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Introduccidn

INTRODUCCION

La Reingenieria ha sido objeto de comeniarios en contra y otros a
favor. Este trabgjo intenta introducir al lector a la aplicacion practica de esta
materia con el fin de tener una herramienta mas en medio de un mundo de
competencia, sumergido en la globalizacion.

La Reingenieria no es una nueva moda, es mds bien un cambio de
ideologia en la forma de hacer las cosas, fomando las heramientas y
técnicas necesarias, tales como Andlisis del Valor, Justo a Tiempo. Control
Total de la Calidad, sistemas como MRP y MRP |, entre otfras, para desarrollar
mejoras considerables en procesos dentro del funcionamiento de una
compaiiia,

Estas herramientas estan vinculadas en el desarrollo de mejoras dentro
de los procesos, teniendo en cuenta que €l fin del producto o servicio de una
empresa es satisfacer al cliente.

El primer capitulo estd dedicado a explicar lo que es Reingenieria , en
qué se basa y cuales los principios que la sustentan, también marca la
importancia de entender el concepto y metodologia para que Reingenieria
sea implementada exitosamente. La perspectiva de la Reingenieria  en
nuestro pais es de considerar, empresas importantes como Bimbo, Coca-cola
la han aplicado haciendo mejoras espectaculares importantes, lo que ha
demosirado que es posible construir una nueva filosofia de cambio anulando
los viejos paradigmas que frenan la inventiva y creatividad.

El segundo capitulo describe en manera generai el sistema productivo
en estudio [empresa que fabrca tangques de combustible para camiones
ubicada en Tlainepantla Edo. de Méx. ], tal compania busca aprovechar sus
oportunidades de ambiciosos proyectos para fortalecerse ante diversas
amenazas, identificando sus debilidades para sostener una buena imagen

dentro del mercado.



Introduccidn

El proceso de planificacién de materia prima es considerado en el
lercer capitulo, donde muestra las caracteristicas de un claro proceso
tradicional. La planificacion de materiales para su abastecimiento dentro de
la planta es muy importante. ya que va ligado con lo que el cliente va a
requerir. Este proceso es una buena oporiunidad para mejorar, ya que se
pueden notar muchos tiempos innecesarios que pueden reperculir en el
tiempo de respuesia.

El cuarto capitulo hace especial énfasis en la utilizacién de un sistema
MRP como instrumento para la planificacion de materiales, asi como sus
objelivos, qué lo compone, eifc.: e igualmente Justo a Tiempo como un
sistema de control japonés para redisefiar procesos.

El proceso de planificacion de materia prima redisenado se puede ver
en el capitulo cinco, donde se muesiran las condiciones y caracteristicas en
que el nuevo proceso es establecido.

Finalmente, es importante hacer una evoluacion de las mejoras, por
ello el capitulo seis estd dedicado a mostrar un comparativo de ambos
procesos, el tradicional y el redisenado, aplicando el sistema MRP y aspectos
JIT.

Por ofro lado es de suma importoncia entender que dentro de
cualquier proceso de implementacion de Reingenieriq, los recursos humanos
son los mds importantes, ya que son los que dan las ideas. las propuestas,
consideraciones, etcétera. Por ello la porficipacion det factor humano

capacitado serd de gran peso para desarrollar mejoras trascendentales.

13
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Capifulo | : Reingenieria; Fundamenios, Principios y su Perspectiva en México

1.1. ;iQue es Reingenieria?
Primero que nada daremos una definicidén formal de lo que es Reingenieria,

de acuerdo a Michael Hammer y James Champy la Reingenieria es:

", la revision fundamental v el redisefio radical de procesos para alcanzar
mejoras espectaculares en medidas criticas y contempordneas de rendimiento

. tales como costos, calidad, servicio y rapidez”.!

Centro de esta definicidn encontramos cuctro palabras gue son muy
importantes para el entendimiente real del concepto, estas son: fundamentadl,

radical, espectacular y procesos.

Al referirse a Fundamental es porgue la Reingenieria realiza su estudio en lo
bdsico de la compania, y se fiende a formular preguntas como: sPorqué hacemos
lo que estamos haciendo? y zporqué de esa forma? Y eso permite examinar
minuciosamente el qué debe hacer la compania y posteriormente dar como

resultado el como.

Cuando se dice que es Radical es porque se enfoca directamente a
rehacer las cosas desde raiz, no se involucra en cambios  superficiales sino de
fondo, esto habla de abandonar antiguas formas y métodos anticuados, Champy
y Hammer lo mencionan de la siguiente manera: “..es reinveniar el negocio, no

mejorarlo” 2

Al decir que es Espectacular es porgque se llevan a cabo mejoras
especlaculares, y no es redlizar algo incremental sino mejoras que causen un
impacto en et rendimiento de la compania.

Y los procesos podemos decit que son las venas de circulacion por donde

pasa la informacién, productos, efc.
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1.2. iQué es un proceso?

Un proceso se define como una accion o sucesion de acciones confinuas
regulares, que ocuren o se llevan a cabo de una forma definida, y que flevan ol
cumplimiento de dlgin resultado, una operacion continug, una serie de
operaciones o bien actividodes que se interelacionan enfre s, los cuales
transforman los insumos en productos o servicios3 En manera praclica, cada
proceso estard compuesto de una entrada y una salida, el cual constituira una
serie de tareas individuales, a través de los cuoles pasan los insumos, para

converlirse en un producio o servicio. [ver Fig.1.1)

PRODUCTOS
0]
PROCESO SERVICIOS

fig.1.] Estructura del proceso

1.3. Reingenieria de Procesos

En primera instancia Reingenieria esta enfocada totalmente en cambiar o3
procesos, no en las funciones que ejerce un departamento. La forma en que son
desarolladas actualmente con el pensamiento fradicional, son las funciones,
mejorar las funciones de un departomento, pero al contraro de Reingenieria, los
procesos son los que se estudian, no con ljo de detalle sino mas que nada
entender el porque del proceso y para que, 3l proceso va enfocado al cliente?
sCada una de las actividades del proceso estdn dando un valor agregado?. Estas
son las clases de preguntas que se hace Reingenieria de procesos para eliminar
totaimente las actividades que ne aumentan valor al producto.

En olras palabras se puede decir, que Reingenieria de procesos es dar mas
al cliente con menos, y el objetivo es hacer lo que se esta haciendo, pero
haciéndolo mejory con inteligencia, rediseriando los procesos de manera gue no

estén fragmentados.
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1.4. Caractensticas del rediseno de procesos

A conlinuacién se exponen las caracteristicas de los procesos renovados,

aunaue en realidad esto no significa que todas las caracteristicas deben ser

mosiradas en los procesos redisefiados. {fuente: Reingenierio; de Michael Hammer

y Jarmes Champy.)

varios oficios se convierten en uno. Esta caracteristica hace desaparecer el
frabajo en serie; significa que muchas lareas, que anles eran distintas, se
integran en una sola, aunque no siempre es posible integrar todos los pasos de
proceso a un solo oficio; sin embargo esto dependerd del tipo de proceso que
se esta analizando.

Los trabgjadores toman decisiones. Cuando a un empleado se le dan las
heramientas y el entfrenamiento adecuado, serd capaz de tomar sus propias
decisiones y de esta manera ya no tendrd que acudir a su superior. Infegrando
asi la toma de decisiones y el frabagjo real.

Los pasos del proceso se ejeculan en orden natural. Los procesos al ser
redisefiados, eliminan las secuencias recliineas, por ejermplo en un proceso
comunmente la persona 1 tiene que completar el paso 1 para pasar asi fos
resultados a la persona 2, esta a su vez realiza el paso 2. pero pporque no
realizar la tarea 1 al mismo tiempo que la tarea 22 En los procesos redisenados,
el trabagjo es secuenciado en funcidn de lo que es necesario hacerse antes o
después. Hay dos cosas que podemos observar: muchas fareas se hacen
simultdneamente y por consiguiente se reduce el tiempo que transcurme entre
los pasos. Asi se logra menos repeticion del rabajo, que es ofra fuenie de
demorgs.

tos procesos tienen multiples versiones. Esto significa especificamente el fin de
los procesos tradicionales Unicos para todos las situaciones, los cuales

normalmente son complejos. Enun mundo de mercados diversos y cambiantes
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se necesitan procesos de multiples versiones, cada una que se sintonice con los
requisitos de diversos mercados, situaciones o Insumas.

« El proceso se redliza en el sifio rozonable. Esta caracteristica indica que las
partes de un trabajo que se relacionan son integradas, es decir, gue un cliente
de un proceso puede poner por obra parte o todo el proceso. para qsi eliminar
los pases laterales y los caostos indirectos.

¢ Se reducen las verficaciones y los controles. El control de un proceso es
importante, ya que asegura que nadie abuse del proceso, sin embargo, es
importante evaluar que tipos de controles se estan llevando a cabo, ya que los
procesos iradicionales confienen infinidad de verificaciones y controles que no
agregan valor alguno.

+ La conciliaciéon se minimiza. Esta caracteristica es muy notable, ya que en los
procesos existen puntos que se conlactan externamente, eso esta significando
una compatibilidad en la informacién, en muchas empresas son muy comunes
las “islas de informacién”, cada departamente fiene su informacién y muchas
veces esta no es acorde con la de otro departamento.

« Un gerente de caso ofrece un solo punto de contacto. Cuando los procescs se
vuelven complejos y dispersos entre si, el gerente de caso funge como defensor
de caso quien tendrd la capacidad de resolver los problemas del cliente, ya
que contard con la informacién que ufilizan las personas que hacen el frabajo.

+ Se desarollan operaciones hibridas. La flexibiidad es una de las metas mas
anheladas en todas Ias companias, las operaciones hibridas permite combinar
venigjas de la centralizacion con los de descentralizacion en un mismo

proceso.

1.5. Principios de Reingenieria
Roberto Nereo, expone los fundamentos en los cudles la Reingenieria se

sustenia: 4
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« Qrganizar por objetivos y no por tareas. Es importante, para Reingenieria no
tomar tareos aisladas, sino lareas conjuntas hacia un objetivo, en ofras
palabras, una persona puede hacerse responsable de todos jos pasos de un
proceso.

» Las personas que cbtienen el resultadc de un proceso se vuelven en
ejecutadores del proceso. La fuerza que impulsa este principio son las
herarmientas informaticas, ya que a través de bases de datos una sola persona
puede lener accesos a la informacion, tal es el caso de realizar fransacciones
en el banco a fravés de Infernet.

« Unificar las lareas de procesamiento de la informacidn con el trabdjo que
realmente produce la informacion.

« Tralar recursos geogrdficamente dispersos como si fueran centralizados. Para
esle principio es importante fambién tomar en cuenta kas bases de datos, redes
de telecomunicaciones y sistemas de procesamiento, 1o cual permite una
amplia flexibilidad operafiva.

» Vincular actividades paralelas en vez de integraras en sus resultados. En los
procesos fradicionales se moneja que hasla que termine un proceso se
confinda con el siguiente, pere realizando un estudio minucioso nos daremos
cuenta que con bases de datos podemos redlizar tareas paralelas y con ello
eliminar tiempos innecesanos.

+ Asignar poder de decisidn donde se ejecute el trabgjo y establecer conlroles
en el proceso. Personas que realicen un procesc tienen ef suficiente
enfrenamiento para tomar decisiones, sin tener que involucrarse en
procedimientos burocraticos.

+ Capturar informacién solo una vez y en su fuente original. Aungue las
compafiias de hoy cuentan con equipos muy sofisticados, la recaptura de
dalos aun es comun, sin embargo, Reingenieria detecia ese problema y lo

elimina.
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1.6. Lafuerza de los fres C’s: Cliente, Competencia y el Cambio
Reingenieria concentra su esfuerzo hacia el cliente. E clienfe se ha
converlido. en el “sefior’” de las compadias, ya gue demandan productos que se
adapten a sus necesidades, enfregados de acuerdo a programas que esién
contorme a sus planes de manutactura, horarios de frabajo y condiciones de
pago, por ofro lado los consumidores exigen mas, por ello las comparias deben
adaptarse a esta influencia masiva de comienzos del siglo XXI. Competencia esun
-resuliado de la Reingenieria. La competencia se ha intensificado increiblemente,
en ia cual las empresas no se deben conformar, porque pronto sin darse cuenta el
mercado tos hace desaparecer, el TLC en México, Mercado Comun Europeo en
Europa, entre otros, han roto las bareras comerciales en la cual, las companias
comienzan a hacer nuevas reglas para manejar los negocios, en vez de seguir las
radicionales. El cambio, sin duda es constanie; las empresas de hoy tienen que
moverse mas rapidamente denlro del mercado para poder ser competitivos {ver
Fig. 1.2).

CLIENTE
CAMBIO

COMPETENCIA

Fig.] 2. Factores que impulsan la implantacion de Reingenieria, 1os cuales octuan en unidad.
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1.7. ;Donde actia la Reingenieria?

Estructura. Lentitud, centralizacién, inflexibiidad y proteccién a los trabajadores
ineficientes son cousa de esructuras piramidales. Se requiere organizarse
pensando mas en el cliente y menos en la organizacion.

Procesos. Los procesos deben ser sistematicos y enfocados al cliente.
Tecnologia. La tecnologia facilita el sistema de informacién para la calidad det
servicio. Manejando mds informacidn y menos papeles.

Clima y cultura. Se deben crear valores aportando reconocimiento a un clima
propicio para la iniciativa. Los estiios gerencioles deben ser comunicativos y
participativos, con un compromiso grupal intenso,

Recursos humanos. Se crea un personal multifuncional como lo menciona Lic.
Gustavo Dioz  (estudiante de lo Maestiao de Recursos Humanos en la
Universidad Autdnomo de Cenlro América) fa Reingenieria de Recursos
Humanos, es la poli funcionalidad del personal y la rolaciéon de puestos. Es decir
que todos los frabajadores saben hacer todas las tareas de todos los puestos de
la organizacién.s La Reingenieria comparte la filosofia japonesa en cuanto a
calidad en el frabagjo. hacer las cosas bien pero con un enfoque de orgullo y

solidaridad en el rabajo  (ver Fig.1.2)

Estructura

Recursos T logi
ecnologia
Humanos 9
Clima y Cultura
Procesos

Oraqanizacional
Fig.1.2.. Areas donde actia Reingenierio
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1.8. Técnicas que se vinculan con Reingenieria

La Reingenieria ciertamente es una filosofia que se apoya en diversas

técnicas de mejoramiento las cuales se han desaroliado en manera ascendente.

La Reingenieria es como una coja de heramientas que se encuentran a nuestra

disposicion, para la resolucién de problemas especificos dento de una

organizacién. Nereo Pamo menciona que las técnicas que presentan mayor interés

en complementar la filosofia de la Reingenieria, por su cardcier renovador son las

siguientes: &

Andlisis del Valor. Esta técnica se define como "la sisteratizacion del
pensamiento creativo gue identifica y elimina costos innecesarios mediante el
andlisis criico de ias funciones”. Esta técnica emerge justamente en el estudio
de la funcion de producios o sérvicios. La funcidén es especificamente la
finalidad que tiene un produc!d. servicio e inclusive procesos.

