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PROLOGO

El objetivo principal de todo negocio es el de ganar dinero, pero para
ganar dinero es necesario satisfacer los requerimientos de los clientes, en
calidad, en cantidad, en tiempo y a un buen precio.

Para que se puedan cumplir con las entregas a los clientes; las cuales no
son estables en [a mayoria de los casos, se debe de contar con inventario de
materia prima y componentes, asl como las refacciones necesarias para no
parar la produccién. Esto involucra invertir en materiales, equipo y personal
que trae como consecuencia costos adicionales a los requeridos para la
produccién o distribucién de los bienes.

Los costos obtenidos por inventario, administracion y control de los
materiales pueden ser demasiado elevado y por consiguiente estar arriba del
precio del mercado y perder clientes, lo que provocaria el cierre del negocio.

Para evitar lo antes mencionado, se requiere contar con un sistema
adecuado de planeacion, administracion y control para cada tipo de inventario,
con lo cual se pretende reducir la inversién de inventario al minimo posible,
pero sin descuidar las entregas a los clientes.

En esta tesis se mencionan algunas de las técnicas que existen y que se
aplican en Forja de Monterrey, S. A. de C. V. para el control de los inventarios,
buscando reducir los costos que estos involucran y penetrar en el mercado
automotriz.

También se mencionan los registros que se utilizan para tener el control
de los materiales y que son requeridos por QS-9000 (certificacion que es
requerida para la industria automotriz). Ademas, se pueden visualizar algunos



reportes e indicadores que permiten monitorear los costos y las tendencias para
el cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Esperando que esta tesis sirva como gula a las personas que vayan a
empezar a implantar un sistema de control de inventario, o que le permita
encontrar la solucién a una situacién critica que tenga en ese momento.

Cabe aclarar que no en todos los negocios se obtienen los mismos
resultados utilizando las mismas técnicas, por lo que se debera analizar cada
una de las técnicas y adaptarlas al negocio de que se trate.
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SINTESIS

La presente tesis esta enfocada a resolver la problematica de la
planeacion, administracién y control de los inventarios dentro de la empresa
Forja de Monterrey, S. A. de C. V.

En el contenido de la tesis podra encontrar el objetivo, la justificacion, el
alcance, también se mencionan problemas que tiene la empresa por las
adquisiciones de materia prima y de refacciones realizadas, y que por la falta
de un sistema adecuado, pemitid el desembolso de capital, el cual no se
puede recuperar en corto tiempo porque no tienen uso inmediato.

Se presenta una breve descripcion de la empresa Forja de Monterrey, S.
A. de C. V. en donde se menciona el giro del negocio, los equipos con los que
cuenta resaltando que es una empresa automatizada en su proceso de forja, la
historia de como fue concebida y hace mencién del grupo de empresas a la
cual pertenece.

Podemos observar la Filosofia, Vision, Mision y Valores con los cuales
se esta trabajando dentro de la empresa, dando énfasis al desamrolio de su
personal y de la comunidad que la rodea.

También se hace una presentacion del sistema integral utilizado por la
compaiiia cuyo nombre es “Business Planning Control System” mejor conocido
por sus siglas como BPCS. A través de este sistema se registran todas las
transacciones y operaciones realizadas, permitiendo una mejor toma de
decisiones, ya que se cuenta con la informacién en linea y con una sola base
de datos que todo el personal puede consultar. Dentro de un capitulo de la tesis
se definen todas las transacciones que se utilizan para la administracién y el
control de los inventarios y cada transaccion esta ligada a un articulo en
especial.
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En el desamolio de la tesis podemos observar la definicion de los
articulos que se hizo de acuerdo a su uso, la codificacién utilizada para cada
tipo y la dlasificacion para facilitar la agrupacién de los articulos para la
extraccion de la informacién requerida. También se menciona la definiciéon y
codificacién de los almacenes y sus localizaciones para rapida ubicacién de los
materiales y de la existencia de los mismos.

Se da una explicacion del método de clasificacién de inventarios
conocido como "ABC”, el cual es utilizado en Forja de Monterrey, S. A. de C. V.
en los articulos considerados como indirectos, su definicion aparece en el
contexto de la tesis. Se menciona la importancia de este método y el resultado
obtenido en la aplicacion dentro de la empresa. Ademas esta clasificacion
facilita la programacion de los articulos a contar a través del método de conteos
ciclicos; su explicacion, su importancia y su programacién podran encontraria
en el interior de esta tesis. S6lo como antecedente menciono que es un sistema
que permite aumentar la confiabilidad de inventarios.

