionar
gue se buscé el hacerlo empleado, lo cual, no fué aceptado por al Sin-

dicato.

Se establecié en una junta de revisidén de avances en la imple-~
mentacién del sistema, cuales deberian ser las actividades del Almace-
nista, encaminadas mds para el objetivo real de su contratacién y,
ahora al sistema de control de inventarios. Estas actividades son

descristas en el siguiente punto.



4.31 Degcripcién del Puesto

DESCRIPCION DE PUESTO
(Personal Sindicalizado)

Puesto : Encargado de Almacén Material No Productivo
Categoria : la. Especial

Nombre : Manuel Gonzdlez

Reporta a : Gerencia de Materiales

Ref. Descripeibn de Actividades (%) Tpo

1 RECUENTOS CICLICOS DE MATERIAL . 45

- Conforme a programa

2 RECIBO DE MATERIALES 25
- Verificar cantidad/calidad contra orden de compra
- Identificar y acomodar material en almacén

- Sellar de recibido y notificar al Comprador

3 SURTIDO DE MATERIAL 10

- A las 4reas indirectas y pedidos extempordneos

4 PEDIDO SEMANAL 10
- Emitir pedido semanal
= Preparar paquetes de materiales

- Surtir material con tractor y tren

5 ALERTA DE REORDEN 05

- Hateriales criticos en almacén

6 TRABAJOS ADMINISTRATIVOS 05
- Salidas, entradas y consumos de material
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4.4 Recuentos de Material No Productivo

La actividad de recuentos ciclicos de material no productivo es
muy importante, ya que a través de ella comprobaremos la exactitud con

la que ha venido trabajando el inventario.

A continuacién defino los principales conceptos gque Se manejan

en los recuentes ciclicos:

Recuento Ciclico.~ Es el conteo periédico de material por nimero de
parte v unidad de medida gue se encuentra en Almacén*, y éste debe ser
basado en un programa preestablecido, permitiendo al inventario ajus--

tes positivos o negativos del mismo, para no alterar su confiabilidad.

* A difersncia del Material Productivo, gque se realiza un conteo de

material en linea y Almacén.

Ajuste.- Son las modificaciones positivas o negativas al inventario y
estas deben realizarse a través de entradas o salidas de material, sin

que fisicamente se Ileven a cabo.

Es importante mencionar que los ajustes se deben a errores per-
misibles del asistema, requiriendo de autorizacién gerencial para efec-

tuarse. Ejemplo;

Inventario Real = Existenclas + Entradas - Salidas }.... (15)
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Existepciag : lra entrada o acumulado de entradas de material antes de

efectuar cualquier movimiento.

Entradas : Compra ¢ adquisicién de material, el cual debe ser regig===-

trado contablemente.

Salidas : Consumo de material mediante vale de autorizacibén, el cual

debe ser reglstrado contablemente.

Deba existir siempre un registro que nos permita conocer la gi-
tuacién actual del inventario, para ello todas las entradas de mate—--
rial se dan a través de una factura y con la certificacién fisica de
la cantidad de material, esto mismo sucede con lags salida a través de
un vale blanco. Pero en la mayoria de las ocasiones y debido a la
cantidad de movimientos que se tienen diariamente, surgen errores en
las cantidades registradas contra las cantidades fisicas entregadas ¢

recibidas.

El ajuste se lleva a cabo contando la cantidad actual de mate--
rial y compararla contra el iltimo registro de inventario, en caso de

exigtir diferencias se procede a:

a) Si es mayor la cantidad de material real vs el Gltimo registro de-
be emitirse un documento gue Incremente la cantidad registrada

(Ganancia).

b} Si es menor la cantidad de material real vs el tltimo registro,
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debe emitirse un documento que decremente la cantidad registrada

(Pérdidaj.

Aungue para algunos casos exista ganacia y para otros pérdida
los dos tipos de ajustes afectan la veracidad con la que ha venido
trabajando el inventario, ya que de ahf se toman decisiones para la

compra o ne del material.

El &rea responsable para hacer log recuentos ciclicos de mate-
rial no productivo, es Control de Produccién, ya que ella tiene a su

cargo el control del inventario.

Para incorporar esta actividad, la cual actualmente no se rea--
liza, se utilizé la base de datos para obtener 2 listados de material;
el 1° de Materiales de Continuo Movimiento y el 2° de Materiales de

Lento Movimiento, obteniéndo los siguientes resultados:

batos acumulados tomados al 27 de Octubre del 92

Materiales Cantidad Monto Existencias S-93

N/P (M.N.)
Continuoc Movimiento 232 50 % 427°'972,528.14 50 %
Lento Mowvimiento 236 50 % 422'624,087.21 50 %
Totales 468 100 % 850°596,615.35 100 %




De los materiales de Continuo Movimiento, se obtuvo un nuevo

listado, el cual nos indica cuales son Critices y cuales no.