Justo a Tiempo. Esta es una filosofic de produccién concebida por los
japoneses, cuya objetivo es la eliminacién del despilfaro y lo uliizacion al
méximo de las capacidades de los obreros. Se considera despilfaro todas las
aclividades que no aiaden valor al producto, siendo las siguientes: despilfarras
debido a sobreproduccion, debido a fiempos muertos, debido a transportes,
debido a procesos inadecuados, debido a stocks, a movimientos improductivos
y a productos defectuosos.

En pocas palabras la meta de JIT es suplr exactamente las partes requeridas, en
exaclamente las cantidades requeridas en el momento en que se requieren. La
principal heramienta que uliiza JIT es el kanban, que no es ofra cosa que
confrolar el fiujo continue de produccion a fraves de un sistema “jalar”.

Control de Calidad Total (TQM). Bl TQM abarco todas las fases de una
organizacién, enfocandose en producir bien desde el principio. Los precursores
de esta técnica son Edwards, Deming. Feigenbaum, Crosby, entre los mas

sobresalientes quienes lo difundieron como un instrumento de direccidn

11
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basandose en relaciones humanas efectivas y métodos tecnologicos
adecuados.
Una de las técnicas de TQM muy ulifizadas y que han tenido un gran éxito son
Circulos de Cudlidad, que son grupos de personas que se  rebnen
voluniariomente, en forma periddica, para detectar analizor y buscar
soluciones a los problemas que se suscitan en su drea de ftrabgjo. A
confinuacién se describird sus objetives.
»  Conlribuir a mejorar y desarrollar a la empresa.
* Respetar el lado humano de los individuos v edificar un ambiente
agradable de frabajo y de realizacion personal.
« Propiciar la aplicacién del falenfo de los frabojadores para el
mejoramiento confinuo de las dreas de la organizacion.

e Informdtica. Indudablemenie la informdtica ha hecho una apertacion
importanie junto con la Reingenieria, ya que “la tecnologia de la informacién
oplicada racional e intensamente en la reinvencion de ios procesos es la base
de sustentacién de todas la innovaciones”. 7
La informdtica a contribuido a "destruir” viejas concepciones, terminondo con
normas y procedimientos antfiguos, por lo que la informacidn toma un caracter
estratégico en los proyecios de reingenieria. Sislemas Informdticos como Visual
Manufactuning, Sistemas ERP, Sistemas APICS, Sistemas MRP/T, sdlo por
mencionar algunos, son heramientas que permiten tener un mejor y rapido
control de la informacién como la Reingenieria lo propone. James Haommer nos

da un comparativo de lo anfiguo y lo renovado. (ver Tabla. 1.1).8
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Fabla 1.1

Regla antigua

Tecnologia Renovadora

Nueva Reglo

¥ Lainformacion aparece solo
enunigor alavez

v Los frabojos complejos son

v Se comparten bases de dalos.

v Sisternas expertos.

¥ lainformacion aparece
simutidnecmente en todos os
ugares de trobgjo.

¥ Ungeneraistahoce el frabdo

reclizodos por expertos. de un experto.
v Se debe elegir enfre ¢ Redesde lelecomunicaciones. ¥ Pueden oblenerne
cenfraizacion o descentralizacion. smuttdneamente tos beneficios de
lo centrafizocion y de la
descentroiracion.
¥ Los gerentes deciden. v Software de apoyoybesesde v Parlicipacion en lo foma de
datos. decisiones.
¥ Se buscan datos.
v lecnologio de rastreo. v Intercomunicacion
¥ Serevisan plones v Compuladoras de alta v Los planes pueden revisase al
periddicamente. capocidad. instanie.

1.9. Antecedentes de la Reingenieria

En la aclualidad, la mayor parte de las compaias lievan a cabo una
manera de frabajo en base a lo que el fildsofo Adam Smith desarmollé en una
fabrica de dlfileres en 1776. Su frabajo se enfocd en defint el principio de la division
del frabajo. se daba cuenta que la tecnologia cue se mostraba en ta revolucion
industrial era una gran oportunidod para que los fabricantes aumentaran la
produciividad y a consecuencia se redujeran los costos. Smith observd que cierto
numero de trabgjadores especialzados en un frabagjo del proceso, pedia hacer
mas que el mismo numero de gentes fabricando un dlfiler completo, es decir, que
si se busca fabricar una pluma, una persona elabora la fintg, ofra la punta, ota el
fubo, etc., de ahi el nombre, dividir el frabgjo y especialzaro, tales ventajas eran
resullado de tres circunstancias distintas: aumento de la destreza de los obreros, el
chorro de tiempo en demoras cuando se pasaba de un fipo de rabajo a otroy o
invento de maquinas que faciitan el frabgjo. haciendo una persona con una

maquina el rabajo de muchos.
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Pera ahora con el aumenio de tareas en los procesos en manera
desmedida se ha complicado y sobre fodo el administrario. Las antiguas formas
ayudaron en su fiempo. sin embargo ahora el cambio vertiginoso del mercado,
competencia, demanda de cdlidad por parte del cliente, han influenciado a las
organizaciones a implementar procescs de mejora continua basados en la calidad

folal y reingenieria de procesos, cuyas técnicas se iniciaron en tos 90°s.

1.10. Perspectivas de lo Reingenieria en México

La Reingenieria de procesos de negocios ha creado fal expectacion entre
muchas empresas mexicanas, tal es e caso de la compafia Grupo Industrial
Bimbo, la cudl cuenta con una gerencia de Sistemas y Reingenieria dedicada
especificamente o redisefiar procesos dentro de la compafia. El Ing. Luis Villareal
gerente del departamento mencionado anleriomente expone, en una
conferencia llevada a cabo en la U.AM. Azcapolzalco, que la apertura comercial
de la firma del TLC {Tratade de Libre Comercio), del GATT y de la globalizacion de
los mercados, las empresas mexicanos se enfrentan fodos los dias a una
competencia sin fregua, la cual se caracteriza por clientes mds exigentes,
varedad de productos, precios y opciones con mayor aprovechamiento de la
tecnologia’$ La Reingenieria se ho sumado ya a una larga ista de modelos que se
han infentado implantar en México.,

De acuerdo a un estudio hecho por la revista Expansion, ha sido reciente
hacer Reingenieria en Méxice, de hecho, comenzé en la década de los 20°s. Las
ideas gue tenian las empresas encuestadas por parte de esta importante revista,
eran ser compefitivos en mercados globales, enfrentar  la crisis, ampliar su
cobertura de mercado ¢ simplemente sobrevivir.

A conlinuacién se presentan resultados arojados por la encuesta hecha por
la revista mencionada anteriormente; 14% de las cuales pertenecen al giro de

dlimentos, bebidas y tabaco; 24% a comercio; 3% a construccion; 3% a minerales

14
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no metdiicos; 7% a papel, imprenta y ediloral; 21% a metal-mecdnica: 14% a
guimica, petroguimica y farmacéutica; 10% a servicios y 3% a texiil, ropa y cakzado.
Estos datos muestran una perspectiva de cambio aplicando Reingenieria en las

empresas mexicanas.[Fuente: Revista Expansion: Junio 1996, Vol. 19)

Graf.1.1,En qué dreas ha impactado Reingenieria?

Costos de Admon. [ .o 7.7 T T T T R
Costos de Produecion [ . i oo - .. 157%
Costos de distribucion [77 0 2 2 L e c §39%
Servicioal chente 7 o o T N T9%
Reduccion de tiempo de — e a0 =TT =
respuesta de entrega e : i i N 55%
Calidad [ - T . A55%
oves [
{empresas)

La Grdéfica 1.1 muesira que Reingenieria, en la mayoria de las empresas, ha
impactado principalmente en costos de Administracion, servicio al cliente y costos
de produccién. Sin duda el costo es una variable que toda empresa prefende
reducir y aplicando técnicas de mejora se puede lograr.

La resistencia al cambio es algo en lo cual todo proyecto de Reingenieria
debe enfrentar. Los empresas, segun la encuesta, que emprendieron la
reingenieria de sus procesos con una menor resistencia at cambic fueron las que
desarollaron un buen plan de fransicién para lograr demibar tal resistencia. Pero
tombién aquellas organizociones que enfrenaron al personal obtuvieron,

relativamente, mejores resultados (ver Graf.1.2}.
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Graf.1.2. Empresas que no tuvieron problemas de
resistencia al cambio

Ninguna |aee—d7%

POCE [t e el | 34%

Resistencla al cambio
4
A
i

Mucha o Alguna s

(% de empresas)

Graf.1.3. Porcentaje de empresas que entrenaron a su
personal

No exportadoras |

Exportadorag -

{% de empreseas)

La capacitacion del personal es fundomental para Reingenieria, ya que es
la base para desarollar mejor los proyectos de Reingenieria (ver Graf.1.3).
Es cierto, que la participacidn de la direccion v ejecutivos de alto nivel en el
desanollo de proyectos de Reingenieria es determinante para obtener mejores
resultados (ver Grafs. 1.3y 1.4).
16



Graf.1.3. ;Quiénes participaron en el redisefio de los

procesos?

Director General [ : =

e o 1509%

Ejecutivos de 1* Nivel T R

) 78%

Ejecutivos de 2° Nivel =7~ T i

—)}81%

Ejecutivos de 3* Nivel [~ Sy 3%
Ejecutives de 4* Nivel 7} 11%

Empleadas [ - - RN

}45%

Otros* [_J7%

{% de empresas)

Graf.1.4, Participacion del Director General arroja mayor
satisfaccién en los resultados

Regulares =

o o a0y,
. -}

Valiosos

Resultados oblenidos

tos empresas en este mundo de constante competencia y cambid, no

tienen ofro camino que invertir. Las dreas de mayor apoyo en inversion, paro

proyectos de Reingenieria, fueron lo capacitaciéon de personal y tecnologia de

informacion {ver Graf.1.5).
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Graf.1.5. (En qué se invirtid?
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Transporte E_J7T%
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Determinar qué proceso es necesarno redisenar es una decision importante
para un buen término del proyecto. De las empresas encuestadas, ia mayoria
optd por redisenar, en orden de importancia: su administracidn de pedidos, de

abastecimientos vy procesos de manufactura.

Es importante hacer notar que el tiempo de duracién de un proyeclto, va de
uno a 30 meses, dependiendo del tipo de empresa en cuestién, la profundidad y

la amplitud dei cambio.

Es conveniente sefalar, gue al principio. no se deben redisenar todos los
procesos de la empresa. Segun el profesor Efrain Benavides Canid, presidente de
Consultores Asociados en Administracidn e Informdtica y creador de la tecnologia
de software BRP (Business Process Reengineefing). menciona que no es
recomendable redisenar todos los procesos de una empresa, perc que si es
importante redisefiar uno o dos y dejar el resto para etapas postericres.'0 Por Ulfimo,
es bueno mencionor que los logros alcanzados han sido significativos en las

empresas mexicanas (ver Graf.1.4).
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Es imporianie que las empresas mexicanas se basen en una metodologia

bien conocida, permitiendo la  fberfad y cregtividad, para

implementacion de Reingenieria.

Logros de Reingenieria

Mayor penetracién en el mercado
Impacto ambiental

Reduccion de pérdidas

ey

ey 17 %

Incremento en ventas T

Permanencia en el marcado
Actualizacion tecnoldgica
Nueva filosofia y mativacién personal

Mayor rentabilidad

Reduccién de niveles jerarquicos [ imeres

Mejor control financiero

Meijora de caligad B

Informacién para la toma de decisiones

Mayor eficiencia en servicios

Mas productividad =

Optimizacion de tiempos

Disminucion de costos

T T L AN i W e WY e
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apitulg 2: Descripcidn del Sisterna Productivo en Estudio

2.1. Sistema Productivo en Estudio

La compania en estudio se dedica a la manufactura y venta de Tanques de
combustible en Idmina de aluminio y acero para la induskia automotriz, fanques
de aire, paneles y partes de aluminio para camiones. También se dedica a fabricar
gabinetes de dluminic para la indusiia tfelefénica y todo fipo de partes
roqueladas, soldadas y dobladas en aluminio.

La empresa es mexicana y liene 28 anos de experiencia en este ambito,
también pertenece a un consorcio que cuenta con mas de 50 afos de

expetiencia en la industria automotriz.

2.2 Mision

Su mision esta bien definida estableciéndola en los siguientes puntos:

+ Alcanzar un rendimiento rentable a través de fabricar y vender productos
que nos permitan parficipar competifivamente en nuestros mercados.

» Dedicamos a mejorar procesos para ofrecer productos con el mas alto valor
agregado.

e Persegur la mejora continua a fravés de sistemas, tecnologia. manufacturay
servicio.

e Ofrecer el mayor esfuerzo y mejor servicio, que permita tener una dlia

satisfaccion de fos clientes.!

2.3, Productos
se dedica a fabricar equipo original y los principales productos que fabrican
son los siguientes:
v Tanques de combustible de aluminio (modulo}
v Tangues de combustible de acero [médulo)
v Tanques de aire
v Paneles de aluminio
v

Soportes, peldanos y ofras partes de aluminio

22
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2.4. Mercado
E mercado estd compuesto por empresas que exportan la mayoria de sus

productos a los Estados Unidos de Norteamérica. La fabricacion es de equipo
original.
Los principales clientes son:

= Freightiner {Mercedes Benz)

« Camiones y Motores Infemational {antes Navistar Intemational)

+ Ford Motors

+ Dina Camiones

» Mexicana de Autobuses

o  Omnibus Integrales

s Volvo

s TPM Construcciones

En realidad, el mercado de equipe criginal es muy reducido y solo se
conoce una competencia, esta es Tractoparies de Guadalajara la cual se ha
rezagado, la empresa en estudiose ha convertido en la Unica empresa

proveedora mexicana para Freightiner.

Por ofro lado se esta buscando introducirse en el mercado de refacciones.

Teniendo un alto optimismo en tener éxito en el mercado, por calidad y precio.

2.5, Reconocimiento QS-$000

La empresa cuenia con el cerificado de QS-%000 desde 1998 y a
continuacién se dard una breve explicacién de lo que es esta norma, en las
empresas gue fabrican autopartes.?

A fines de los afos 80 algunos fabricantes de automoviles admitieron que
podrian obtener ventajas s adoptaban normas comunes en sy industriq,

especiaimente con los proveedores. En 1990 se elabord un manual de andiisis

23
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lamado Automotive Industry Acfion Group . en 1991 se prepard un manual del
proceso estadistico de control {PEC). Ahora se dispone de una nueva norma de
sislemas administrativos del aseguramiento de ia calidad. Se le conoce con el
nombre de Qualty System Requierments: QS-2000. Esto a permifido que muchas
compaiiias conozcan mejer los intereses de la industria automotriz. Por ello los fres
grandes de la industria automotriz Ford Motor Companyy , Chrysler Motor y General
Motors Corporation han sido impulsados a modificar sus requisitos de los sistemas
de administracién del aseguramiento de la calidad. y por ello se han adoptado

dos caracteristicas importantes en ta industria autormotriz.