Para la materia prima y los Herramentales se utiliza el método del “MRP"
que significa “Planeacién de Recursos de Manufactura”, en uno de los capitulos
se da una explicaciéon de este método, su importancia y los beneficios que se
obtiene con el uso de este método.

Para p oder u tilizar e ste m étodo se requiere de una serie de requisitos
como son las listas de materiales y de herramentales, estas listas no son mas
que la lista componentes requeridos para la fabricacién de una unidad del
producto final que se vende. También son necesarios algunos parametros de
planeacion como el tamafio de lote a comprar o a fabricar, el tiempo de entrega
de cada proveedor y la asignacion de cada material surtido por cada proveedor,
entre algunos otros. Por ultimo es necesario tener dentro del sistema las rutas
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de proceso de cada producto a fabricar con toda la informacién necesaria como
el centro de trabajo a utilizar, el tiempo estandar, etc.

En otro de los capitulos se enlistan los tipos de empaque a utilizar para
cada producto con lo cual se asegura su calidad y los contenedores que son
necesarios para sl movimiento interno de los materiales.

Por ultimo, se mencionan los métodos de control utilizados por la
empresa. Se presentan los formatos considerados como registros con los
cuales se amparan | as transacciones realizadas en el sistema. Se presentan
los encabezados de los reportes desarrollados para el control de movimientos y
se muestran algunos ejemplos de los indicadores utilizados para monitorear la
tendencia de los resultados obtenidos en forma mensual.

El trabajo de la tesis se cierra con una serie de conclusiones y
recomendaciones que podran ayudamos a mejorar el control de inventarios.
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1. INTRODUCCION

1.1 Descripcion del problema:

Forja de Monterrey, S. A. de C. V. es una empresa de nueva creacién
con alta tecnologia en sus equipos en forma automatizada, en donde la materia
prima representa aproximadamente un 60% del costo del producto. Ademas se
requiere de ciertos herramentales para el proceso, refacciones y materiales
indirectos p ara mantener |os e quipos y | a o peracién e n funcionamiento. Esta
empresa esta dedicada a la fabricacién de productos forjados para el ramo
automotriz, principalmente vigas y cigliefiales.

Algunos problemas que presenta esta empresa son: La adquisicion de
materia prima que no tiene movimiento, esto se debe a que el cliente realiz6
compras de 9,000 vigas a principio del afioc 2000 (fue una compra Gnica, debido
a que su equipo se dafio); se supuso que continuaria comprando mas producto,
(lo cual no se realizé) y por lo tanto se compré mas materia prima y como es
exclusiva para ese clients no se ha utilizado por un afio. El valor de esta
materia prima asciende a $148,000 délares aproximadamente y corresponde
para 3,000 vigas. Asi mismo, se han hecho compras de mas, de otros tipos de
materia prima, pensando que los cliente van a incrementar sus requerimientos
y la realidad es que no se llevan a cabo debido a la situacion actual del
mercado automotriz, el valor de las compras de mas ascienden a $306,600
délares aproximadamente, siendo para 12,000 piezas equivalente a 12 meses
de requerimientos actuales del cliente.

Se tienen en almacén refacciones y materiales indirectos que tampoco
tienen movimiento; la razén es que se hizo un estimado del nivel de produccién
y como no se ha llegado a ese nivel por falta de ventas, han permanecido por
un afio sin utilizarse, con el riesgo de que se deterioren y cuando se necesiten
utilizar, no sirvan.
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Se fabricaron herramentales en duplicado de un modelo de producto,
pensando que se iban a fabricar mas de 5,000 piezas al afio (cantidad
estimada de vida del herramental) y las ventas actuales son de 900 piezas por
afio. La fabricacion del duplicado del herramental provocéd un desembolso de
$120,000 dolares.

Esto a traido como consecuencia una crisis financiera en la empresa; a
reducido la rotacion de inventarios y a provocado problemas de espacio dentro
de las instalaciones; también se tienen problemas de control de inventarios por
lote de fabricacion.

1.2 Objetivo de la Tesis:

El Objetivo de esta tesis es el de desarmollar un sistema para la
planeacién, administracion y control de los niveles de inventarios necesarios y
adecuados para cada tipo de material, dentro de Forja de Monterrey, S. A. de
C.V.