Materiales Criticos.- Son aquellos de continuo movimiento, los cua-

les tienen mayor Cocsto-Consumo.

Materiales No Criticos.-Son aguellos de continuc movimiento, los cua--~

les no estdn considerados como los de mayor Costo-Consumo.

En base a las definiciones anteriores, se emitld un listado el
cual contine a todos los materiales con movimiento, y ademds se le a--
Radié una columna para mostrar el (%) de participacién sobre el total

Costo-Consumo. Aplicdndose la Ley de Paretc (20-80), se concluyé lo

siguiente;
Materiales Continuo Movimiento
Tipo Cantidad Cosnumo Acumulado S-93
N/P (M.N.)
Mayor Costo~Consumo 39 156.8 % 169°'015,150.20 80 %
Menor Costo-Consumo 183 83.2 4 42°888,963.64 20 %
Totales 232 100.0 % 211'90¢,113.84 100 %

Marcéndose como prioridad 4 los materiales de continuo movi-—=—«’
miento y de &stos mismos, a los de mayor Cogto-Consume, sSe elabord el

programa de recuento c¢iclicod, el cual sufrird ligeramente modifica—-—-
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ciones, conforme a los resultados que se dén de los materiales, que en
riales, que en determinado momento sufran una alteracidn en sus movi--
mientos, por lo cual este programa es suceptible de actualizarse y, se

recomienda gue se haga cada 3 meses la revisién correspondiente.

Los tiempos de recuento de un material son variables, y se ob--
servé que éstos dependen directamente de la unldad de medida, por tal
motivo, a continuacién se muestra una tabla gue concentra por U/M a

los materiales de mayor costo-consumo:

Cuadro de Existencias por U/ al 27 de Octubre de 1952

Inventario Pza Lt Kg Par Caja
Existoncias 7,260 30 750 3
En cubetas 19 Lts 2,053
En tcmbos 200 Lts §00

Obtencién del Tiempo Std (Mins.)

Inventario Pza Lt Kg Par Caja
Tiempo Promedio 0.13 0.83 2.10 g.15 0.50
Valoracién 90 % 0.12 0.75 1.8% 0.14 0.45
Suplementos 2 % 0.01 0.07 0.19 0.01 0.05
Tiempo Std 0.13 0.82 2.08 0.15 0.50




La obtencién dei tiempo Std, fué utilizando el mismo método

degcrito en el Capitulo II.

Cuadro de Tiempo Total por Existencias en (Mins)

Inventario Pza Lt Kg Par Caja
Existenclas 943.80 10.40) 112.50 1.50
En cubetas 19 Lts 88.60
En tambos 200 Lts 2.46
Sub-total :743-50_[ 91.06r 10.40' 112.50 1.50
Total 1159.26

Materiales de Menor Costo-Cosnumos:

Cuadro de Existencias por U/M al 27 de Octubre de 1992

Inventario Pza Lt Kg Par Caja
Existencias 23,566 423 200 6
En cubetas 19 Lts 406
En tambos 200 Lts 200




Cuadro de T'lempo Total por Existencias en (Mins)

Inventaric Pza It Kg Par Ccaja
Existencias 3063.58 175.96 30.00 3.00
En cubetas 19 Lts 17,52
En tambos 200 Lts 0.82
Sub-total 3063:58' 18.34I 175.96[ 30.00 3.00
Total 3290.88

Inventario Pza Lt Kg Par Caja

4007.38| 109.40] 186.36| 142.50 4.50
Gran Total
4450.14

En funcidén en la descripcién de puesto del almacenista en el
punte 4,31, se asignd el 45 % de su tiempo a la labor de recuentos
cfclicos de material, esto significa que si el turno normal comprende
540 mins., 240 mins. aproximadamente el almacenista destinari a estas
actividades, tal y como se especifica en el programa descrito a conti~
nuacién. A los materiales de mayor costo-consumo se les denominard del
tipo A, a los de menor costo-consumo tipc B y & los materiaes de lento

movimiento tipo C.

Los materiales pueden variar de tipo y esto se debe a los re---
querimientos a los que son sujetos, como son necesidades de produc~---

cién, actividades administrativas, actividades de Ingenieria de Plan--

64



ta, etc.