1. Intemacionadlzacion de las normas de los requisitos de calidad. Supone
adoptar la norma 1SO 2001 de la famifia ISO de estandares como base para
fiiar los nuevos requisitos de calidad de los proveedores automotrices.

2. Uniformidad entre los requisitos entre los fatoricantes de automoviles. Resutta
de combinar los requisitos individuales del sistema de calidad de Ford,

Chrysler, General Motors vy 1a industria camiones pesada.

Asi es que Q5-9000 es una norMma que combina los requisitos comunes de
estos importantes clientes. los requisitos generales de 1SO 9001 vy los requisitos
especificos de cada cliente.

Algunos creen que las normas 1SO 9000 asi como QS-9000 solo es una moda, sin
embargo la meta principal de QS 9000 es ofrecer una base comyn para lograr el
mejoramiento confinuo, la prevencion de defectos, la reduccion de variacion vy
desperdicios; ademas de establecer una relacion mas estrecha de frabdje entre
los proveedores y las empresas de la industria automofriz.
Existen fres secciones de la norma QS-2000
1. Los requisitos basados en ISO 9000 la cual es una ampliacidon de 15O 2001
aplicado especificamente a la industia automotriz. Se fiene contenidos 20

elementos, los cudles son: 4.1.Responsabiidad Gerencial;, 4.2.Sistema de
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Cdlidad: 4.3. Revision de los contratos; 4.4.Control dei Diseno {ne aplica para
la empresa en estudio); 4.5.Control de documentos y datos; 4.6 .Compras;
4.7 Control de productos suminisirados por el cliente; 48.Identificacion del
producto y rastreabilidad; 4.9.Control del proceso; 4.10.Inspeccion ¥ prueba
411 Control del equipo de inspeccidon, medicion y pruebg;
4.12.1denfificacion del estado de inspeccién y prueba; 4.13.Conirol del
producto no conforme; 4.14.Acciones  comeclivas  y - preventivas;
4.15Manejo, admacenamiento, empague, conservacion y entrega:
4.16.Control de los registros de calidad; 4.17. Auditorias infemas de calidad;
4,18 Entrenamiento; 4.19.Servicio; 4.20 Técnicas estadisticas.

2. En la segunda seccidon figuran los requisitos comunes y propios de los
proveedores automofrices, y en concreto se describe el proceso de
aprobacion de las piezas de produccién, el mejoramiento continuo y las
capacidades de manufactura.

3. La fercera seccién incuye requisitos propios de Ford, General Molors y
Chrysler, Los concemientes a los camiones pesados se encueniran en
cuatro documentos publicados por cada compaiiia. Por ello es necesario
acordar con el cliente cudles requisitos se aplicarédn a los contratos actuales
o futuros.

La cerlificacion de un sistema de Cdlidad en uno empresq, es muy
importante, ya que se tata de un diploma de madurez, eficiencia y
competifividad. ademas es una hemamienta para infroducirse en los mercados de
exportacién. La Reingenieria no estd separada de la calidad sino al conirario, esun

aliado para lo gesfion y desamollo de procesos dirigidos al cliente.
2 6. Estructura Organizaclonal

la estuctura de la organizacién esld compuesta por las siguientes arecs;

Direccion financiera, Presidencia y Direccién General. 3
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Capitulo 2; Descripcidn del Sistema Productivo en Estudio

La estructura organizacional de la empresa fiene forma escalonada, por lo

que se nota inmediatamente establecida en una estructura tradicional.

2.7. Procesos Mecdnicos utilizados en la fabricacion de Tanques
Los principales procesos de manufactura que se aplican en la fabrcacion

de fanques de combustibles se explica a continuacion:

Cizallado
Es la operacion en la cual la lamina es cortada, uiiizando una cuchilia flay
una cuchilla maovil, después de un periodo de deformacién de la Iémina, en la

zona de corte se provoca la ruptura por fraccion (ver Fig.2.2).4

Sujetador, l’ $ Cuchillo movil
Ladmina '
-_-\ ﬂ
5 5
Iz
Tope re;m
Cuchilia fijo.

Fig.2.2. Esquema del proceso de cizalado

Troquelodo

Operacion en la cual la ldmina se somete a una accion de corte con objeto
de varar su forma inicial  en ofra prefijoda, mediante disposifivos larmados
troqueles o estampas. En troquelados existen dos operaciones fundamentales

llamadas recortado y perforado, ombas se realizan en frio (ver Fig.2.3).3
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‘ ! _ }\ Ariete.
n. '

Place proleclora. Tiro de meict(retol)

S

K&K

Dnco coyendo a Iraves
da 1o matriz y de la zapolo

Fig.2.3. Componentes basicos de un troquel.

Rolado
Es lo operacion manual o mecdnica que consiste en deformar
pemanentemenie la ldmina, para oblener formas clindricas, circulares, clindrco

ovaladas, cindrico elipticas o cénicas fruncadas (ver Fg. 2.4).¢

indros conductares,

Fig. 2.4. Bsquema proceso de rolado.
Doblado

Proceso que permite la obtencion de piezas desarrolladas cuyas formas son

obligatoriamente rectiineas {ver Fig. 2.5}.7

28



Capitulo 2: Descripcién del Sistema Productivo en Estudiio

Dado para
doblez

7

Fg.2.5 Esquema de doblada

Embutido

Es la técnica que permite la obtencién de cuerpos huecos a partir de una
Idmina recortada. En lo operacién de embutido el pedazo de lamina es
deformado entre una matiz y un punzén. Una plancha de apriefe evita la
formacién de pliegues debido ol desplazamiento radial de la ldmina. H
heramental (punzén, matriz, plancha de apriete) estd montado sobre una prensa.

Bl espesor del producto oblenido es el espesor de la lémina inicial {ver Aig.2.6) 8

Fig.2.6. Esquema de Embutide

Soldodura
Es la técnica de ensamblgje en la cual el medio de calentamiento es el arco
eléctrico saltando entre un electrodo v las piezas a ensambiar.

Las técnicas utiizadas son:?
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¥ Soldadura al arco bajo proteccién de gas inerte con electrodo de tungsteno
(soldadura TIG). Una pistola soporia el electrodo refrectario y diige un chomo de
gas inerte {argdn, helio) sobre el baio de fusion, protegiéndolo asi de la oxidacidn.
El material de aporte se aplica manualmente en forma automatica (ver Figs. 27 y
2.8).

a— GAS INERTE

P
METAL DE
APORTE
ELECTROOD DE TUNGSTENC

N
\J" ARCO
mm METAL DE BASE

Fig.2.7. Esquema de Soldadura TIG.

ELECTRODO DE
TUNGTEND

GAS INERTE

ARCO +1 “\_TOBERA

METAL DE BASE _Tiiollie o

i

Fig.2.7. Bsquema de Soldadura TG,

v Soldadura ol arco bajo proteccion  de gas inerte con elechrodo fusible
(Soldadura MIG). Proceso comparable al anferior pero en este caso el
electrodo que es un alambre macizo, estd consfitvido por el melal de aporte
(ver Aig. 2.8).
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Pieza Bobina de
/ corriente

GAS

Pistola

- ontroles de velocidad
— 5 aimentacion de
| rm alambre y corrierte
ra i
Contactor

Fg.27. EBsquema de Soldadura TIG.

2.8. Capacidad de Produccion
Se cuenta con dos lineas de produccion ensamble {una para tangues de
aluminio y ofra para tangues de acero) ademds de una drea de prensas {donde

se fabrican Subensarmbles del tanque como iapcs, tubos de succion, etc)?

Capacidad de Produccion en un fumo de 8 horas

Linea de Tanques de Aluminio 50 tangues por dia

Linea de Tangues de Acero 120 langues por dia

A continuacién se presenton dos procesos representalivos de los tanques de

acero y aluminio.
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Tanque de Combustible Aluminio de 23" @ con Mampara'!

1. Amaceén

2. Transportar Materia Pima o drea de

ensamble

3. Rolar cuerpo v retirar proteccion pldstica

{Cpo. Lam. Aluminic de 1/8")

4. Puntear cuerpo

5. Sueldar longitudinalmente

6. Colocar mampara

7. Sueldar mampara

@'_J\” ”@ \MJ_QJ_@

8. Suveldar cople de drene (1/2" NPTF} ¥

ensamble tubo de succion retomo (L\
9
9. Sueldar tapas y impiar inlefiormente ]
10 )
10. Sueldar cople %" NPTF para vdivuig, \[Jl

Sueldar tubo de llenado

|

11, Aplicar refuerzo “T"

N )
(=

-
N

12. Colocar fopones %" NPIF y hacer prueba b T
de fugas /13\
A/

13. Llimpiar tanque colocar véivula de

respiracion y tapén de pldstico

14, Inspeccidn de producto terminado

15, Transportar al almacen

D> 2

16. Almacén de producto temminado
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Tanque de Combusiible 459 de Acero'?

1. Almacen materia prima
2. Transporte Materia Prima al area
de prensas
3
()

. Planchar dobleces del cuerpo
tangue (embutido}
4. Doblar el cuerpo tangque (3 7
4
dobleces) \l)
5. Puntear ensamble portapeldano / 0
peldaio |
6. Cemar el cuerpo y puniear lapas GD
]
7. Soldor longitudinalmente .
(
8. Soldar coples \ 8\,
1
] s Y
9. Soldar base brida
[
10. Soldar tapas )
/
11. Soldar cople drene \"
12. Soldar tubo de llenado, placa de
12
datos ¥ ensamble y;
portapeldano/peldafio
(s
13. Colocar tapones h,

3
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14

Prueba fugas

15.

Prueba de fugas final

16.

Limpiar Tanque intema y

exiernamente

17.

Inspeccidn de tanque

18.

Transporte a pintura

19.

Aplicar pintura

. Lubricado interior, colocar empague

y brida

21.

Transperte al amacén

. Inspeccionar pintura  {Inspeccién

finai)

23.

Almacen

R [:' - V-1V
—1 @ ~ 1 19 M &
A A

e

20

—_—

21
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Referencias bibliograficas:

' Organigrama de la Organizacion. Enero 2000 (de la empresa en Estudio)

? Prepare su Empresa para el Sistema de calidad Q5-9000 guia para la industria automotriz
Richard Clements, etal. McGraw Hill. 1998.

! Manual de la organizacién, Enero 2000 (de la empresa en Estudio)

! Procesos de manufactura Francisco Jimenez Caro; AGT Editores; Mexico 1981; Pag, 63

S Idem, Pag. 70

¢ Idem, Pag. 79

7 Idem, Pag. 88

® Idem, Pag, 103

% Idem, Pags. 118, 122, 123

' Indicador: Capacidad de Produccion de Tanques de Aluminio y Acero. Septiembre 2000 (dz la empresa en
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" Diggrama de Flujo ranque 459 Rev.6 ; 1999 (de la empresa en Estudio)

2 Diagrama de Flujo tangue Aluminio 23"@ con mempara Rev.5 ;1999(de la empresa en Estudio)
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Capitulo 3: Proce: la Planificacian de g Moterig Prime en [a Empresq en gstudio

3.1. La Planificacién de os materiales

De acuerdo a Everett E. Adam, en su libro Administracién de la produccion y
los operaciones, la planeacién se define como "todas aguellas actividades que
resultan en el desamollo de una accidon y actividades que guian la futura foma de
decisiones.” ! B objetivo al planear es fomar la decision de qué o cuanto material
es requerido por el proceso para la elaboracién, en nuestro caso, de tanques de
combusiible. Esto nos marca la importancia de tener las herramientas adecuadas
para una corecta toma de decisiones, guidndola a fravés de actividades que

sean resultado de procesos flexibles.

Dentro de toda industiia existen recursos humanos, financieros, de planta y
las materias primas, los cuales se involucran para alcanzar un fin, por ellos es
sumamente indispensables su planificacidn.

B Ing. Agustin Cardenas menciona un concepto singular de lo que es
planeacién; “es una ciencia que la mente corta a la medida para compensar las
limitaciones” 2 es decir, plantear la provision necesaria de recursos para salisfacer
fimitaciones y asi dicanzar el objetivo propuesto. La planificacion de los rmaternales
dentro de una empresa es una acfividad muy importanie, ya que con la buena
ejecucion de esta, los recursos y materiales estaran disponibles en las canfidades y
en el momento en el que son requeridos. Cabe mencionar lo siguientes preceptos

del Método Japenés para la administracion,® los cuales dicen:

¥ Que nada se debe emprendersin previa planeacion.
v Planear de manera que el plan y lo redlizado sean idénticos:
= Simplificar y dividir todo plan en fracciones pequenias.
= Planes uniflares que descarten altemalivas inciertas.
»  Usar ciclos de tiempo regulares al planear rutinas, por lo tanto evitar

ciclos mensuales.
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¥ Presencia del personal directivo en la planta.

¥ Planes de produccien con carga fabril balanceada.

¥ Planes de produccion con minimo posible de inventarios, tanto de materales
como de semiprocesados.

v Planes de Requerimientos de Materiales (MRP) susceptibles de reajuste continuo

eninterfaz con conholes JIT.

Dentro del la empresa en estudio se enconird que el proceso de
Planificacion de o Materia Pima es una buena oportunidad para aplicar los
principios de Reingenieria al realizar un rediseno a fravés del uso de técnicas
informaticas, para obtener mejoras.

A confinuacion se presenta el proceso de oportunidad para el rediseno.

3.2. Condiciones Actudles del Proceso: Planificacion de los Materiales

3.2.1. Utilizacién del Sistema SAE (Sistema de Administracién Empresarial)

El sistema SAE es el software actuamente utilizado para el manejo de las
operaciones administrativas de la empresa, en cuestiones de compra-ventq,
inventarios, amacén, etc.;* para efectos de planeacién este programa,
ayuda solamente para conocimiento actual del inventario, el cual

aclualmente no es llevado al dia.

3.2.2. Recepcién de los Pedidos de Clienfes

Los pedidos de requerimientos de tanques, se hacen a través de un sistema
lamado EDI, por sus siglas en inglés Electronic Data Interchange (intercambio
de Datos Elecirénicos). Este es un sistema que permite enviar via modem los
requerimientos del cliente en la secuencia de produccién requerida’ EBste
sistema es ulilizado por muchas armadoras, quienes trabgjan con un sistema
Justo a Tiempo, enviando sus datos via EDI (ver Fig. 3.1]. Por ofro lado hay otro

tipo de sislemas como el que ufiliza Ford Motor Co. el cual es DDL (Direct

38



apitule 3:_Pr e to Planificacion de la Maleria Prima en to Empresa en estudio

Data Link), que tiene la misma funcién que el EDI. Los datos recibidos son las
cantidades que son solicitadas por los clientes con una proyeccion de hasta
5 6 6 meses, como sdlo planeacién; y con el mes proximo en firme.

Es importante sefialar que cada empresa debe adapiarse al entorno de
tecnologia. No cabe duda que las empresas imporiantes como 1o es Ford
estd aplicando Reingenieria y estos sistemas nos muesiran el desarrollo de
procesos redisefiados por el uso de nueva tecnologia. Los informes oblenidos
a fravés de este sistema se les conocen como Reporte 830 (Planning

Schedule a 4 meses de vision) y Reporte 866 (Secuencia a 1 mes en firme).