Al realizar este trabajo de tesis pretendo que se mejore la rotacion de
inventarios de materia prima a 8 vueltas por afio (considerando el tiempo de
entrega de la materia prima); actualmente se tiene 1.2 vueltas por affo. En lo
que respecta a los herramentales se pretende mantener el inventario adecuado
al nivel de produccion que se tenga, programando su habilitacion para cuando
se requiera, reduciendo las horas muertas de produccion en un 50%;
actualmente se tienen 106 horas muertas por mes. En referencia a las
refacciones, material indirecto y material de empaque se pretende reducir el
numero de articulos dados de alta en almacén general a 1600; actualmente se
tienen dados de alta 1945 articulos. También se pretende reducir el valor total
del almacén general en un 20%; actualmente se tiene un valor de $4,000,000
de pesos.
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Todo esto sin perder el objetivo de satisfacer las necesidades de los
clientes al 100%, y tener una mayor captacién del mercado mundial en el
suministro de la fabricacién de estos productos.

1.3 Planteamiento de la hipétesis:

El supuesto que establezco en esta tesis, es que teniendo un sistema de
planeacion, administracion y control de inventarios, nos permite mantener
niveles de inventario adecuados a las necesidades del nivel de produccién
actuales y se van modificando de acuerdo a las proyecciones futuras, teniendo
cumplimientos de 100% a los clientes; reduciendo los riesgos financieros de la
empresa.

1.4 Limites del estudio:

El estudio se va a enfocar a Forja de Monterrey, S. A. de C. V. para los
inventarios de:

a) La materia prima requerida para la fabricacién de los productos.

b) Las refacciones necesarias para mantener el equipo en
funcionamiento.

c¢) Los materiales indirectos necesarios para el proceso productivo en
la fabricacion del producto.

d) Los Herramentales que son necesarios para el forjado de los
productos.

e) Del producto en proceso, dentro y fuera de planta.

f) El material de empaque para los embarques al cliente.
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1.5 Justificacion del trabajo de Tesis:

Con la realizacion de esta tesis se estiman obtener ahorros de
$200,000 ddblares al afio de gastos financieros por adquisicién de materia prima
al incrementar la rotacion de 1.2 a 8 vueltas al afio. Evitar desembolsar
$120,000 doblares, si no es necesario un duplicado de herramental. En
referencia a las refacciones, material indirecto y material de empaque se
pretende reducir | nimero d e articulos dados de alta en almacén general a
1600; actualmente se tienen dados de alta 1945 articulos. También se pretende
reducir el valor total del almacén general en un 20%; actuaimente se tiene un
valor de $4;000,000 de pesos.

Con este estudio, también se pretende mantener constante el
cumplimiento a los clientes en 100%; actualmente no se cumplen en todos los
meses. Apoyar con lo antes mencionado, para que se incremente la cantidad
de clientes a nivel mundial, por la confianza de tener a un proveedor que
garantice sus entregas para el cumplimiento se sus necesidades.

El desarrollo del analisis de este estudio requiere de conocimientos
adquiridos en las materias dentro de la maestria y/o de curso, seminarios y
diplomados especificos al area, los cuales algunos de ellos sélo se mencionan
las bases en la materias de Licenciatura; pero, no se ven con profundidad o

simplemente no se mencionan.

1.6 Metodologia:

A) Recopilacidén de Datos:

1- Elaborar listado de la materia prima a utilizar.
2- Elaborar listado de las refacciones de los equipos a conservar
en el inventario.
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3- Elaborar listado de los materiales indirectos requeridos para el
proceso productivo.

4- Elaborar listado de los herramentales que se requieren por
producto para el fabricacién de los productos.

5- Elaborar hojas del proceso de fabricacién de cada producto.

6- Establecer el tipo de empaque a utilizar para cada cliente.

7- Obtener la lista de materiales por producto.

8- Obtener datos de los tiempos de entrega de los proveedores de
materia prima.

B) Anélisis de la informacion:

1- Elaborar método de clasificacion de los materiales y productos.

2- Definir la codificacién de los Almacenes a utilizar.

3- Definir las transacciones a utilizar para el registro en cada
etapa del proceso.

4- Definir los reportes, formatos e indicadores para el control de
los inventarios.

5- Elaborar clasificacion “ABC" de los materiales indirectos.

6- Establecer el programa de conteos ciclicos.