Programa de Recuentos Ciclicos de Material No-Productivo

Tipo de Tiempo Tiempo Dias N° de
Material| Reguerido Asgignado | Asignados |Materiales
(Mins) (Ming)
A 1,159.26 240.0 4.83 38
B 3,290.88 240.,0 13.71 193
< - 0 == ~=g-- -t 236

Tomando en consideracién qua normalmente se trabaja un promadic
de 21 dias hibiles mensuales, el ciclo del programa se comprende de la

siguiente manera:

21 dias hébiles de labor

-. 5 dias hibiles materiales de mayor costo-~consumo ( 4.83)

iy

dias habiles materiales de menor costo-consumo (13.71)

N

dias hébiles para materiales urgentes y revisién del pro--
grama y tipos de materiales, en funcién a log resultados

obtenidos.



4.5 Procedipientos de Solicitud y Compra de Material

Uno da los puntos importantes, para gue este MPI' funcio-
ne adecuadamente, es el de elaborar procedimientos para la solicitud y
compra de materiales no productivos, asimismo el seguimiento directo

que debe dérseles.

Hay que diferenciar claramente, a los materiales de nue-
va adquisicidén y a los materiales solicitados por el sistema mecaniza-~

do agutomdticamente, ésteo ultimo a través del "Alerta de Reorden”.

Material Nuevo.- Eg aquel con el que la plapnta no cuenta actualmente

y por procese & servicio requiere de ser utilizado. Por consecusncia

egtos materiales se solicitan fuera del sistema mecanizado.



Procedimiento para Solicitud y Compra de Material Nuevo

Sc-001-92 - Octubre 1992

Enfoque:

Definir responsabilidades para la solicitud y compra de mate—--

rial no productivo.

Proposito

Establecer lineamientos entre los departamentos involucrados,
conforme al alcance y limitaciones que tenga el Sistema de solicitud y

compra de material.

Procedimiento :

aj Es responsabilidad de cada Gerencia de 4rea, el emitir
6rdenes de compra por cada material no productivo raquerido por el
personal a su cargo, adjuntando a la solicitud el uso y su consumo as—.
timado por unidad, asi como una breve descripcién del porqué la nece--

sidad de tener el material en planta.

b} Todas los formatos de Srdenes de compra deberén ser so--
licitados al Comprador y éstos deberdn estar foliados, llevando el
comprador una lista de folio, nombre solicitante y material golicita--

do.

c) Una vez llenada la solicitud por el Gerente de drea y

colocada su firma, é&sta deberd turnarse al comprador para cotizar al
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mejor precio y proveedor dicha solicitud.

d) Una vez efectuado este trimite, diariamente deberin pa-
sarse a la Direccién entre 9,00 y 11.00 A.M., todas las drdenes de

compra para su autorizacién.

8) En caso de cuestionar la érden de compra por parte de
la Direccién, é&sta deberd hacerse al Gerente responsable del 4rea, to-

mando la declgién por parte de la Direccién los siguientes procesos:

l.- Si se recharza totalmente la compra del material, la 6r-
6rden de compra deberd cruzarse con la leyenda "Rechazada”" y ser tur-

nada al comprador para su control.

2.~ Si se modifica alguna cantidad o dato ahf mencionada de-

be realizarse nuevamente los puntos ¢ y d.

3.~ Si ge autoriza la drden de compra, debe turnarse al Com-

prador, para la adquisicién del material en la fecha estipulada.

f)' Una vez autorizada la érden de compra, se le darf una
copia de la misma al solicitante, otra al almacén, otra a contabilidad

y el original se queda en poder del Comprador.

g) El tdnico medic para recibir un material no productive en
planta, es a través del Almacén y con la copia respectiva de la érden

de compra y sellando la Factura emitida por el proveedor.
h) El Almacenista checard cantidad y que el material sea el
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golicitado, identificdndolo y celocdndolo en el lugar adecuado.

i) Una vez terminado el recibo, dard de alta el material en
al sistema mecanizado y notificaré de inmediato al Comprador, para que
éstae a su vez notifique al solicitante del recibo del material.

i) El material solo podrf utllizarse en Planta, si este por
previa solicitud del interesado al Almacenista lo regquiere sn el pedi-

do semanal 6 a través de vale blanco.

Responsable del Procedimiento
Ingeniero de Manufactura

Aprobado por
Director Planta .



Procedimiento para Solicitud y Compra de Material

SCc-001-92 Octubre 1992

Enfoque:

Definir responsabilidades para la solicitud y compra de mate~-~

rial no productivo.