EDI System

[

—

Cliente —_— Proveedor

Lo que el proveedor

Lo que el ch:enre requiere requiere para planear y
para cumplir sus pedidos cumplir al pedido

Fig.3.1Intercambio de Datos Via Red

3.2.3. Elaboracién de Programa de Enfregas

sQué es el programa de Enfregas?. El programa de Entregas es el
documenio en donde son mosirados los requerimientos de los clientes, con el
primer mes en firme y los tres siguientes se manejan como teniativos, o bien,

como proyeccioén (ver Fig. 3.2).¢
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Este concentra todos los clientes que estan solicitando productos de la
compahia. Este es conocido, en términos de planeaciéon, como el Pian
Maestro de Produccion.

Los principales clientes como Ford, Freghtliner, Camiones y Motores
International, son los que mandan sus requerimientos via EDI. Los demas
clientes es a iravés de ordenes de compra, recibidos por Ventas, los cuales
son enviados via fax y anexados al Programa. Este programa es elaborado en

Excel.

PROGRAMA DE ENTREGAS

papaaLmesoe: MAYO del 2000 2a. QUINCENA)

Jdlimml i alel ) mlel L 1. 8] ...

STOCX |: ENTREGAS: Maigo de 2000 TOTAL
Comso PIEZA DESCRIPCION . TORML] | 01-Mag | 08-May: iSMagt 22Ma i 23-Mai PZAS,

FREIGHTLINER
9701008  {AQ3-20180-200: TANG. DE COMB. 100 GAL. DE ALUMNDDE 23
ls1n0ea {A03-26186-201) TANG DE COMB. 100 GAL DE ALUMAIDOE 23
[o7md6  TADG-27131-590 1anG. DECOMB. 130 GAL DE ALUMNDUE 2F
|a7m047 ~ FAN3-27131-501  Tann OF COMB. 130 GAL. DE ALUMIMIO DE 237
lsrmo20 1ADG-26221- 200 TANG, DE COME. 150 GAL. DE ALURMDED DE 237
|o701021 :AD3-26221-201] TANG. DE COME. 150 GAL DE ALUMMOOE 23
(9701049 |AL3- J6E51 G50 TANG. O COMB. 150 GAL. DE ALUMNI OE 23
19701050 [AL3- 2605 165 1! TANG. DE COMB. 150 GAL DE ALUMASO DE 237
la7o1m 7 |AD3-26208-200 TANG. DE COMB. 100 GAL. DE ALUM DE 23°
{a701098  {AN3-26208-201:TANQ. DE COMB. 100 GAL. DE ALUM DE 23
lsroiost  IA03-27115- 220 TANQ. DE COMB. 120 GAL. DE ALUM. DE 237
3701052 1AD3-27115-224ITANQ. DE COMD. 120 GAL. DE ALUM. DE 25°
5701053 |A03-26208-280 TANQ. DE COMB. 10C GAL. DE ALUM. DE 23"
a701054  1AD3-26208-2B1i TANQ. DE COMB. 100 GAL. DE ALUM. DE 23
5701036 A0 27121-2XE TANQ. DE COMB. 140 GAL. DE ALUM. DE 23*
9701037 1 AD3-27121-221iTANQ. DE COMB. 140 GAL. DE ALUM. DE 237
ls701000__1AQ3-27113- 220 TANQ, DECOME. |20 GAL DEALUM DEZ:__i____. ['1E SN IS DU SN NN S | I

olololoiolo|loiciolo|oloic|aln|o
-

w

IR

Fig.3.2, Programa de Entregas. Nos indica el requermiento semanal de tangues

la manera en que se elabora el Programa de Enfregas. es primero

imprimiendo los reportes 830 y 846 para caplurartos manualmente al mismo.

3.2.4. Solicitud de Materiales de importacién
El departamento de Materiales se encarga de hacer el explosionado
de los materiales de Importacion a partir de los Pedidos que son bajados del

EDI. Algunos de los materiales son: ldmina de aluminio especial, valvulas,
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coples, manguera, tapones para tubo de llenado, tubos de ltenado
especiales, tubos de succidn, tubos de retorno, etc.

Para elaborar el explosionado mencionado, el departamento cuenta
con una serie de hojas de célculo en Excel, donde tiene un concentrado de
las listas de materiales por producto.

Paso seguido es hacer las requisiciones correspondientes de los
materiales de importacién que se necesitan para satisfacer los pedidos de los
clientes que los requieren’. La orden de Compra es generada de forma
manual por este mismo departamento y se pasa al departamento de
Compras para que esle de capiura de la orden dentro del sistema SAE y
haga la conversién de moneda a moneda nacional.

Cabe mencionar que la explosién de los materiales se genera cada
quince dias y aun no se tienen bien definidas las politicas de recrdenamiento

para los materiales que provienen del exterior del pais.

3.2.5. Solicitud de Materiales Naclonales

Los materiales nacionales son solicitados por el Departamente de
Planeacion y Control de la Producciong. Algunos de los materiales son: ldmina
de acero, coples, reducciones bushing, tomillos, tubos de llenado, tubos de
diferentes medidos, tapones de pldstico, placas bridas, etc.
Este departamento, cuenia con una serie de hojas de cdlculo en Excel, en la
cual se tienen listas de matenales por producto, en donde hace
explosionados del moterial necesario para ser requerido.,
Lo hoja de calculo confiene las listas de maleriales. De acuerdo a la
disponibilidad de los materiales, marcado por el inventario; y al explosionado
obtenido a fravés de la hojo de Excel, se calcula lo cantidad requerida y
necesaria para solicitud de compra. Finalmenie se elabora el formato de

Programa de Abastecimientos (ver Fig.3.3]. Este programa es para que el
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depariamento de Compras pueda visualizar los canfidades de material que
se deben recibir en las fechas que indica este programa.
El pedido de los materiales regularmente se hacen a un mes y medio antes

de su uliizaciéon.?

c PROGRAMA DE ABASTECIMIENTOS PAM. . 02
oM VDE1 [FECHAAZNZR0
\ OFRGEM . MATERAL:
PARTEAPRIRCAR CATEATA FAGCAR W™ WS COMPRA 0N
3060 A 95201 14175 20 ; 1900 IER) TEPARTAMENTO SOLKCITANTE:
CUBIE ForD PECID0 INYERHE Mo, B0%Y BOM PLP
Mo PARTE FEASLI22E, YIS S002-AC ENTREGARBN:  MECASA B
orscrpcion  \[ANDRE CE COMBUSTIRE 5 G120 AC. PORCEAJEPORMERIA »
TRV DECOMUSTRLE 5L, DER AC
[ remsEpies
Ca JcanT wa?x I
Mty
mF] 0. PARTE DESCRPCON ooGe ] x Tan.
o 452 gla|s é &
o s | R \m 5] a g |¥)
A
1 | wand | LEC (ELLENADG Toog [Fea IAES CHE CEE
2 [ a0 [COREESI- 1IN G218 |R2A F] I 2 O O )
3 | aaanram [ooREceay- A 12019 JP2A 7| Hn (U] FAP S8 |8 76
1 Ansrcon fOORE REORO'Y SLOTOH =] AE B OGN G
§ | AR 10020 J | COPLE OE 127-MPTF ST [P HEAEIEA ] Ir.l liw 3
§ [Aagnoma-r{nso reTcRo mlmnnmomw:mm 10 ED D L £
7| AAA-S13211 JTAPONMACHO LIOUA URAA O 112-KPTF I 25 [F2A A BE ENEE A R R R
1] won Jorouss IR AW ACSUBRLOAT A |1]o| ® | [ B (B & ] o
o {FOMG7185AL-1[SORORTE T [AMACSEERCOIMwIw 10| o | fp [ @ R i | o
W] WA [CULA PISA TANDUEAG TOUERDD | SO0 [fm m [ mmp B = [@ 18
0| WA [SOLCADLRA WCRALAMBRE LM @ szmo? [RaLo feml e P [ [@ ™ W | m
| mA [SOLATLRA MCROALAMBRELIST B 270 [RaLo AIMEIR B 1%
ul o [umos 1201 [LAC S04 RED 2LEX 1N T |wGp W |8 8 ™ | ar
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Fig.3.3. Programa de Abastecimiento de Materiales. A. Calculo obtenido para solicitar

materiales. B. Fechas de abastecimiento. C. Tipo de tanques
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3.2.6. Listas de Maleriales

En base a estas listas conocidas como BOM (Bill of Materials), se hace el
explosionado (ver Fig. 3.4), las cuales son elaboradas por el departamento de
Ingenieria a partir de las especificaciones de los clientes.’0 Eslas contienen
todos los materiales necesarios para la fabricacion del tanque, asi como
piezas por unidad y peso bruto. Posteriormente son repartidas como copia
confrolada a diversos departamentos como: Produccidn, Materiales,
Planeacién, Ventas y Costos.

Cuando hay cambios de Ingenieria es necesario cambiar las listas de
materiales. Los cambios se capturan a las diferentes listas de materiales en la
hoja de cdlculo dispuesta para el explosionado de materiales. Existe una alta

probabilidad de errores en captura.

CUEMTE: '

FREIGHTLINER CoDIGD 9761100 :

Ho DE PARTE: 1

DEPARTAMENT( DE (NGERIERIA A03-26685-220{ SIN PULIR) FECHA:  22-18-93 H
DESCRIPCION: '

LISTA UE MATERIALES POR PRODUCTD 7.C.AL 100 GAL 23° @120 Y 30 G REY; 1 :

]

F.REV. 201103 i

REWISO: 1

14G. ROA MONTESINOS NG C :

PARTES MANLI MATERIA PRIMA, ACCESORIOS Y MAGUILAS |

Mo D PAR] . OESCTWPCION  LOoiag [PZAS W LA ZARIN F.BRIT]
[}

1 [ B22815% |CUERPO TANGUEDECOMBISTELE. | 209407 [Lasal sosemeCAL 1A xenor] A 1 R
2 | 0322613150 | CUERPO TANGUE ACERTE 200605 JLasal Sos2 MO CAL ISR ok 08] A 2 v | em g
1] ta 12010000 |TAPA TANOUE 723040 | COMPRA BMPERTACION A [ 3 WA |
# | Al-2z226.01 | ENSAMBLE TUBO D SUCCIONR (7130 740011 | COMPRA BMPORTACION A NiA 1 A |
§ | E0% 15711001 | COPLE DE W NPTF(90-0175)) 740013 | COMPRA MPORTACION A NA 3 NA |
§ | TMH0-00356 | VALYLLA DE RESPRACION 725008 | COMPRA IMPORTACICN A NA i A
7 | 73023004 [TAPONOE 117-NPTF. SNYDER[P-285103) | 728015 | COMPRA MPORTACION A NA ] N |
8 | AD.25352.000 | ENSAMBLE CUELLONTM $0-026%5) 740008 [COVPRAMPORTACION A NA ) T
8 | E-16175-000]BADAP TUBO DELLENADD ACETTE | 202006 | COMPRANACIGHAL A NiA 1 NA
9 | 0w14008 |COPLES 8 1370 712003 | CoVPRA NADICHAL A NA 7 NA |
10] Z32s212008 |BUSHNG 640003 | COMPRA NADIONAL A N 2 | N

Fig.3.4 Lista de Materiales por productlo
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3.2.7. Conocimiento del Inventario

A fravés del sistema SAE (Sistema Administrativo Empresarial), se tiene el
conocimiento del inventario, ya que en este se lleva el control de salidas y
enfradas de las materias primas, componentes y producto terminade. M
Desgraciadamente los datos no son 100% confiables, ya gue no estan al dia;
por ello es necesario solicitar el inventario fisico de materiales, para tener
cifras reales y poder realizar una buena gestién de maleriales.

Obiener el inventario a! dia se foma aproximadamente dos dias.

3.2.8. Requisiciones de Matferiales
Posteriormente se elaboran requisiciones a mano de acuerdo af

formato establecido y se enfregan al departamento de Compras. 2

3.2.9. Ordenes de Compra

El Ciclo de compras de Materiales y Materias Primas, comienza con las
requisiciones que generan los departamentos de Planeacién y Control de la
Produccion v el de Materiales, los cuales son encargados de la planificacién
y el suministro de éstos denfro de la Compania. Como se ha mencionado, el
primero se encarga de la planeacion de los Maleriales Naciongles y el
segundo de los Materiales de iImportacion,

El paso siguiente es elaborar la orden de compra por parte del dareq
que lleva el mismo nombre quien la da de alta en et actual sisterna (SAE}. Se
envia una copia al proveedor para que este surta la Orden y a partir de ese
momento se monitorea dicha orden hasta que sea recibida en su totalidad y
verificando que los materiales cumplan con las especificaciones.

Una vez que Compras recibe las requisiciones por parte de Planeaciéon
y Control de la Produccién para los materiales de adquisicion nacional, se
flena el formato de las érdenes de compra y se captura dentro del sistema

SAE.



Copitule 3:_Proceso ge lg Plonificacion de la Materig Prima en o Empresa en estydio

Para el caso de los Materiales de Importacién el departamento de
Materiales se encarga de llenar la requisicion y ademds de la generacion de
la Orden de Compra en ddlares, se pasa ésta al deparfamento de Compras
donde se hace el cambic de las cifras a Moneda Nacional y se le da entrada
al sistema. El departamento de compras finalmente monitorea los recibos ya
sean tolales o parciales de los materioles para darle el seguimiento a la

Orden de Compra.!3

3.2.10. Recibo del Material por parte del Almacén

El material es recibido por el almacén, quien se encarga de hacer la
entrada de los materiales provenientes de las Ordenes de Compra, los cuales
ya han sido previamente revisados por el departamento de Control de
Calidad. Los materiales una vez dentro del almacén son emitidos a las lineas
de produccién por medio de un vale de consumo que Produccion genera
para abastecerse de ios materiales y materias primas parcialmente; y una vez
que los materiales salen del almacén se descargan de las existencias que
habia dentro del sistema y se emiten a la orden de produccion

comrespondiente.

3.3. Proceso de Control en la Planeacién de la Materia Prima

1. Oblener lainformacion de los requerimientos de los Clientes, mediante dos
formas: via Sistema EDI por los clientes potenciales y pedidos enviados por
fax de clienies no polenciales.

2. Elaborar el Programa de Enfregas, en base a la informacion de
canlidades de los pedidos y programas de ventaq,

3. Revisar st existen combios de Ingenieria en estructuras

4. Siexisten cambios en listas de materiales, actualizar las estruciuras.

5. Introducir las cantidades requeridas de los clientes [por mes), a las hojas

de cdiculo en Excel. Como fue mencionado, el Departamento de
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Materiales hace su respectivo cdlculo de materiales de importacion y el
Departamento de Planeacién y Control de Produccién el de material de
compra nacional.

6. Se obtiene el cdlculo de las necesidades de material efectuando la
explosién de los productos terminados del programa de Entregas.