7- Definir los parametros requeridos para el sistema de
Planeacion de Requerimientos de Material (MRP).

8- Revisar la ruta de proceso de fabricacion.

9- Capturar en el sistema (BPCS) adquirido por la empresa toda la
informacién mencionada.

10- Elaboracion de Instructivos para asegurar el comecto
funcionamiento del Sistema propuesto.
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B) Propuestas:

Realizar un estudio para determinar la factibilidad de utilizar método
“MRP" para el control de la materia prima, los herramentales y producto
en proceso y el método de “Punto de Reorden® para el controlde |os
materiales indirectos, de las refacciones y del material de empaque.

1.7 Revision Bibliografica:

En mi carrera profesional he tomado una serie de diplomados,

seminarios y cursos especializados en |la materia, entre los cuales puedo
mencionar:

El curso para el manejo'del sistema BPCS (Business Planning Control
System), en e ste curso me capacitaron para entender el funcionamiento y la
l6gica del sistema, asl como la manera en que se ven afectados lo inventarios
en el disefio de cada transaccion y en la manera de reportar.

El curso del APICS (American Production & Inventory Control Society),
en donde se ven los temas de Introduccion a la Cadena Basica de Suministro
desde el proveedor hasta el cliente, Administracién de Inventarios, Justo a
Tiempo, Actividades para el Control de Produccion, Programa Maestro de
Produccién, Planeacién de Requerimientos de Material, Manufactura Integrada
por Computadora. Aqui me dan una panoramica de las actividades en estan
involucradas para la programacion y control de la produccién, también de las
actividades para la planeacién adecuada de los materiales.

Diplomado d e M anufactura d e Clase Mundial, en donde se ven temas
como Kanban, Disefio de Planta, Aseguramiento Total de Calidad, Justo a
Tiempo, Reduccion de Tiempos de Preparacion, Mantenimiento Operativo
Total, Participacién Total del Personal. En este me dieron a conocer técnicas
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que utilizan las grandes compafifas alrededor del mundo para mantener un
excelente control de inventarios y produccibn en forma visual vy
autodisciplinados.

Curso de Manejo Integral de Almacenes, en donde se mencionan las
actividades especificas de un almacén y las areas de oportunidad dentro del
almacen.

Capacitacion del Sistema 1ISO-9000 y especificamente del QS-9000 para
el ramo automotriz, siendo p reparado como auditor i ntemo d el sistema. Esto
me ha servido para formar parte del equipo que ha participado en la
certificacion de dos empresas en QS-9000.



2. ANTECEDENTES

2.1 Historia:

Quimmco, S.A. de C.V., inicia su integracion como Grupo en el afio de
1989 al constituirse como controladora de Quimica Pumex, Dirona, y las
empresas del ramo de la construccion.

Grupo Quimmco siendo relativamente joven ha logrado consolidarse
rapidamente en la Industria Automotriz; sector en el cual ha realizado alianzas
con firmas lideres en su ramo a nivel mundial; en el sector de frenos y
componentes para camiones con Meritor (antes Rockwell Intemational) a traves
de Dirona, en la fabricacién de implementos y tractores agricolas, el socio es
New Holland S.P.A., filial de Fiat a través de New Holland de México,
recientemente la co-inversion con Teksid de S.P.A. filial de FIAT, ha
incrementado la participacién del Grupo en el sector automotriz al fabricar en
sus subsidiarios Teksid Aluminio y Teksid de México, monoblocks de aluminio y
de hierro gris respectivamente.

Grupo Quimmco estructura sus subsidiarias en 3 principales sectores de
negocios:

a) La division Automotriz: produce ejes delanteros y traseros, frenos,
mufiones para camiones medianos y pesados, monoblocks de hierro
gris y de aluminio, asi como implementos y tractores agricolas.

b) La division Quimica: produce resinas y otros materiales para la
industria del poliuretano.

c) La division de Construccion: manufactura y vende materiales
prefabricados para la construccion de naves industriales y edifica y
vende casas habitacionales de interés social.



En 1992 se inicia el desarrollo de un proyecto consistents en la
instalacién y puesta en marcha de una planta de forja pesada destinada a la
produccion d e p artes automotrices, especialmente vigas para ejes delanteros
para camiones pesados y cigllefiales para motores Diesel. La planta tendra una
capacidad efectiva de 50,000 Tm. de productos forjados, que equivale
aproximadamente a 500,000 piezas.