Proposito:

Establecer lineamientos entre los departamentos involucrados,
conforme al alcance y limitaciones que tenga el Sistema Mecanizado de

solicitud y compra de material.

Procedimiento :

a) Es responsabilidad del Almacenista el emitir diariamente
y a ler hora, el lista "Alerta de Reorden, Material Critico” el cual

deberd turnarse al Ingenierc de Manufactura.

b) El Ingeniero de Manufactura validar& la informacién de--
terminada por el sistema, y en caso de su aprobacién Ffirmard en la
parte inferior del lado derecho, turnédndole el listado al comprador.

En caso de gue la informacién no sea del todo convincen-
te, acudird el Ingeniero de Manufactura con el Almacenista a revisar

la lista de Materiales.

c) El comprador cotizard los materiales mediante 6rdedenss

de compra y adjuntard éstas al listado de "Alerta de Reorden®, turndn-
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dosele al Director para su aprobacién entre las 9.00 y 11.00 A.M. dia~-

riamente.

d) El Director autorizari las 6rdenes de compra comprobando
que las cantidades mencionadas en ellas, correspondan &l nimero de "A=
lerta de Reorden” y en caso de existir duda alguna, cuestionaré al In-

geniero de Manufactura.

e) Una vez autorizada la érden de compra, se le dard una
copia de la misma al almacén, otra a contabilidad y el original se

queda en-poder del Comprador.

£) El Gnico medio para recibir un material no productivo en
planta, es a través del Almacén y con la copia respectiva de la érden

de compra y sellando la Factura emitida por el proveedor.

g} El Almacenista checars cantidad y que el material sea el

solicitado, identificéndolo y coloc&ndolo en el lugar adecuado.

h} Una vez terminado el recibo, actualizar& el material en

el sistema mecanizado y notificaré de inmediato al Comprador.

i) El material seguiri el proceso predeterminado.

Resp ble del Pracedimi
Ingenierc de Manufactura

Aprobado por
Director Planta



V.- Aplicacion

La aplicacién de un Método Propuesto de Trabajo (MPT), debe
traer siempre consigo resultados favorables, tento en Productividad,
como en Calidad y, existen varios factores que estdn directamente in--

volucrados para gue éstos se den, como lo son:

Reduccién de usos~consumos de materiales,
Reduccibén de horas-hombre trabajadas,
Optimizacién de procesos 6 sistemas,

Mejoramiento en la eficiepncia de equipos, etc...

Lo visto en los capftules anterioregs ha tenido como objetivo
principal, el exponer la problemdtica vivida por una Compajiia del ramo
Automotriz, la cual destina un minimo de atencién a una actividad que
para su control no reguiere de incremento de recursos humanos, sino un
establecimiento de procedimientos y sistemas que encaminados al apro=-~
vechamiente de los recursos con los que actualmente cuenta la Compa--—-
fifa, sirvan para mejorar la Productividad y Calidad de la misma. Y

&sto se da a través de un trabajo en equipo y un seguimiento continuo.

El Sistema de Control de Invenatrios de Materieles Indirectos,
nos ofrece una serie de alternativas, que aprovechadas adecuadamente
forman estrategias y logros, los cuales son el tema de este capitulo

y., para ello se ha dividido en 3 incisgos:
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Surtido de material no preductivo,
Control de inventarios y

Actividades a desarrollar por el Almacén.

5.1 Comparativo Surtido de Material MAT vs MPT

Como ler. punto en consideracién, el surtido de material no

productivo a lineas de produccién, ha tenlido 2 logros:

1.~ Cambio de un "Auto-Surtido” por parte de Produccién a un "Pedi-
do Semanal de Naterial no Productivo®, como optimlizacién del

sigtema de surtido.

2.- Reduccién de horas-hombre por unidad (Hrs/U), debido al Pedido

Semanal de Material no Productivo.

Como consecuencia a la optimizacién del sistema de surtido de
material es, la reduccién de Hrs/U, lo cual a continuacidn se demues--

tra:

£1 tuadro Comparativo de la siguiente pdgina, establece en los
divergos agpectos analizados, las ventajas gque ofrece el MPT visto en

el Capitulo IV con respecto al MAT visto en el Capitulo II.

Para obtener lag horas hombre por unidad, que el MAT desti-
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naba para el *Auto-Surtido” de material no productivo, tomamos el
dato que aparece en el Cuadro Comparativo, el cual es de 12.58 Hrs

a la semana, a una produccidn diaria de 25 unidades.