7. Se solicita inventario al Almacén.

8. Infroducir datos de inveniario a Hoja de cdlculo. los cudles son
considerados para analizar que es lo que exactamente se va a requerir y
Se obfiene lg cantidad necesaria para requisicion de compra

9. Elaborar requisiciones a mano en el formato establecido por el
departamento de Compras Y Programa de Abastecimiento

10.Entregar requisiciones a Compras.

11.Elaborar Orden de Compra.

12. Autorizacion Orden de Compra por parte de |a direccion.

13.Pedir material al proveedor.

14_Esperar recepcion {Tiempo de respuesta del proveedor).

15. Recibir material.

16.Ingresar al sistema SAE el material recibido.

46



Copitula 3: Proceso de la Planificocion de la Materig Prima en lo Empresa en estudio

Diagrama de Flujo: Proceso de Control en la Planeacioén de los Materiales

Pr d
Eorcgns @

S1

iHay cambios
de Ingenieria?

“)

Requisiciones y
Prog.

Ahartacimimmtn

Orden d
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Capitylo 4: Uso de lgs_sistemas MRP y i1 en Proyectos de Reingenieriq

4.1, Sistema MRP como vna hemamienta para la aplicacién de Relngenieria
4.1.1. Concepfo de MRP

Bl MRP, por sus siglas en inglés, Material Requirements Planning, significa g
Planificacion de requerimientos de materiales. Esta heramienia se comenzé a
concebir en los afios cincuenta cuando AndrewVaszony describié la necesidad de
planear el aprovisionamiento de los materictes, de la cual presentd un enfoque
basado en el dlgebra matricial; af procedimiento lo laméd MRP y en el afio de 1975
publicd su libro Materiol Requiremets Planning.

Los métodos clésicos de gestion de stock y de aprovisionamiento, se apoyan
basicamente en el principio denominado tamafio de lote fijo, medido en unidades
o en fiempo (EOQ). Este procedimiento se lleva a cabo haciendo un cdlculo
individual para cada ariculo por separado en base a su historia pasada; y en
manera general este método presupone un demanda independiente actuando

de forma homogenea.!

4.1.2. MRP como un sistema de programacién y ordenamiento

&l MRP es una herramienta para planear y poder programar los materiales
requeridos, en ef fiempo necesarno para su procesamiento en las operaciones de
produccion. Este sistema estd dingido a satistacer los productos ferminados que
mueshka el Programa Maestro de Produccidn, proporciona resultados, tales como
fechas limite para tener los componentes, los que posteriommente ser utiizados en

planta. 2

4.1.3. Objefivos y Mélodos del MRP
El sisterma MRP proporciona lo siguiente:
1. Dsminucidon de invenfarios. Bl MRP determina qué canfidad de
componentes de cada uno son necesarios y el tiempo en que se debe
levar a cabo el plan maestro de produccidn. Esto permite que el planeader

adquiera e componente a medida que se necesita; dando como
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resultado reduccion de costos de almacenamiento conlfinuo y la reserva

excesiva de existencias en el inventario.

2. Disminucién de los fiempos de espera en I produccion y en la enfrega. El

MRP identifica cudles de los muchos materiales y componentes necesita (en
canfidad y ritmo), disponibiidad, y qué acciones {adquisicion y produccion)
son necesarias para cumplir con los tiempos limites de entrega. Es de gran
ulidad coordinar los  decisiones  sobre  inventarios, adquisiciones  y
produccién, para evitar demoras en la produccion. Ademas fija fechas
limites o lo solicitado por el cliente en base a prioridades de produccion.
Obiigaciones reafistas. La satisfaccién del cliente es uno de los objelivos
principales que enfoca la Reingenieria, y MRP permite  dar promesas
realistas, ya que produccion al emplear este sistema, ofrece a venias
informacién oportuna, sobre los probables fiempos de enfrega a los clienles
en perspectiva.

Incremento en la eficiencia. Coordinacién mas  estrecha entre los

departamentos y [os centros de trabagjo es propésito del MRP 3

4.1.4. Componentes del Sistema MRP

Tres elementos fundamentales de informacion son determinantes en el

sisterna MRP: un programa maestro de produccion, un archivo del estado legal del

inventario y un archivo de las listas de materiales para la estructura del producto. Y

la Fig. 4.3. nos muesfra estos componenies.

Al hacer uso de estas fuentes de informacion, el proceso o légica del MRP

proparcionard tres fipos de resultados de informacién sobre cada uno de los

componentes del producto.

Requermienios para emitir ordenes
Nueva programacion de las rdenes

Ordenes planeadas.
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Programz Maestro
de Produccion

(MPS)
Archive del Légica de procesamiento Archivo del las
estado legal del > de la planeacion de los < listas de
inventario. requerimientos de los materiales
materiales
v v v
Requerimientos para Reprogramacion de las Ordenes
emitir !a orden (ordenes drdenes (expedir, planeadas
que ticnen gue ser retrasar, cancelar (futuro)
liberadas) érdenes recibidas)

Fig. 4.3. Sslema de planeacion de requenmientos de materiales.

« Programa maestro de produccidn {MPS). A partir de los pedidos de los clientes
de la empresa o bien de los prondsticos de la demanda, el MPS es elaborado:
esto es un insumo al sistema. El MPS identifica las cantidades de cada uno de
los productos terminados {articulo final) y cuando es necesario producir tal
producto en el futuro. Las érdenes de reemplazo (servicio) de componentes a
los clientes en el campo lambién son consideradas como articulos finales en el
MPS. Por lo que se puede enlender gue el MPS properciona la informacion
focal para el sistema MRP; confrola las acciones recomendadas por el MRP en
el ritmo de adquisicién de materiales e integracién de subensambles, los que se

engranan para cumplir con el progroma de produccidn del MPS.

« Lsta de Materales (BOM). Por sus siglas en Inglés Bill of Materials, identifica como
se manufactura cada producto terminado, especificando  todos los articulos
subensambles, secuencia de integracion, canfidad en cada una de las
unidades terminadas v de centos de frabajo en que se realzan las

operaciones.
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Los planos de disefio del producto, andlisis de flujo del frabajo e ingenieria
industrial, son fuentes para la oblencién de esta informacion.
La informacion mds valiosa de una lista de materiales para aplicaro al MRP, es la
eshuciura. La Fig. 4.4 nos muestra que el produclo lerminado requiere de una
unidad de cada uno de los subensambles B y C. La estructura para el producto

terminado D requieren de un EyunF, y asu vez Erequiere de By H.

Producto

terminados o o
Subensambles e o e o
Componentes o e

Fig.4.4 Estructuras del producto para dos productos temminados.

» Estado del Inventario. Es de suma importancia la veracidad de los inventarios, es
decir, el sistema debe proporcionar datos totalmente actuadlizados del
inventario de cada arliculo. Este debe dor la disponibiidad de cada articulo
controlado por el MRP. B sistema permite mantener una contabilidad precisa
de todas los ransacciones del inventario, las actudles y las planeadas. Esta
informacién esta compuesta por las siguientes caracteristicas:

a Identificacion del material (No. Parte o cédigo}

»  Cantidad disponible

= Nivel de existencias de seguridad

» Canfidad asignada y el fiempo de espera de adquisicién de cada uno de

los arliculos.
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4.1.5. Bsquemay Légica del Proceso del MRP

La figura 4.5 muestra los fres ficheros basicos del sistema MRP (MPS, BOM e
inventario), indicando la informacién que cada uno de ellos recibe, aimacena y
ransmite. Bl MPS, recibe los pedidos y en base a esa demanda que se conoce, la
capacidad de produccion y las politicas en cuanto a planificacion de stock |
determinan el plan maestro, lo cual responde especificamente alas preguntas de
qué y cudndo se debe fabricar.

B plan maestro es combinado con las estructuras del producto, es decir. con
la descripcion de qué partes y qué subensambles componen a cada arficulo, asi
como sefalar si cada pieza se fabrica o s& compra a proveedores extermnos
(informacion establecida por ingenieria dentro del sistermna).

De esta manera el BOM (Bil Of Materials) establecerd las necesidades brutas, o
dicho de ofra manera, responderd  a las pregunias de qué se necesita y para
cuando.

Las cantidades brutas obtenidas, en parte, pueden ser suminisiradas por el
inventario existente, y al confrontarse con las existencias reales de!l stock; se tendrd
como resulfado las necesidades netos, lo que constituird ta base de un plan de
érdenes de compras y de produccién. B sislema generard ordenes llamadas

planificadas, ya sean para producir ¢ para comprar.s
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Ordenes de
Clientes

Plan de
Produccidon

Prevision
Productos

y

Reingenigria

Plan Maestro Produccién

(MPS)

¥

Plan Capacidad
de Produccidn

h 4

Planificacién necesidad de

Estado de
[nventarios

— matetiales (MRF)

Estructura del
Producto (BOM)

Ordenes Ordenes en
planificadas firme

l |
Y

Planificacién necesidades de
capacidad (CRP}

(Esta disponible

la capacidad?

l |

Ordenes de Ordenes de
Aprovisionamiento Trabaio

L

Programacidn
Carga
Secuenciacién

v

Almacén Fabricacién

PFroducto

A

A clientes

Fig.4.5 Esquerna general del sisterma MRP, oqui intervienen MPS, BOM e Inventarios
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4.1.6. Politicas de pedido
Es de vital importancia definir la politica de pedido adecuada para

cada uno de los articulos que se deseen controlar o través del MRP. A

continuacion se presentan y en qué consisten. 6

e Programacién Maestra: Repone sélo de acuerdo con la programacion

maestra, esta gobierna sobre las demds, es la que sugiere los
reguerimientos de los materiales basdndose en la politica definida por
cada uno de los articulos que se encuentran subordinados a éslos.
Se recomienda el uso de esta poliica de reordenamiento para los
arficulos que estdn sujetos a la demanda independiente del mercado
{pedidos de los clientes), es decir, esta politica se aplica a los productos
terminados. Los arficulos que tengan definida esta  politica de pedido
controlan a los demas anicutos subordinados a éstos.

+ Discreta: Estd es definida comUnmente como la ideal para poder manejar
un Justo a Tiempo. Consiste en reponer exaclamente la cantidod en la
que la demanda excede la oferta, previamente restando la cantidad de
inventario de seguridad. Una forma breve de resumir esta politica es “Lo
que se requiere es lo que el sistema sugiere ordenar mediante ordenes
planificadas”.

Esta politica es recomendada para los articulos que estan directamente
relacionados con los productos padres o productos terminados, tales
come los subensambles principales o materiales cuyo costo de mantener

en inventario es muy elevado.

« Canfidad econémica de pedido: Esta indica que la cantidad a pedir es
un EOQ (del inglés Econdmic Order Quantity}. El EOQ es una cantidad que
se calcula por formulas de ingenieria utilizadas para ia administracion de

los inventarios principaimente. El cdlculo se basa en la canfidad de
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inventario de seguridad, costos de maniener el inventario y ofros
conceptos. Esta politica es gjena ol MRP.

« Fijos: Repone ulilizando la canfidad definida en *Cantidad Pedido”,
funciona en forma similar al EOQ. Este es recomendado para los
materiales cuyo abastecimiento es de manera periddica y en canfidades
fijas. También se utiliza para reponer arliculos que son administrados por
técnicas como el kan-ban. Esta poliica se puede ufilizar para los
Subensambles secundarios en los que se tiene un método de fabricacion
para stock y para los cuales se abren Ordenes de Trabajo en manerc

periddica.

« Periodo de suministro: Cuando MRP genera una orden planificada para
satisfacer la demanda de un periodo en una fecha, ordena lo suficiente
para satisfacer esa demanda mas las necesidades diarias subsiguientes
dentro del periodo especificado en "Periodo en Dias”.

Esta politica es recomendada para articulos que poseen un tiempo de
reposicién cortos, tales como tornillos o tuercas y ofros similares. No se
recomienda para materias primas y materiales que son de vital
importancia para la produccién a menos gue se mantenga de estos un
inventario de seguridad necesario para salisfacer al menos los
requerimientos que puedan surgic dentro del periodo de suminisiro

especificado para los articulos.

4.2 Lainversién como apoyo a la implementacién de Reingenieria.

Exste diversidad de software sofisficado que nos permite realizar rutinas
como el MRP, por ejemplo el Visual Manufacturing. que es un sistema ERP
{Enterprise Resource Planning}, que nos ayuda a aplicar a través de un modulo el

sisterma MRP,
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Para desamoliar proyectos de Reingenieria es necesario invertir en material, equipo,
software: y esta inversién debe ser fotaimente apoyada por la direccion. Larevista
Expansion, de una encuesta realizada a un grupo selecio de empresas que
reclizaron Reingenieria. el 7% de ellos no hicieron inversion. También sefala las
dreas de inversion mds recurentes; estas son: Capacitacién del personal y

tecnologia de Informacion {ver Graf.4.1).7

Graf.4.1. Inversién dentro de un proyecto de Reingenierfa

MNuevas plantas %
Transporte
Tecnologia
Remodelacion

Automatizacion

Sistemas de
Comunicacion

Equipo y maguinaria

Tecnologia de ia
Informacion

Capacitacion

Bl articulo sefala que las empresas con mayor monto de inversion fueron las
que cambiaron su anterior piataforma informatica. Esto demuestra que cada vez
mds empresas estan concientes gque al reestructurar su proceses es necesano

redefinir los sisternas informaticos gue se estan utiizando.
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43 Sistema JIT como una hemamlenta para la aplicacién de Reingenieria

El conceplo de justo a tiempo (en inglés just in time), no es solo un
procedimiento de control de materiales y stocks sino una filosofia de gestidn,
desarrollada por Toyota, cuyo objetivo es la eliminacién del despilfarro y la
utilizacién al maximo de las capacidades de los obreros.

El sistema Toyota considera los stocks como el mayor origen de
proeblemas y dificultades; son el derroche mads danino porgue disimulan los
problemas y causas de los otros despiltarros.

La ulilizacién de las técnicas de JT ayuda a disminuir fanto los stocks
en los amacenes como los intermedios, reduciéndose los costes de
almacenamiento y aumentando la rotacion del capital. El método JIT busca
producir ios que se necesita, en la cantidad necesara, en el instante preciso
y con lo calidad perfecta; se supone que el objetivo final no se alcanzard
nunca, pero debe perseguirse en formo persisientie y continua para legar
cada vez mas cerca del ideal. {(ver Tabla 4.1)3

TABLA 4.1
ASPECTOS FUNDAMENTALES DEL SISTEMA TOYOTA

e Subsistema de informacion y confrol kanban para conseguir el flujo

continuo de produccién.

« Alisado de la produccion para adaptarla a las fluctuaciones de o]
demanda

+ Reduccion de tiempo de preparacién de maquinas € instalaciones
para disminuir el tamano de lotes

« Estondarizaciéon de operaciones para conseguir el equilibrio de la
cadena.

« Distibucién en planta compacta con flexibilizacién de la disposicion de
Il maquinaria.

« Operarios multifuncionales polivalentes capaces de trabajar en distintas

maquinas y en distintas funciones.
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« Fomenio de las iniciativas respecto a mejoras formuladas a ifravés de
grupos de frabajo reducidos formados entre los operarios [circulos de
calidad}.

« Sistema de control visual para materializar el concepto de autocontrol.