Los procesos son altamente automatizados, lo que permite asegurar la
homogeneidad y calidad de los productos; asi como, una reduccion
considerable en costos. El concepto de negocio nos convierte en una de las
méas modemas y competitivas plantas de forja pesada en el mundo.

Forja de Monterrey, S. A. de C. V. fue constituida en el afio de 1996, por
Quimmcao, S. A. de C. V. controladora de un grupo Industrial Mexicano fundado
por la Familia Barrera, cuyas subsidiarias participan principalmente en el sector
automotriz.

2.2 Filosofia:

La Misién de la empresa es:

e Constituimos como una empresa de excelente servicio a clientes,
garantizando su satisfaccién, con la calidad y homogeneidad de nuestros
productos, lo que logramos a través de la utilizacién de tecnologia de punta
a nivel mundial en los procesos y de un alto grado de capacitacion de
nuestro personal.

¢ Desarmollar l1a capacidad de nuestro personal y mejorar su nivel de vida, a
través de la mejora continua, plan de carrera y delegando autoridad.

e Garantizar la rentabilidad de la inversion a nuestros accionistas.
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2.3 Vision:

En el mediano y largo plazo establecemos como la mejor opcién para
nuestros clientes, en los mercados nacionales como intermacionales.

2.4 Valores:

e Responsabilidad

e Compartir informacion
o Perseverancia

¢ Iniciativa

e Criterio

¢ Adaptacion

e Superacion

e Honradez

e Respeto

e Honestidad

e Vocacion de Servicio
e Lealtad

« Trabajo en equipo

2.5 Factores Estratégicos:

¢ Posicidn geografica en el contexto del Tratado de Libre Comercio (TLC).

e Disponibilidad de mano de obra calificada.

e Excelente comunicacion con los clientes del TLC via carreteras y
trenes; y con el resto del mundo a través de puertos mexicanos y del sur de
los Estados Unidos.



2.6 Maquinaria y Equipo:

2.6.1 Automatizacién.

Tecnologla en el proceso de Forja.

La linea de forja de 12,500 Tm (14,000 short tons) totalmente
automatizada, un horno por induccién, y un versétil sistema de tratamiento
térmico de las piezas, nos permite:

e Garantizar la continuidad del proceso, la confianza en el producto y un
estricto control de los parametros dimensionales y metallrgicos.

e Un preciso calentamiento por induccion.

« Preformado mediante laminador de rodillos.

e Precisién mecéanica para forja pesada.

¢ Capacidad para revirar cigliefiales.

e Versatilidad y automatizacién en el proceso de tratamiento térmico, que
permiten tanto el proceso convencional de austenizado, templado y revenido
como el proceso de temple directo, desde la temperatura residual de forja o
el enfriamiento controlado de micro aleaciones.

¢ Diseiio de Herramientas mediante CAD-CAM.

e |aboratorio metallirgico y potencial para pruebas mecanicas.

e (Capacidad de maquinado de vigas de eje delantero.

e Convenio con el LT.E.SM. de participacion tecnolégica, para Ila
investigacion y desarrollo.



2.6.2 Proceso Productivo.

2.6.2.1 Corte y Calentamiento:

Materia Prima
La materia prima se recibe en tramos de seis a doce metros de largo, puede

llegar por camiones o por ferrocarril. El proceso de almacenamiento se realiza
por tipos de aceros, dimensién y colada.

Siemras

El proyecto de corte contempla la instalacion de varias sierras de corte en frio.
Su implementacion es modular, creciendo de acuerdo a las necesidades de
produccién. Actualmente contamos con 2 sierras de este tipo.

Hormos por induccion

Los homos por induccién reciben el material (billet) y eleva su temperatura
hasta alcanzar los 1200°C. Cada homao tiene una potencia de 4,400 KW y su
sistema es totalmente automatizado.

Robot ABB

Su funcién es tomar el billet a la salida de los homos y colocaro en el
transportador del laminador si la temperatura es adecuada, en caso de
variacion en la temperatura, el robot coloca el material en una plataforma para
reciclarse o rechazarse definitivamente.

2.6.2.2 Estampado:

Laminador

El objetivo de este proceso es distribuir las masas del acero p ara facilitar la
siguiente operacion y asegurar las caracteristicas de fibrado de la pieza. En el
proceso de laminado, la pieza es pasada por los anillos del Laminador,
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posteriormente un robot TMP de evacuacion deposita la pieza en el
transportador de la prensa de 12,500 Tm.