25 Unldades x 5 dias = 125 unidades por semana

12.58 Hrs-Hbre
Hrsfl = ————————— = 0.10
125 unidades

Estas 0.10 Hrs/U, se le van a restar al total de Hra/U asigna--

das a Produccién, las cuales son:

Voltimen Diario de Produccién 25 Unidades
Pergonal MOD 86 Obreras
Jornada 9 Horas

De la férmula (13), sustituimos

(86 Obreros) x (9 Hras)
Hesfu = = 30.96
25 Unidades

Total Hrs/U de MOD en el MPT:

Hrs/U MOD 30.96 - 0.10 = 30.86 l




En MOI, debido al aprovechamiento de los recurscs actuales gque-

da de la siguiente forma:

Voluimen Diario de Produccidn 25 Unidades
Personal MOI 22 Obreros
Jornada 9 Horas

De la rérmula (l14), sustituimos

{25 Obrerocs) x (9 Hras)

HBrs/U = 9.00
25 Unidades
Total Hrs/U de MOI en el MPT:
{Hrs/u MOoI 8.00 B3 9.00 }

5.2 Logras Obtenidosg con el Control de Inventarios

Aprovechando los alcances reales de la base de datos para el
control de inventarios y del sistema de surtidc de material no produc-
tivo, se ha logrado disminuir consideramblemente el inventario real de

de material. Y ésto ge ha dado a través de las estrategias que a con-

tinuacién se exponen:



1.-

Identificacidn situacidn agtual del jnventario real (zr}.
Con emisién del listado actualizado al 29 de Octubre del 92 se

obtuvieron los siguientes datos de niveles de Inventario a 14

UPD;
Costo (mi) Costa (pr) Cogto {ma) Costo (r)
§38°289,760 74'696,111 111°102,462 850°'596,615

Lo cual representa que el inventario real esté& en un 665 % a--

rriba del inventario mdximo de material y, ésto se debié principalmen-

te a las sigulientes razones:

aj)

b)

Falta de Presupuesto o estandarizacién de materiales para com-

pra y consumos de materiales.

Falta de procedimientos o sistemas para el control de inventa--

rios.

Identificacidén de materiales de lento movimiento.

Con emigién de listado, fechado el 27 de Octubre de 1992, se
obtuvieron los materiales que no han tenido movimiento en los

meses de Julio-Octubre del 92, con el siguiente resultado;

# Materiales Costo Existencias

236 § 422°624,087



Después de un anAlisis detallado, se concluyé lo siguiente en

relacidén a logs 236 materiales de lento movimiento.

a) El 25 % de los materiales, correspondenden a herramientas de
reposicién, las cuales no se consideran para este andlisis, ya
ya gue su uso se mide a través del (%) de eficiencia y, confor-
me al listado del 3 de Noviembre del 92, los materiales a ana--

lizar se reduce a:

# Materiales Costo Existencias
236 S5 422'624,087
Reposicién - 58 - 99°414,618
178 323°209,469
b} En base a programas de mantenimiento preventive semestrales,

los materiales con clave R (Refacciones), no tienen un histéri-
co en log dltimos 4 meses, por lo gue se decidid no considerar-
los por el momento, gquedando de esta manera el inventario de

lento movimiento como sigue:

# Materiales Costo Existencias
178 $ 323:209,469
Refacciones - 65 82°696,632
113 240°512,837



¥y se compona por;

Clave Cantidad | Costo Existencias
4 1 73°914,57¢%
HpP 9 51'995,600
EP 4 46°227,328
PH 8 19°547,162
HMA 47 14°401,652
N 16 10°037,238
PB 1 g'8492,250
PSA 5 7°157,038
5 7 4°091,000
PI 2 3°532,385
SL 3 2'551,094
PLG 2 1°668,840
ht: 1 1'088,872
HN 1 770,000
HME ’ 1 312,400
L 4 326,400
EM 1 42,000

La asignacién de materiales en distintas industrias principal--
mente del mismo ramo y en agencias automotrices, trajo a la Compaiia

una recuperacién del 65 % de su valor original.
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Para efectos de registro contable la adquisicién de este mate-

rial, se ve reflsjada en:

Gagtos Indirectos

y la venta 6 recuperacién parcial o total, se ve reflejada en:

otros ingresos

$ 240r512,837
x 65 % (35 & Depreciacién)
156'333,344
- 25 % (ISR)

1177250,008 Importe Recuperado

Pero en términos de niveles de inventario, esto se reflejé de

la siguiente forma;

costo (mi) Costo (pr) Costo (ma) costo (r)

$38°289,760 74'696,111 111°102,462 850°'596,615

- 240°512,637

'$38'289,760 747696,111 ' 1117102,462 610°083,778

Debido a que a partir del mes de Noviembre se tendré una curva
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de aceleracibn en la produccién, para ensamblar hasta final de serie

una pomedic de 60 UPD, los nuevos aniveles de inventario son:

Costo (mi) Costo (pr) Costo (nma) Costo (r)

$169°058,972 320°'226,190 476°153,409 610:083,778

Ain asf el inventaric real presenté& un 28 % por arriba del ni--

vel méximo de inventario.