» Sisterna de gestion por funcidn.

4.3.1. Caracteristicas del méfodo JIT

Hay dos problemas criticos en la gestion de los sistemas de produccién:
Demanda que generalmente oscila y necesidad de controlar los desfases
temporales y la consiguienie fijacion de las prioridades en el trabajo.

El método JIT trata de resolver ambos mediante una vigilancia atenta y
permanente para autorizar y controlar la actividad {tarjetas kanban}, y un
control de los ritmos de frabagjo.?

Si bien el JT vy el kanban son fundamentales en los sistemas de gestion
industrial @ la japonesa, dependen de ciertos condicionantes que
trascienden estrictamente a la gestiéon de operaciones

- Bl disefio de procesos

- La normalizacion de las tareas y mejora de métodos

- Laregularizacién (alisado) de la produccion

4.3.2 Los siete principios del JIT

« Igualar oferta y demanda. No importa de que color o sabor lo pida el
cliente, aprenderemos a producirlo como se requiera, con un tiempo de
entrega cercano g Cero.
Tiempo de Entrega Cliente {TEC)
. Es el iempo en que el cliente debe de ser surtido de su pedido
Tiempo de Enfrega Manufactura (TEM)
- Es el que transcurre desde el momenio en que manufactura recibe la

orden, y el momento en que la surle
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Tiempo de Entrega Agregado (TEA)

- Lo suma de todos los tiempos de compra y procesamienic de las
rnaterias primas ¢ componentes comprados al proveedor del material

Tiermpo de Enfrega Total = TEM + TEA

Si el tiempo de entrega lotal es mayor que TEC

El prondstico o estimado de venias es necesario para empujar las

materias primas/componentes pero, si reducimos TEM y TEA, podremos

frabgjar.

» El peor enemigo el desperdicio. Desperdicio: cualquier cosa que no seala

minimao cantidad de trabajadores, equipos, materiales, etcétera, que sean
absolulamente esenciales para trabgjar productivamente.

Valor agregado: un aumenta en el valor de un material o componente ©
producto, como resultado de un cambic impuesto externamente en las
caracteristicas fisicas de dicho material.

Causas del desperdicio: desbalanceoc enfre frabagjadores-proceso,
problemas de calidad, mantenimiento preventivo insuficiente, retrabajos.
reprocesos, sobre produccién, sobre compras, gente de mds o de menos
Los siete desperdicios son: Desperdicio de sobreproduccidon, esperaq,
transporte, proceso, inventarios. Reduciros acortando los tiempos de

preparacion, de respuesta, sincronizando.

Continuo no por bultos. Producir sélo las unidades necesaria en las
cantidades necesarios en el tiempo necesario. Las dos dcticas para
lograrlo son: Tener fiempos de entrega muy corfos y eliminar los inventarios

innecesarios,

Mejorar constantemente, Mejora continua vence a perfeccién propuesta.

La sabiduria popular nos dice que a mayor calidad de un producio mds
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alto sera su costo. Esto es cierto, pero solo hasta cierto punto, ya que llega
el momento en que no se puede mejorar mas la calidad. sino los procesos,
Yy un mejor proceso, si es mas barato, porque habré menos desperdicios,

problemas y retrabajos.

s Primero el Ser Humano. La gente es el activo mas importante. Los
empleados no se deprecian sino que se aprecian. Se necesita reducir el
miedo a la productividad, practicando la apertura y confianza, ademds
de crear gente muliifucional, necesidades de empleos estables y mayor

soporte del personal al piso.

e Sobreproteccién = ineficiencio. Eliminacién de los por si acaso JIT
adelgaza el sistema, eliminando o reduciendo: inventario de seguridad,
factor desperdicio, tiempos de espera, movimiento innecesarios, por st

acaso y retrabajos.

« No vender el futuro. Ltas melas actuales tienden a ser a corto plazo. Hay
que revaluar los sistemas de medicién de desempeno. Lo que se busca es:
Plan largo plozo, plan de produccién, programa maestro Cédula

Fabricacion, cédula de producto final.

4.3.3. Sistema JALAR

Es un sistema de produccion donde cada operacién estira el material
que necesita de la operacion anterior. La meta optime es mover material
entre operaciones de uno por uno. Al permitir reducir inventario, y por lo
tanto. poner al descubierto los problemas y hacer solo lo necesario,
facilitando el control.
Kanban. Significa tarjeta en japonés. Es la sefal que se usa para mover ©

producir un malerial'0
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Este sistema consiste en producir solo lo necesario, tomando el material

requerido de la operacion anterior.

Lo idedl es jalar de uno en uno, lo cual nos permite:

Minimizar inventario en proceso
Maximizar velocidad de retroalimentaciéon
Minimiza tiempo de enfrega

Reduce espacio

En la practica se tiene: jalar de pocos en pocos.

Manejo de pequefio stock de seguridad
Optimizacién de manejo de materiales

Se necesita al comenzar la implementacion del JIT

Reglas del Kanban
No producir nada sin autorizacion
Producir solo lo que se estd consumiendo

Mover solo con autorizacién

Flujo Kanban

El operario dos necesita material, le lleva una tarjieta de movimienio al
operario uno, éste la cuelga a un conlenedor, descolgdndole la tarjeta de
produccién y poniéndola en el tarjelero. Esta tarjeta, lo qutoriza a producir
ofro contenedor de material

El operario dos se lleva el contenedor con la tarjeta de movimiento
colgada

B operario uno produce el matenal; io pone en un contenedor,

anuddandole la tarjeta de produccidn
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4. Se repiten los pasos 1. 2 y 3; mientras no hay tarieta, no se produce o
mueve
5. La cantidad de taretas y contenedores en e! sistema, sigue como

regulador del inventario en proceso.

« Tipos de kanban
Kanban de retiro, de produccion, de proveedor, triangular, de transporte de
materiales, urgente de emergencia, orden de trabcjo. Unico, comun kanban-

carretila y efiqueta=cartelino.

4.4. Relacién con los proveedores!
s Principio 1.Progresos con JIT

Lo compaiia compradora debe lograr progresos con JIT antes de pedir
algo a sus proveedores o clientes.
Estrategia General: manejar los recursos del proveedor para mejorar el valor
de los bienes que compramos.
Esto se logra con: Calidad de su proceso-calidad en el origen, relacidon a
largo plazo-incentivo para mejorar y buena  actitud-eliminar esirés,

formalidades.

La relacion con proveedores, necesita  estar basada en: Capacidad de
respuesia, localizacion geogrdfica, estabilidad econdmica y administrativa,

competencia técnica y principalmente actitud de servicio y dedicacion

e Principio 2. Educacion.
Concepto de desarrollo de proveedores. Asistir ol  proveedor para
ayudarlo a ponerse al nivel requerido por nosotros como cliente. Asi como

ensenarle los beneticios muluos de frabajar con calidad.
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= Principio 3. Contratos a targo plazo.

Se trata de manejar confratos de 3 a 5 afios de duracién. Estos seran rolos
Unicamente por mal desempefo. Este tipo de contratos facilitan la
estabilidad de lg cédula de progromacién y sienta las bases para la

evaluacién y reportes a los proveedores, con el objetive de mejorar

» Principio 4. Reduccién de numero.
Concepto de Fuente Unica: 100% de las compras de un material con un
proveedor mientras este cumpla con requerimientos y responsabilidad fotal

por la calidad

« Principio 5. Certificacién del proveedor.

El cliente le debe al proveedor: Especificaciones claras, medicion
consistente de calidad, estabiidad de programas, visibilidad (no
incertfidumbre), confianza para invertir en la mejora continua y reportes de

desempeiio {retroalimentacion)

« Principio 6. Reduccion en tiempos de entrega.

El tiempo de entrega alto se debe a la incertidumbre. Una forma de
reducir la incerfidurmbre v nivelar las cédulas, es la compra de capacidad. El
cliente se compromete a comprar cierto porcentaje de la capacidad del
proveedor, siendo esto flexible en cuanto al tipo de material. Esto facilita el

desanollo de equipos JIT formados por gente de ambos lados.
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Capitulo §: Aplicocion de Reingenierio en ¢l Proceso de Plonificacién de la Materig Prima

5.1. Oporiunidad de Mejora radical a fravés de Reingenieria

Se considera que el proceso de Planificacién de la Materia Prima, es una
buena oporlunidad de mejora radical al aplicar las iécnicas de Reingenieria. El
conceplo basicamente se fundamenta en la uliizacién de un sisterna MRP que
nos ayudara aredisefiar el proceso ya mencionado en el capifulo 3.
A confinuaciéon se describiran las caracteristicas y condiciones en las que el

proceso serd establecido.,

5.2. Condiciones del Proceso Redisefiado: Planificacién de la Materia Pima
5.2.1. Utilizacién del Sistema MRP (Material Requirement Planning)

El sistema tiene la caracieristica especial, de que serd una sola base de
datos. Antes se contaba con diferentes bases de datos, y en la mayoria de
los casos no coincidian los resultados.

La base de datos del sistema es consolidada en base al programa
maestro de praduccién, listas de materiales y estado del inventario.

5.2.2. Recepcién de ios pedidos

La recepcion de los pedidos se hard de la misma manera que en el

proceso no redisefado [ver capitulo 3}, eso no cambia el cual es via EDL,' de

hecho, este sistema es ya la nueva tecnologia aplicada.

5.2.3. Cargar MPS (Master Production Schedule)

Bl archivo que es descargado via EDI, puede cargase directamente
como MPS {Programa Maestro de Produccion) esto a traves de cargar el
archivo Ixi al Sistema. El sistema lo que va hacer es identificar qué tipe de
arliculo estda siendo requerido, y posteriormente colocar ias cantidades en las
fechas requeridas en la Ventana de MPS [ver Fig.5.1).2

El sistema MRP tiene la flexibilidad de que se pueden cargar cantidades

manualmente, es decir, en el caso de los clientes que no cuentan con un
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sistema de requerimientos via elecirénica, es posible cargar las canfidades y

fechas en la ventana del MPS.
Como ya se comentd, los clientes potenciales como Ford, Freghtiiner.
Camiones y Motores International, son los que envian sus requerimientos via
ED! y el resto de los clientes es a través de ordenes de compra, recibidos por
Ventas, los cuales son enviados via fax.
f sli ¥ B L RS b s e A,
Cod Prog  |[STANDARD I STANDARD

Céd Artiwlolfb (1020201008 MODULOACSAGALIZQ.CACOLECINT.58070C Eninven[ 1800

i % e £ R i &
NIRRT e L L X}

Fecha Cartidad | Cantidad Fecha Diade | Cantidad | Cantidad { Cantdad Cantidad | i
Propectada | Propectada | Requerida | Programada | Semana | Programada)  Pedida Disponibde A | Dispordble A
Comprometet | Compromater
Cumuative | |
230401 97.00 753.00 230407 Lunes 197.00 168.00 -656.00 £35.00
300401 183.00 200,00 30:04-01 Lunes 118300 -17.00 £55.00
140501 338.00 194.00 14050 Lunes 1338.00 14400 £11.00
28-05-01 200.00 227.00 280501 Lunes {200.00 -27.00 538,00
15-06-01 200.00 1506-01 Viemes {20000 200.00 -3138.00
| ET| . . 2
Insertar I Bonar l Copt | Pegar |

r Llenado Automdéti

1 Min Max Mitiples de & Programacion . Proyeccidn Copiar Proyeccidn I
Cantidad Lienar |u‘_'oo — Horizonte (Periodo) | — ' Llena selaceidna tode I
Semana Inicia ILune: ] ,;l Tamafio Peticdo {dias) | N " Cero seleccion o tods I

Salvas [ Cernar |ﬂ_cflatw| impostar/Exportar Prondstico | Prezupuestos Chentes I

Fig.5.1. Ventana de Programacion Maestro de Produccion. Agui es donde uno puede

programar las cantidades de tanques proyectadas, para solicitar el material

5.2.4, Proceso MRP
A eslo se le conoce comunmente como “comida”™ MRP, y quiere decir
gue se pone en marcha el proceso, cuyo fin es generar ordenes de

Demanda vy suministro planificadas, esto a partir del Programa Maesiro de
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Produccidn. Este proceso mantiene los movimientos actualizados que ha

sufrido un articulo dentro de ia ventana de planificacion.?

5.2.5. Ventana de planificacién de Materiales.

La ventana de planificacién de Materiales es la ventana donde el
planeador tendrd contacto después de corer MRP; es donde el sistema

aroja las ordenes planificadas que necesitan ser surfidas en las cantidades

necesarias y en las fechas requeridas. Fig.5.2.4

r LVISUALEManitacE

Archive Edicién Inforpacion  Desplegar  Qpciones  Notas  Agauda

irig Ry entina de, Planiicagin e M atenates{im) MBliwin] M5 HIRIERAATE I =1 E3

[CogArtic _ [}2010291004 __

Ordenando | Cadigos rvo Anic

-'q| Buscar l') 73| TUBACEED 40.1/2DIANOMXE.OMT NAC,

W Comprado
[ Fabuicado

fig.5.2.Veniana de Planificacion de Maleriales. Después de comrer MRP,

Esta pantalla nos muestra los datos necesarios como son:

v Su politica de pedido

v Dias de reposicién del material
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Politica Ped  Discrela Existencia 285 Pecdedo Minimo
Dias Repas 15 Retenidas 0 Pecida Méximo
Seguidad 50 Neto 25 Muttiples de
Fecha Cantidad | Cantidad | Cantidad |Estado| Relecionada | Cantidad | Cantidad | Cantidad 1 Cant - I
Requenda Total Emitida | Requerida Con Provectada | Pedida Recibida Ne
Requerida Espe
125001 1664 0 % T5A011 245
245 44 20
1740101 17.4 0 C TSFOA 245
01-0201 58 0 C 1RF02/1 245
160301 25172 0 25172 PL 3060301001  219.828
02-04-M 2B 0 26 PL 3080501003  217.228
03-04-01 R 0 3132 PL 30602010010 214,096
04-04-01 0.58 0 0.58 PL 206030100% 213516
08-04-01 5.51 1] 5.51 PL30B0301007 208.006
180401 19.778 0 19.778 PL 3060301001 1808.228
27040 11,542 0 11,542 PL 3060301000  176.686
2a.n4.m nRM n ) PoanRnanIam!  1IRM4R
117 8




Cual es la existencia o inventario

Si existe material retenido

Su numero de parte

Nos muestra con qué articulos esta relacionado.
Ordenes planificadas

Fecha sugerida de liberacion de ordenes de suministro

Fecha en que es hecesario tener el material.

L N N . U N N

Cantidad sugerida.

5.2.6. Solicitud de Maleriales

El sistema MRP arojard ordenes planificadas, en base a las politicas que
se hayan determinado para cada articulo (ver capitulo 4). Esto es dentro de
la ventana de planificacion de materiales.

Dentro del sistema se elaborard la orden de compra, de la cual ya no
es necesario elaborar requisiciones. Fig.5.3.5

Esas ordenes planificadas son tomadas para ponerias en firme, de tal
manera que compras cuando las vea en el sistema las libere y las imprima

para solicitar al proveedor que sea surtido el material.