Prensa 12,500 Tm

En esta prensa se realizan 3 operaciones, doblado o preformado en matriz
abierta, primera operacién de estampado. y segunda operacion de estampado.
Se cuenta con dos robots TMP para transportar la pieza entre cada una de las
operaciones.

Prensa 1600 Tm.

En esta prensa se realizan 2 operaciones, El desbarbado y el acufiado; en
estas operaciones se elimina el excedente de material y dejan la pieza en
medidas finales, con lo cual se elimina en la mayoria de los casos maquinados
posteriores a las piezas.

Prensa Reviradora

Cuando se forjan ciglefiales si el proceso lo requiere, el producto debe pasar
por una prensa reviradora antes de acufiarla o calibrarla. Este proceso
disminuye los tiempos de maquinado y el consumo de herramentales.

2.6.2.3 Tratamiento Témico:

En el area de tratamientos térmicos se cuenta con los siguientes equipos:

- Tunel de Enfriamiento Controlado

- Horno Continuo de austenizado

- Bafio de Temple

- Horno continuo de Revenido

- Tunel de Enfriamiento Forzado

Todos estos equipos comunicados a través de transportadores, nos permite
satisfacer los requerimientos mas exigentes.
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El 4rea de ftratamientos térmicos tiene la capacidad de realizar temple
tradicional, temple directo, revenido y enfriamiento controlado.

Temple Tradicional

Proceso que consiste en calentar los productos hasta alcanzar la temperatura
de austenizado por un tiempo determinado, para posteriormente, disminuir su
temperatura enfriarlo bruscamente en un medio adecuado, logrando con esto
endurecer el material.

Temple Directo

Es una simplificacion del temple tradicional que consiste en aprovechar el calor
residual de Forja, para enfriarlo bruscamente, obteniendo con esto las mismas
o mejores caracteristicas mecanicas que el temple tradicional pero con las
ventajas de eliminar el tiempo de austenizado y tener un ahorro energético
importante.

Revenido
En este proceso se eliminan los esfuerzos térmicos generados en etapas
anteriores y fijar las propiedades mecanicas.

Enfriamiento Controlado

Proceso de reciente aplicacion, el cual se utiliza en aceros micro-aleados, su
objetivo primordial es obtener una estructura adecuada para el incremento en
sus caracteristicas mecanicas.
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2.6.2.4 Area de Acabados:

Granallado
Operacion de limpieza en la que se elimina la cascarilla generada en el proceso
de transformacién y tratamientos térmicos.

Magnaflux
El objetivo de este proceso es la revision de las piezas, para asegurar que no
existan imperfecciones superficiales.

Saneamiento

Pulido de Imperfecciones Superficiales. De ser necesario, se eliminaran todas
las imperfecciones detectadas en el proceso de Magnaflux para garantizar que
las piezas estén libres de defecto.

Lavado, Pintado y Secado

Aplicacién de fosfato para limpieza de grasas y aceites para proteccion.
posteriormente se aplica pintura liquida o aceite antiéxido en areas maquinadas
para la protecciéon del producto.

Pintado y Secado
Aplicacién de pintura liquida por medio de pistola de aire y/o aceite
antioxidante.

Maquinado
Maquina Unisign (CNC) que permite maquinar piezas de acuerdo a
especificaciones del cliente.

Empaque
Area destinada para el empacado del producto de acuerdo a requerimientos del
cliente.
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2.7 Descripcion del Sistema Integral (BPCS).

Este es un sistema integral desarrollado en lenguaje RPG-Il que es
utilizado en la empresa en forma integral, ya que cuenta con médulos en donde
se registran y se ven afectados todos los departamentos. La version utilizada
en Forja de Monterrey, S. A. de C. V. es la 6.0 y es en ambiente Window.

Este sistema consta de los siguientes médulos:
a) Contabilidad
b) Cuentas por Pagar
c) Clientes
d) Inventarios
e) MRP
f) MPS
g) Compras
h) Control de Piso
i) Ordenes a Clientes
j) Sistema de Administracién de Releases (Requerimientos)
k) Rutas de Proceso
|) Lista de Materiales
m) etc.

Como se puede apreciar estan los modulos que involucran a todos los
departamentos mas importantes de una compaiiia, y todos encadenados de tal
manera que se evitan dobles trabajos.