I~ Identificacidn de los materiales de gontinuo movimiepto.
Con fecha de emisién del 27 de Octubre del 92, el listado de

los materiales de continuo movimiento, di& un saldo de:

# Materiales Costo Existencias

232 $ 4277972,528

E2 anélisis de egtos materiales, fué bagado en 2 grupos dife—--
rentes, los cuales denominaremos del Tipo A y el Tipo B, para facili--

tar el estudio:

Grupo # Matls Cogto~Consuma
A 39 169°015,150
B 133 42°888,5963

Total 232 211°904,113



a) Hateriales I'ipo A: Son aquellos de mayor costo consumo, utili-

zando la Ley de Pareto para tal efecto.

Ley de pareto (20 - 80)

Mayor Costo Consumo

79.8 %
16.8 %
LI
i,
38 Ns/P s 1697015,150 i
|
é
b) Materiales Tipo B: Son aguellos que no son considerados como )

MHayor Costo-~-Consumc. | s

La sigulente tabla muestra la proporcién de participacién de

los materiales de tipo A en los niveles de inventario:



e
£
=
o
=1

:
:

Tipo Costo (mi) Costo (pr) Costo (ma} Costo (r}
A 7'727,684 14°073,91¢ 20°'420,144 218°860,038
B 30'562,076 60°622,197 90'682,318 209'112,480
Total $38'289,760 74°696,111 111°102,462 427°972,528
60 UPD
Tipo Costo (mi} Costo (pr) Costo (ma) Costo (r)
A 33°118,646 60°316,774 87°'514,903 218860,038
B 130'980,326 259'809,416 388°'638,506 209°112,490

Total $164'098,972 320°126,196 476°153,409 427°972,528

El inventario real de los materiales Tipo A estén 150 % arriba
del nivel méximo de inventario y el Tipo B, se encuentra dentro inven-

tario.

Por estas razones, el andlisis de control de inventarios se re-

duce udnicamente a los materiales Tipo A.

d.- Control de Materiales Tipo A.
Emisién de listado de los 39 materiales actualizado al 30 de
Octubre de 1992, el cual comprende las columnas de Costo-Consu-
mo por Unidad, Costo de Niveles de Inventaric y un (%) de So-—-
breinventario por Material.
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Este reporte muestra gque el 12,82 % de dichos materiales estédn
por debajo del nivel méximo de inventario, pero el restante

87.18 % estd sobreinventariado, por tal motivo ge hizo un pro--
néstico de consumos, tomando como base &l prog:ama de produc---
cidén de los 3 préximos meses y asi ver el comportamiento de los

inventarios:

PronGstico de Ventas.-

Mes Total Dias upp
Noviembre'92 375 15 25
piciembre as0 17 50
Enero’'93 1,200 20 &0
Febrero 1,400 20 70
Harzo 1,400 22 64
Abril 1,400 20 70
Mayo 1,400 20 70
Serie 8,025 134 60

En la sigulente tabla se muestra el comportamiente por (%) de
la cantidad de materiales arriba del nivel méximo de inventario, con-

forme a su volimen de produccién:



El cllculo de los datos gque aparecen en la tabla a conti--

nuacién se obtienen a través de la siguiente férmula:

CIMA = CIMa ~ (CPU x Produccibn Mes) } eees (16)

Donde;

CIMA : Costo Inventarioc Mes Actual
CIMa : Costo Inventario Mes anterior

CPU : Consumo por Unidad

Para la obtencddn del (%) de Sobreinventario...

CIMA ~ CIM
(%) Sobre Inv e —0n-——— x 100 eien (27)
CIM

Donde;

CIM : Costo Inventario Mdximo



Cuadro Resfimen

Mes Volimen de (%) de Materiales
Produccién arriba del nivel miximo
Qct 14 87.18
Nov 14 =~» 25 3¢.76
Olic 25 ==u 50 17 .94
Eno 50 --» 60 7.69
Feb 60 ==u 70 5.12
Mar 70 ~~» 64 2.56

Bl 2.56 ¢ de los materiales que aparecen en el mes de marzo e—-~
quivale 4 1 material y es ol 1509 Heat Shield 20282 y se utiliza como

protector de calor en las electropunteadoras de Zonas de Soldadura.