~Asticulo es.., «—urweme— ~ Qiden de Compa ——————————~— — Qrden de Trabajo

I". Fabricado -
) Proyeedor |65 ~ Copiar Cédigo | ieri I -I
5 Comprada i - ) piar igo Ingenieria
Oyden l 25049 L Bate |
- Accidn,., ————————== Lote |
" Crear Ord de Tsab Partida [0
& Comprar [T Piog adelante desde fecha liberada

Depdzito Ir_——__ ~Egtado

} ¥
Cant Ped |5Ul]0 ;! ¢ Moliberada
Fecha Liber Im-0500 i . Firme
i‘ % Liberada

Pediy I Cancelar | Fech De:sada|19'05

Fig.5.3.Ventana de liberacién de ordenes de suministro
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5.2.7. Ustas de Matferiales

Antes de estructurar las listas de materiales, por parte de Ingenieria, la

base de datos del sistema es cargada dando de alia todos los articulos y

materia prima, con las siguientes caracteristicas:®

Cédigo. Descripcion en forma numérica del articulo o materia prima.
Descripcién. Descripciéon completa del articulo (fipo de material, medidas,
cliente, etc.)

Unidad de medida de inveniario. Algunas veces la unidad de compra de
algUn articulo, no es la misma que la que se despacha a produccion., por
ejemplo, la lamina de aluminio es comprada en libras pero para
produccion en manera practica requiere piezas.

Proveedor para tal articulo. Esto es importanie, ya que el sistema
directamente elabora la Q. Compra pora su impresién, ademds de que
lleva un historico.

Numero de parle de la pieza.

Politica de pedido. Esto es sumamente imporfante para el buen
funcionamiento del MRP, ya que el sisterna en base a esta polifica sugiere
solicitar material, de acverdo a lasreglas MRP{ver capitulo 4)

Dias de reposicion. Este es el tiempo en que los materiales son repuestos al
inveniario, por ejemplo los coples de acero %" de latén son importados,
por lo que su liempo de reposicion es de 30 dias. es decir. el recibo del
pedido se tendrd en planta después de treinta dias de haberle ordenado
ja compra.

Localizacion., Para una ideniificacion rapida de donde se ecuentra un
material, se le coloca una localizacion, la cual esta descrita en el Lay-oul

de la planta,

Todos estas caracleristicas son importantes para que el sistema MRP

funcione correctamente.

72



Copitulg 5: Aplicacién de Reingenieria en et Progese de Planificacion de 1o Materio Primg

Al partir de la base de datos dei sistema Ingenieria desarrolla las listas
de materiales dentro del sistema. Las listas de materiales describen el material

gue lleva un determinado tanque, y en que canfidad. Fig.5.4

DR I ] 5 |
@] X

‘1M 3010201009 - 3010201009 - TANQUE.AC.SUBENS.65GAL.LZQ.C/COLEC.INT, 1.0009 - ﬂ

10 E-01AC [DOBLR CPO 4] 3
10 3020201004 - CUERP.AC.SUB.1010.46.0°%X74.00".C/COL.INT
20 E-02AC [SOLD. BRIDA] 1

103090201004 - BRIDA.AC.SUB.1010RCD.2.79'DIA.C/MUES.FOR

30 E-04AC [C. CPO Y P. TAF] 2
10 3030201001 - TAPA.AC.SUB.1810.12X15.1 2X14,88'.C/M.INT
49 E-05AC [SOLD. LONGITUD] 1
45 E-06AC {SOLD, PLATO COL] 1
10 31602561001 - COLEC.AC.SUB.1010.14X10.92 DIAVAR.
50 E-I6AC [SOLD. GOPLES AC] 1
0 40101120601 - COPLE AC.12L14.3/4'NFT.NAC.
20 4070108001 - COPLE.AC.AGG9.1/2'NPT.IMP.90-03031-03
30 4010706001 - COPLE.AC.ASES.3/8"NPT.IMP.90-03031-01
50 E-08AC [SOLD. TAPAS] 2
70 E-10AC [SOLD. COP DREN] 1
10 4010108001 - COPLE.AC.AS69.1/2"NPT.IMP.50-03031-03
B0 E-11AC [SOLD. TUBO ¥ PO 1
10 40307127001 - T.LLEN.AC.AIGS/C.2-3/8"-UN.NAC.INT.
20 3150201807 - P.DATOS.AC.SUBENS.2.88°X6.50'VAR,
80 E-11AC {COL. TAP Y 7] 1
10 3090201002 - TAPA BRID.AC.SUB.1010,12X2.518 DIAINT.
20 4140927001 - EMPAQ.HC-60.C/MUES, 2-5/8".iMP.
30 4060110001 - TORN.AC.C.HEX.#1 D-32UNEXS/B'.NAC.
40 4020106001 - TAPON.AC.A105,3/8°NPT.IMP.
55 4020108002 - TAPON.AC.A1 05,1 /2'NPT.IMP.
100 E-124C (PBA. FUGAS AC) 1
10 2011085001 - SOLD.AC.EA70S-6.MIC_ALA.0.035'DIA.NAC.
20 2011085002 - SOLD.AC.ER70S-6.MIC.ALA.0.045°DIA NAC.
30 4020908001 - TAPON.PLMEDICINAL. 172" NAC.
40 4020912007 - TAPON,PL.MEDICINAL {233]3/4'NAC.
120 E-15AC {LIMP. TANK AC] 1

1.6000 Cant Reqda
1.0000 Cant Reqda

2.0000 Cant Reqda

1.0000 Cant Reqda

2.0000 Cant Reqda
1.0800 Cant Reqda
1.0000 Cant Reqda

1.0000 Cant Reqda

1.0600 Cant Reqda
1.0000 Cant Reqda

1.0000 Cant Reqda
1.0000 Cant Reqda
5.0000 Cant Reqds
1.0000 Cant Reqda
1,0000 Cant Reqda

0.0160 Cant Reqda
(.0470 Cant Reqda
1.0000 Cant Reqda
2.0000 Cant Reqda

BTN , o

Fig.5.4 Lista de Materiales en el sistema

5.2.8. Ordenes de Compra
El Ciclo de compras de Materiales y Materias Primas, comienza con las
Ordenes puestas en firme en el sistema que genera el Planeador de los

Materiales, para ser suministrados a la planta.

Compras revisa los precios que estén actualizados y posteriormente

imprime la Orden de Compra. Se envia copia al proveedor para que este
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surta 1o Orden vy después dicha orden es moniforeada hasta completar la

entrega.

El departarnento de compras finalmente monitorea los recibos ya sean
totales o parciales de los materiales paro darle el seguimiento a la Orden de

Compra. Fig.5.57

r S SUALLM Sniifattiding Eﬂlla

Axchvo Edicién  Informacion ﬂo( ‘.

Fecha Orden 23-11-00 _ Cabecera Itmtaclo l Desp IEDI’ Otro I
" i I Estado
Nuestralid 1021-C COMPRA} PARKER FLUID CONNECTOR,
] wowsnagia |71 * |ANT. CAMING A SN LORENZO | ap
Céd Proyeedor | [473 ZONA IND TOLUCA EDD DE M
P o T2 |TOLUCA, MEX 50010 DespVia o
echa Desea 1312200 MEXICOD Comprad F"E
Fecha Entrega Orig e Céd Envia '—‘—‘—-“-'
M’ - -+ --_Condic !ﬁsoms - o
Moﬂeda IFESDS ng
Linea| Cantidad «Cédign> | <Cédigo Serv| Cédigo Articulg Céd Cantdad Cant Tot Mombre
# Articua Provesdor <Depdisto> Despacho | Despachada | Fabricante
1 1,793; 4130412001 - 4130412001 D
2 1,793} 4120408001 - 4120408001 0
3 3531 4120406001 - 4120408001 0
4 720/ 4020408001 - 4020408001 0
5 353} 4020412001 - 4020412001 0
- . ... |Total Drden $58,637.61
I Inscpter] Boras | Especi Linea . | Rerata/Video...| Repeti|Program Desp| Histora.. |10 Floiet $0.00
Salvar JLimpiall Bonwar l Ditec Compra .. I Direc Despach... IAno! Plov...lAnot Orden... | Especd Orden.. '

Fig.5.5.0rden de compra de un articuto, aqui se libera y se imprime para su autorizacion y

mandaria al proveedor.
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5.2.9. Recibo del Material
Las entradas al inventario se dan a través de un sistema de control de

inventarios con cédigo de barras,B lo cual liene fres caracteristicas:

v Laidentificaciéon impresa a base de lineas paralelas, llamadas barmras.
v Elequipo lector [scanner)

v Elsistema (interfase conla base de inventario)

La identificacion de barmras estd colocada en cada uno de los articulos
a inventariar, Se fes coloca una efiqueta adhesiva impresa con el cédigo.
Esta identificacién consiste en barras blancas v negras alternas, en ef que la
anchura de estas representan lefras y nimeros. Bl tipo de cdodigo usado es
CODIGC 39 TWOy la lectura se hace con un [Gpiz dplico (wand) conectado
a un scanner de bolsilo colector de datos, que registra fanio lo leido
mediante el lector éplica, como o que se teclea manualmente en un
peqgueno teclado alfanumérico. Bl scanner guarda la informacién hasta el fin
de cada dia, luego se lleva fisicamente hasta la computadera principal, se
cecnecla a la terminal y vierte la informacién; esto se le conoce como
uploading.

El inventaric a fravés de este sistema es actudlizado diariamente y los

errores humanos se eliminan por completo.
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5.3. Proceso de Control en la Planeacién de la Materia Primg: Redisefiado

8.
9.

. Recibir requerimientos de los clientes (via EDI). en el caso de clientes

potenciales; y en el caso de clientes no potenciales se reciben Ordenes
de compra via fax.

Se descarga el archivo en el sistema, el cual jala los datos {cantidades de
arficulos y fechas en que se requieren) al MPS.

Se cargan las cantidades de tanques requeridas de clientes no
potenciales al MPS.

Se corre el MRP

Se despliega listado de todo el material a ulilizar para todos los articulos a
fabricar y se imprime, para revisar cada uno.

En base a las ordenes planificadas arrojadas por el MRP, se redliza un
andlisis de tales ordenes y se solicita el material requerido.

Eil planeador pone en firme las ordenes de compra necesarias que arroje
el requerimiento, dentro del mismo sistema.

Compras libera orden de compra.

Imprimir Orden de Compra

10.Se imprime reporte de Ordenes de Compra.

11.Se pide material al proveedor, por parte de compras.

12.Espera del material, de acuerdo al fiempo de respuesta del proveedor

13.Recibo de material por parie de almacén

14.5e captura al sistema por medio de codigo de barras
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Diagrama de Flujo: Planeac!én de Materia Prima

M
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retive ) Anterior vs, Pr isenado

En este capitulo se compara el proceso fradicional contra el proceso
redisefiado, ya preseniados en el capitulo 3y Srespeclivamente.
El objetivo de este capitulo es mostrar la mejora obtenida a fravés de la aplicacion
de la reingenieria en el proceso de planificacién de materiales de la empresa en
estudio, y especificamente en la utiizacién de un sistema MRP y aspectos JIT como

hemarnientas Utiles para el rediseno de procesos.

6.1. Caraclerisicas del Proceso redisefiado en base d los principios de

Reingenieria

6.1.1. Los pasos del proceso se ejecutan en orden natural.

« Para poder explosionar el malerial se tenia que esperar obtener el inventario
por pane del almacén; ahora ya no es necesaric explosionar ni siquiera pedir el
inventario, ya que ab comer la rutina MRP el malerial es explosionado. El
mantener al dia el inventaro es una aclividad gue se desarolla diariamente,
como debe ser en su orden notural, y esto se logra con la ayuda de un
scanner.

s Al haber cambios de ingenieria en las listas de materiales, ya no es necesario
esperar a que sea entregada la nueva lisia revisada, ni realizar los combios en
las hojas de cdlculo en Excel, sino que directamente Ingenieria realiza el

cambio en el sistema quedando disponible en la base de datos.

4.1.2. El proceso se redliza en el sitic razonable

s Anleriormenie el departamento de Materiales explosionaba y pedia el material
de Importacion: y el departamento de Ploneacion lo hacia con los matenales
nacionales, sin embarge ahora con el procesao redisenado el Planeador realiza
una sola operacion, al comer la ulileria MRP, el sistema solicita ef matenial

necesano el cual se despliega a fravés de ordenes planificadas. Fig. 6.1
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Capitylo é; Comparotive Proceso radiciongl vs. Proceso Redisefado,

Cantidad Cantidad Cantidad FechaDese: Fecha  Estada  CédigoOiden Excepcidn
Pedida  Recibida Neta Liberada
Espeiaca

Emitido taide por"l-S dias
Emitido taide por 5 dias

150 0 150i28-09-1 (270401 P PL 1810101003; Fuera de inventario por 130 unidé
264 46 218 71-05-01 030501 il B27/1 Orden estard tarde por 3 dias

Fig.6.1 Ordenes mostradas en la veniana de planificacion de materiales.

En la Fig.6.1 se nos muestra una orden con nomenclatura PL, lo cual significa
que es una orden planeada o sugerida. El sistema sugiere abrir una orden del
material PLIG10101009 en la fecha del 27 de Abiit para que sea enfregada
treinia dias después {aqui el tiempo de reposicion del material es de 30 dias).

Podemos observar una orden ya liberada que es B27/1, en la cual se puede

notar un avance en la enirega.

s El ploneador directamente abre una orden de compra, poniéndola en fime
para que Compras la identifique, libere e imprima para mandar at proveedor
y comprar el material requerido. Se elimina la elaboracion de requisiciones y la

elaboracion de ordenes de compra.

6.1.3. Se reducen verificaciones y controles

s Para explosionar el material se requeria verificar el inventario fisico exisiente,
pero ahora con la actudlizacion diaria del inveniario, con el uso de un scanner;
la verificacion se elimina y no hay necesidad de solicitar tal inventario.

« Actuaiizar las listas de materiales es una forma de control que el Deparfamento
de Materiales y Planeacion redlizaban, tal actualizacién se elimina por
complelo, ya que Ingenierio actualiza la base de datos con los nuevos cambios

o nuevos materiales.
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B comprador requiere verificar que los cddigos del material sean los comectos,
esto se eliming, ya gue al generar la orden de compra el sistema verfica

automadticamente el cédigo. descripcion, proveedor, precio, moneda, etc.

6.1.4. La conciliacién se minimiza

Toda la informacién se conjunia en una sola base de datos, en la cual
defintvamente cada drea tiene acceso a una informacion totalmente
actualizada.

Anteriormente se elaboraban dos explosionados {Materiales y Planeacién)
cada uno con su propia informacion actualizada. Estas  “islas de informacion”

vienen a desaparecer por la informacién conciliada en la base de datos.

6.1.5. Ofrecer un solo puﬁio de contacio

El planificador genera en base a los resultados amojados por € MRP, las drdenes

de compra conmespondientes para la compra de los respectivos materiales.

6.1.4. La organizacion dirigida a tareas pasa a ser por objefivos

Antes cada departamento (Matericles y Planeacion) realizaba sus propias
tareas, uno pedia material de importacion y el ofro material nacional, ahora las
dos dreas se enfocan a un solo objetivo: pedir material necesario. Una persona
es responsable de  pedir material, al fincar ordenes en el sistema; este es el
Ploneador.

B objefivo es obtener la canfidad de matenal necesaro, en las fechas
requeridas, en ello estaba involucrado Almacén (sacar inventarno), Materiales
(explosionar material de importacién} v Planeacidn {explosionar  maternial
nacional). Ahora sclo el Planificador de materiales analza y  pide material

requerido de acuerdo alo que arroja el MRP.
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4.1.7. Vincular actividades paralelas

« Para poder obtener las canlidades necesarias, era menester tener a la mano e}
inventario. Se esperaba a que se tuviera el inveniario confiable. Esto se elmina
por completo, ya que a través del uso del sistema scanner, el inventario esta al

dia: leniendo asi listo en cualquier momenio la informacion del inveniario.

4.1.8. Capturar la informacién solo una vez y en su fuente original

¢ Al haber cambios de algin material del BOM {Bil Of Materials) ingenieria
repartia los cambios @ través de copias confroladas. Ahora directamente
Ingenieria redliza los cambios en ias listas de materiales en el sistema [Maestros
de Ingenieria), es decir, en su fuente onginal. Ahora directamente  cudlquier
ofra area puede consultar las listas en &l sistema.

s Las hojas de calculo que se utiizaban para explosionar se eliminan.

« Los movimientos al invenlario se hacen o través del uso del scanner.

4.2. Aspectos de mejora radical en el proceso rediseitado
Al redlizar io comparacion entre los dos procesos se seficlan  los siguientes

aspectos de mejora radical a ravés del proceso redisefiado.

6.2.1. Se redefinen responsabilidades

Como ya se menciond dos diferentes departamentos solicitaban
matetial nacional e imporiacién respectivamente, sin embargo chora el
planeador tendrd la responsabilidad de pedir cualquier tipo de material, ya
sea importado ¢ hacional.
Por otro lodo, la direccidn se encargaba de autorizar ia compra de materniales, sin
embargo el iempo en que las drdenes son autorizadas tardon hasta dos dias,
haciendo que el proceso adminisiralivo se estanque en pasos que ne generan

valor al proceso. La responsabiidad de liberar las Grdenes es ahora del



Capitulo $: Comparativo Proceso Tradicional vs. Proceso Redisefiado

responsable de Compras. Este  simplemente deberd generar un reporte de

ordenes liberadas, para que el Jefe de Materiales haga monitoreo de éstas.

6.2.2. Se eliminan vrgencias

Era comuUn que los materiales no se pidieron a tiempo, ya que como se sabe
toda compra de material tiene un tiempo de respuesto por parte del proveedor.
En este caso el sistema MRP automdticamente programard érdenes de compra
en fecha en que se deberan liberar, de acuerdo al fiempo de respuesia del

material por parte del proveedor.

6.2.3. Mejor idenfificacién y localizacion de la materia prima

Bl material, se puede identificar dentro del sislema, con los siguienfes
aspectos: descripcion, unidad de medida de invenlanio, unidad de medida de
compra, precio, localizacion en amacén (drea, anaquel, estante). La unidad de
medida de inventario vy la unidod de medida de compra son muy importanies
definidos para cada material, por ejemplo, normalmente Produccion solicita la
tGmina por piezas, pero esta es comprada en kilogramos. Analmente es muy Util
que el sistemma haga directamente la conversidon de kilogramos a piezas y

viceversa.

6.2.4. Se vuelve un sistema Integral

El sistema MRP permite que diferentes dreas interactien y estén igadas unas
con ofras en cuanto a la informacién, a través de la base de datos compartida;
por ejemplo, cada una de las fransacciones que haga Almacén en el inventario,
se verd reflgjado en la ventana de planificacién donde el Planeador se dara

cuenia de lo que es necesario pedir.
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6.2.5. Se elimina la capiura manual de datos
B uso de un lector éptico de codigo de banas permite tener las siguientes
mejoras:
+ Sereduce el tiempo de caplura.
s Se reduce drasticamente la posibiidad de errores; se considera que es una

proporcion de 10000:1!

6.2.4. Se agiliza el proceso
Ei proceso se hace mds rdpido; a continuacion se muestra una tabla

comparaliva de tiempo de proceso y tiempo de ciclo del proceso tradicional

contra el proceso redisefiado.

Proceso Tradicional Proceso Rediseiiado
Tiempo Tiempo
proceso proceso
1 0.25hrs 1 0.25 hrs.
2 3 hrs. 2 Q.16 hrs.
3 2 hrs. 3 0.5 hrs.
4 3hrs, 4 2 hrs.
5 1hr. 5 0.5 hrs,
6 Y hr. 6 4 hrs.
7 6 hr, 7 0.5 hrs.
8 ihr. 8 0.5 hrs.
9 2.5hrs. 9 1hr.
10 0.16 hrs. 10 0.25hrs.
[ 3 hrs. n 0.25hrs.
12 0.5 hrs. Tiempo de
3 0.5 hrs. 12 respuesta
proveedor

y empo i3 | o025hs.

respuesta

proveedor 14 0.16 hrs.
15 0.25 hrs. TOTAL 10.3 hrs.
16 0.50 hrs. .

TOTAL A e, E f[erppo del proceso se reduce
drasticamente enun 41%

Se muestra a continuacion diagramas de fiujo funcional para proceso hradicional
y rediseniado.
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DIAGRAMA DE FLUJO FUNCIONAL DEL PROCESO ACTUAL
PLANIFICACION DE LA MATERIA PRIMA

PROVEEDOR | DIRECCION | ALMACEN | INGENIERIA |MATERIALES| P.C.P. COMPRAS
 —
3, {3
Importacion Nacional
T i —
No
Si
) g
t f l
8 )
Importacitn Nacional
3 ¥
2 (6)
tmpariacitn Nacional
0
(8) [£]
Importacién Nacional
L'E ¥
(&) (9}
Importacidn Nacional
¥ ¥
(10 (10)
¥
(11}
— =
(12)
(13)
[T |
T
(15}
!
(18}
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO REDISENADO

PLANIFICACION DE LA MATERIA PRIMA

PROVEEDOR | DIRECCION ALMACEN INGENIERIA IEATERIALES PLANEADOR | COMPRAS
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6.3. Elemplo de una Idmina de acero (Aplicando MRP-JIT)

A continuacion se torma un material especifico para analizar su comportamiento
con el uso del sistema MRP (proceso redisefado) y aplicando aspecios JT.

La ldmina para cudlquier tanque, sea de acero o de aluminio, constituye la mayor

aportacion at costo otal de! producto, esto es en un 80%. Fig. 6.2

Fig.6.2. Aportacidn al Costo Tetal {Lamina)

20%

|
T

80%

‘ EJ éosté—l.'amina Dnc-os'to Comb_t‘)ﬁ_e-ntes

Como es lo de mayor valor, su control se considera alta prioridad, ademds de ser
una gran oportunidad de mejora para reduccion de costos.

Ahora bien, para fabricar cuerpos en tangues de acero de 54 galones, se utiliza la
iamina de acero tipo SAE1I010R.C.D. Cal. 12x 36" x 74", que tiene un peso de
36.8Kg. y un costo de $4.82 MN. por Kg.: lo que equivale a $177.4 MN. Se analizarG

su comportamiento con el uso del sistemao MRP.

Un objetivo importante de MRP y del sistema HiT (expuesto en el capitulo 4)
nos dice que es disminuir los inventarios determinando la canfidad de
material necesario en la cantidad y fiempo en que se requiere.

A continuacién se compara los costos de inventario de materia prima sin uso

de MRP-JIT y con sy utilizacion.
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6.3.1. Comportamiento de la Idmina acero en proceso Tradicional
En el proceso fradicional se mantfiene un inventario de seguridad de 200
pzas. De acuerdo a datos obtenidos de los meses de Mayo-00 a Agosto-00 se

muestra el requermiento por quincena.

Mes May Jun Jul Ago
Sem 1 2 1 2 1 2 ] 2
Gty 194 218 226 231 260 262 200 207

Tabla 6.1, Requetimiento quincenal de tanques
En la vitima semana del mes de Mayo se finca orden de compra para fraer
lo del mes de Jul. En ese momento se cuenta con inventario de seguridad mds la

primera quincena del mes de Junio, es decir, en la Ulima semana de Mayo se

tiene lo siguiente:
Inventario de Seguridad = 200 pzas.
Material para 1ra. Quincena de Junio = 226 pzas. Bl cuat enfrard a proceso
Total = 42épzas. en inventario almacén M.P.
Orden de compra fincada =251 pzas. (para 2da. Quincena de Junio)
Asf que el costo de inventario de Materia Prima., en la semana mencionada es:

$75,572.4 M.N. en un periodo de 2 semanas.

Con la ufiizacién del sistema MRP, ademds de agilizar el proceso de planificacion,

también nos reducira inventario que es el objetivo principal de este sistema.
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6.3.2. Comportamiento de la lamina acerc en proceso Redisenado (MRP-JIT)
La manera de pedir el material cambia a una forma JIT, o que significa que
serd en canfidades menores, en plazos menores para reducr el inventario de

seguridad, con io ayuda del sistema MRP.

Mes May Jun Jul Ago

Sem| 1 [ 2 [ 3|4 (123412341 ]|2]3]4

Qty | 89 [105]108]110]109[117(125[126 130 1301131{131{100|100| 98 ;109

Tabla 6.2. Requerimiento semanal de tanques.

Por ejemplo, de la tabla 6.2 las 109 pzas. necesarias para la Semana | de
Junio deben fabricarse una semana antes para enviarse al cliente, entonces el
MRP sugerird que la lamina sea despachada en la Semana 4 de Mayo, por
consiguiente el mismo sistema programard una orden por esas 109 pzas. en la
Semana 2 de Mayo, esto es por los 15 dias de reposicion de este material.

Con la reduccién del tiempo en el proceso de planificacion de materia
prima, los datos del EDI son cargados al MPS cada semana para actualizar el MRP;
después de correr la ruiing, el sistema regenerard érdenes planificadas con la
informacion actualizada. Los inventarios deben estar al dia, por ello el uso del
scanner es importante.

El proceso justo a fiempo aplicado en este estudio es a través de un kanban
proveedor. Aqui no se utiliza una tarjeta sino que la misma orden de compra es el
kanban. Bl procedimiento operativo se desanolla de la siguiente forma: o una hora
determinada el fransporte de la empresa llega a la planta del proveedor, enfrega
el kanban {orden de compra) que indica al proveedor la cantidad gue se le
solicita y refira las piezas que comesponden al kanban  que fue entregado al
proveedor en una ocasion anterior. Por consiguiente la cantidod que refira el

transporte no fiene porqué ser igual a la indicada en el kanban gue acaba de
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entregar. Y asi sucesivamente cada semana es enfregado un nuevo kanban
(orden de compra) y es recogido el material necesario para ese dia.
Es imporfante notar que la constante aclualizacion del requerimiento es a fravés
del uso de MRP para planear la compra de materiales, basado en una
sincronizacién de enfregas de producto a fravés del sistema “jalar”. Se le puede
entregar al proveedor un programa maestro para gue vea la proyeccion, sin
embargo lo que va a mandar son los Kanbans (orden de compra), jalando solo el
maternial requerido.
Entonces para la semana 4 de Mayo se tiene lo siguiente:

inveniario de Seguridad = 20 pzas.
Material para Tra. Semana de Junio = 109 pzas. B! cual enfrard a proceso

Total = 129pzas. en inventaro almacén M.P.

Orden de compra fincada = 117 pzas. (para 2ra. Semana de Junio)

El Coslo de Inveniario de Matena Prima para la semana mencionada es:

$22,884.6 M.N. en un periodo de 1 semana.

Como se puede notar el inventario de seguridad es reducido a 20 pzas. sesmanales,

esto estd de acuerdo a la mayor varacion de piezas en la proyecciéon de los

cualtro meses.

Reduccion de Inventario de Seguridad

Tradicional Rediseniado

200 pzos. 40 pzas.

$35,480.00 M.N. $7.096.00 M.N.

en un periodo de 2 semanas enun pericdo de 2 semanas

El costo de Inventarnio de Seguridad se reduce radicamente  80%.
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Reduccién de materia prima en Inventario

Tradicional Redisefado

426 pzas. 258 pzas.

$75.572.00 MN. $45,749.00 M.N.

enun periodo de 2 semanaos en un periodo de 2 semanas

Bl costo de iInventario de Inveniario de maileria prima se reduce 39.47%.

Mantener un inventaric elevado no pemitird ver los problemas que se suscilan
dentro de un proceso, Una buena planeacion con la ayuda de sislemas como el
MRP y aplicacion de los principios JIT, pemitird reducir los tiempos del proceso de

planfficacion de materia prima.

Referencias bibliograficas:

' Administracion con el Método Japonés, Agustin ). Cardenas CECSA, México 1993. pag. 110
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Conclusiongs

CONCLUSIONES

La Reingenieria uliliza diversas heramientas para el mejoramiento
radical de los procesos, y este trabajo estd dedicado a mostrar en manera

practica la utilizacién de unas de esas herramientas: MRP y aspectos JIT

El sistema MRP es una valiosa tecnologia, cuyos puntos fuertes se
encuentran principaimente en la planeacién y junto con aspectos JIT [que
conslituye una filosofia completa de produccidn] nos permite solicilar
material a corto plazo de entregas v lo requeride en las medidas justas, a

través de una relacion confiable con proveedores.

La planeacion de requermiento de malerioles (MRP) tiene una ventagja
importante sobre kanban [aspecto JIT aplicado en este trabajo), esto es su
capacidad de reaccidén a los cambios pronosticades del patrdn de
demanda. El MRP recalcula las cantidades de malerial necesario con base
en esos cambios, y hace que esto se haga en forma simultanea o todos los

niveles {ensambles, subensambles, compeonentes, efc.).

El MRP permite que la planeacidn se lleve a cabe en todos los niveles
en una forma que no es posible con N1, en ofras palabras MRP es una
poderosa herramienta de planeacion que nunca serd reemplazada por JIT,
stin embargo para fines practicos y de control JIT es una valiosa heramienta

que no serad sustituida jamds por MRP.,

B sistema MRP tiene la caracteristica de "empuja”, y el kanban jalar,

sin embargo se puede rediizar una relacién entre los dos sislemas
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Conciusiones

La utilizaciéon del MRP nos permite minimizar inventario como se pudo
observar en el Ultimo capitulo, ya que e mismo sistema indica las fechas en

que un malerial ya es necesario.

Como pudimes observar en el capitulo seis la reduccion de tiempo del
proceso de planificacién de materioles es considerable. Esto hace que el
proceso de planificacion de la materia prima se agilice y permita un sistema

de conftrol de maleria prima eficiente.

Algo muy imporfante que hay que considerar dentro de la
implementacién de cualquier sistema, y en este caso el MRP y kanban, es el
desarrollo y capacitacién  del personal  involucrade  para  alcanzar

exitosamente el objetivo de cualquier tal sistema.
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