Haciendo exclusivamente un prondstico de consumos de este mate-~

rial con respecto a toda la serie, obtenemos el sigulente dato:



Prontstico de Piezas a fin de Serie 1509 Heat Shield

Existencias al 30/0ct/92 (Piezas) 1,050.0
Std/U (Piezas) 0.0525 cpu

U’'s Serie 8,025.0

Urs por dia 60.0 upd

Total Copsumo (Piezasg} 417.0

+ 10 % s.s5 (Piazas) ‘ 59,0
Pronéstico fin de serle (Piezas) 591.0

Inventario Miximo 60 UPD

Pe las férmulas (7) a 1la (10}, deducimos...

ma = 3.25 { cpu - upd + te } caee (18)

donde; ‘te = 2 dias
Sustituyendo valores reales del material 1509 Heat Shield 20282

ma = 3.25 { 0.525 « 60 + 2 )
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cantidad Sobre-Inventariada (Piezas)
Costo Unitario (M.N.) 41,133

Costo Sobre-Inventario

Importe Recuperado

Depreciacién 65 %

ISR 25 &

591.0 - 20.0 = 571.0

$ 23'486,543.0

11°445,689.0

Con la asignacién del sobre~inventario de este material, se

realizé el siguiente ajuste al inventario;

Tipo costo {mi) Costo (pr) Costo (ma) Costo (r)
A 33°118,646 60°316,774 87'514,903 218'860,038

- 23°'486,543
T_ 33°118,646 60°316,774 87°514,903 195'373,495
B 130'980,326 2597809,416 3687638,506 209'112,490

Total $164°'098,372 320°126,190

4767153,409  404°485,985



El inventario real de los materiales Tipo A disminuyé de un

150 % a un 123 % arriba del nivel méximo de inventario.

Haciendo un pronéstico de consumos de log materiales del

tipo A, obtenemos lo siguienter

Consumo por Unidad = § 156,139+

* Dato obtenido base de datos, fechado el 30 de Octubre del 92

Mes Urs Consumo por Unidad Consumo Total

Pronosticado
Nov 375 s 156,139 $§ 587552,125
bic 850 156,139 132+718,150
Ene 1,200 156,139 187'366,8G0
Feb 1,400 156,139 21875484 ,600
Mar 1,100 156,139 2187594,600
Abr 1,400 156,138 21875584 ,600
May 1,400 156,139 218'5594,600
Tot: 8,025 . 1,253°015,475

Como puede apreciarse, al consumo pronosticado para la serie es
bastante considerable, por lo gue una ver gue el inventario real (r)
este dentro de loa limites ds fnventario, el (r} se ha controlade en
funcién de los proredimia-ntos y sistemas de esta Tesia.
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5.3 Comparativo de Actividades del Almacén de Material No Producti-

ks

Las actividades del Almacenistas fueron enfocadas en el MPT al
aprovechamiento de su tiempo en labores propias de su puesto y, ésto
pudo realizarse gracias a la ayuda del sistema mecanizado para el con-
trol de inventarios, que a pesar de formar parte de sus actividades,
éatas no ocupan un alte porcentaje de su tiempo, sino que solamente el

5% de 1.

En la grdfica de barras que se muestra en la siguiente pégina,
se expone un comparativo en porciones de tiempo, sobre las actividades
que venf{a desarrollando el almacenista en el MAT vs la actividades en

el MPT.

Ahi puede pbservarse como se le dié un giro completo a su ruti-
na de trabajo y cémo se incorporaron mas actividades a desarrollar,
los cuales han dado resultados muy satisfactorios en el renglén de

productividad.
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CUADRO COMPARATIVO
Cursograma Analitico MAT vs MPT

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIQ MATERIAL EQUIPO
ACTIVIDAD: ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO| ECONOMIA
Surtido de Material Pesado|OPERACION 777 12 (765}
+ Material Ligero TRANSPORTE 944 2 (935}
METODO: ESPERA 236 {236)
Actual INSPECCION o ]
Bropuesto ALMACENAMIENTO 0 0
LUGAR: DISTANCIA (en melros) 67,664.58 575.67 | (62,088.81)
Flanta AST TIEMPO (horas-hombro 12.58 3.27 (2.31)
COSTO:
COMPUESTO POR: LAD \MANO DE OBRA $7133.046 0 (8133,046)
FECHA: 13-10-92 MATERIAL $0 30 $0




Cuadro de Logros Obtenidos

[ Moo T MO ] [ MOD | Mo ]
8.0 MAT Cosio/Sem 133,045
Clheen) LU TMPT CostotSem o}
- 0.00 - - Reduccitn Cesta/Sem 733,046
552789

Reduccidn de lnventaros
Inventario Real al 30 de Octubre del 32 850,596,615
Disminusién por venta de maleriales 240,512,837}
Inventario Real al 1° de Noviembre del 82 610.083.778
Importe Rscuperado por Venta ds Materiales 117,250,008
Importe Recuperado por Yenta 1509 Heat Shield 20282 71,449,689
Total mporte Recuperado 128,699,697
Total ingresos Serie

134,021,537



Conclusiones

cuando se propone un Método de Trabajo, se dice que éste
est& completo, hasta el momento en que los objetivos se han cumplido
satisfactoriamente. Por lo tanto, es importante tener objetivos cla-

ros y especificos, para la correcta conclusién del mismo.

Los objetivos que el Método Propuesto para el Copntrol de
Inventarios de Materiales No Productivos, en la Industria Automotriz
se fijaron, son los siguientes; los cuales al irlos mencionando, haré

los comentarios de conclusién.

1.- Implementar un sistema confiable de control de inventa=-=-
rios de Materiales no Productivos, gque evite faltantes y

excesos de material.

Co= En si el "Control* es una linea de retroalimentacién que

nos permite medir y ajustar correctamente las partes de

un sistema determinado.

Para el sistema de inventarios el tenmer un control de
los mismos, implica el no tener excesos, ni faltantes de
material. Pero el hacerlo utilizande un sistema meca-
nizado acorde con la época y especificando claramente
los procedimientos de manejo tanto internc y externo &
é1, nos resulta una tarea mis ffcil de realizar. Ademis
-de contar con un sistema de coatrol que nos da rapidez,

veracidad y oportunidad.



T

Reducir el sobreinventario actual de materiales a nive--

les adecuados.

Este gistema nos brinda un panorama completo de los ac--
tuales niveles de inventaric y, como 3e vié en el Capi--
tulo V, los logros en la disminusién del exceso de fn=--
ventario, tuvo como base para la adecuada toma de deci--
siones un correcto uso de la base de datog. En 8f, el
aprovechamiento adecuado por parte del factor humano,
de las herramientas creadas por &1 mismo, resulta una

parte muy impertante para el logra de los objetivos.

Definir lineamlientos y asignar responsabilidades del re-~
cibo, control, surtido y compra de material no producti-

vo.

Uno de los problemas mAs interesantes de resolver por
parte del analista ¢ el ingeniero, es el de observar co~
mo se encuentran los procedimientos del métode actual
del trabajo, asimismo el poder modificarlos 6 mejorarlos
no es tarea fdclil, ya que se tienen gque demostrar los

alcances del mismo para su aprobacién.

Pero, debido a estos procedimientos, es como podemos or-

ganizar y controlar f&cilmente un método de trabajo.

Implementar el trabajo en eguipo.



c.- Una de las principales cualidades que se observaron en
el Oriente como parte fundamental de su productividad,
fué el de integrar el trabajo en equipo, no solo en a--

quellas actividades problemiticas, sino que también en

las no probleméticas, con el fin de hacer mis eficiente ;
su trabajo. Y esta labor en eguipo dié resultado, por

1a razén de hacer sentir responsable a cada persona de

la labor que realiza.

Esto se debe aplicar a cualquier actividad humana y el
implementar el sistema de control de iaventarios es un
trabajo de equipo, que sin este factor tan sencillo no

podrfa darse.

5.~ Reducir horas hombre.

C.- El método propussto, ofrece una manera mis sencilla de
reallzar las cosas, no solo por el hecho da crear un
gistema mecanizado, sino porgue modificando el surtido
de materiales ne productivos, se demostrdé la reduccidn
de horas hombre, que después de todo, el ahorro en sl !
presupuesto es algo que cialquier empresario busca y re-
quiere para subgistir en el mercade, cada dfa m&s com-

petitivo.

M&s que conclugsidén, a manera de reflexién, gquierc asen-
tar en este trabajo, gue a pesar de contar con sistemas, procedimien--

tog, tecnologfa, capacitacién, etc., si no damos seguimiente a cual--



quier trabajo emprendido y vomprobamos los resultados, todo este tiem-

po, resultaré infructuoso.
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