Este sistema permite disefiar las transacciones y las listas de materiales
de acuerdo a las necesidades de cada empresa, por lo cual, es utilizado por
varias compaifiias de diferente giro.
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Este sistema consta también de un mddulo de parametrizacion del
mismo sistema, en donde se establecen las condiciones en las que se debera
de empezar, por ejemplo, especifica el nimero de donde se inicia la
facturacion, las ordenes de embarque, los pedidos del cliente, etc. Otro
concepto que maneja son las restricciones para realizar cada transaccidn
dentro del mismo, estableciendo candados para que sé6lo la persona
responsable del movimiento tenga autorizacion para realizario.

El problema de este sistema es que no cuenta con un reporteador, por lo
que se debera de desarrollar y enlazar con los que existan en el mercado y de
acuerdo a las necesidades de cada empresa. Pero permite la interaccién con
otros softwares traspasando informacién por ejemplo a un Excell, Visual,
FoxPro. Etc.
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3. DEFINICION DE ARTICULOS A MANTENER EN
INVENTARIO

3.1 Definicién de Articulos:

Los articulos a los que se va a dedicar esta tesis son aquellos que son
necesarios para mantener en operacién a la planta, que forman parte del
producto final y los herramentales para la fabricacion de los mismos. Estos
articulos son definidos como:

Materia Prima: Material que es transformado para la fabricacion del
producto final.

Herramentales: Moldes, matrices o dados que se utilizan para darle
forma al producto; asi como, los componentes comunes
requeridos para el ensamble de los herramentales como
son tomillos, tuercas, pemos, etc.

Material Indirecto: Son los articulos que se utilizan para llevar a cabo los
procesos productivos; también, aquellos que son
necesarios para que las maquinas y equipos se
mantengan trabajando y sus refacciones.

Material de Empaque: Material requerido para el empaque y embalaje
del producto que asegure la calidad del producto hasta
que llegue a su destino final.

Producto en Proceso: Producto que aun no esta terminado y que tiene
un cierto avance en su proceso de fabricacién.

Producto Terminado: Producto que esta listo para ser embarcado, se ha
terminado todo su proceso.
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3.2 Codificacion de los Articulos:

Los articulos son codificados de acuerdo al tipo de material que se trate.
Como la materia prima son barras cuadradas de acero se le ha codificado
anteponiendo el prefijo “AC" , después el tipo de acero y el perfil de la seccion,
por ejemplo:

AC104595, esto es Acero tipo 1045 con perfil de 95 mm
AC1045100, esto es Acero tipo 1045 con perfil de 100 mm
AC30MN5140, para el Acero 30MNS con perfil de 140 mm.

Para el material indirecto el c6digo esta compuesto por la letra "Z” y un
nimero consecutivo de cinco digitos, empezando por el nimero 00001, por
ejemplo:

Z00574, es para la granalla de acero utilizada en la limpieza de
las piezas.

Para los herramentales el codigo esta compuesto primeramente, para el
modelo del producto que se va a fabricar, posteriormente continta con una
serie de numeros que especifican la operacion, si la matriz es superior o inferior
, ejemplo:

1.001.01.1, es para el producto codificado como 1.001, es la
primera operacion y es la inferior.

1.001.01.2, es para el producto codificado como 1.001, es la
primera operacion y es la superior.

Para los componentes comunes de herramentales, se utiliza la siguiente
nomenclatura:
NU.12500.01, es un componente que es fabricado bajo el disefio
en un plano o dibujo.
T1, es el componente comin que especifica a un material que es
estandar en el mercado.



Para los producto terminados y en proceso se sigue el criterio de que el
primer digito especifica al cliente y los siguientes tres son un consecutivo de los
producto vendidos a ese cliente, ejemplo:

1.001, es el para el cliente Dirona y es el producto primero que se
vende a este cliente.

1.002, es para el cliente Dirona y es el segundo producto vendido
a este cliente.

3.001, es para el cliente Daimler-Chrysler en Brasil y es el primer
producto vendido a este cliente.

3.3 Clasificacion de los Articulos:

3.3.1 Clase de articulo;

Es un codigo de dos caracteres el cual clasifica a los articulos en grupos
o familias de productos. Los informes de inventario son seleccionados o
subtotalizados por clase de articulo. En el archivo de Maestro de clase de
articulos, debe existir minimo una clase de articulo. Las Macros en la aplicacion

del Plan de cuentas configurable utilizan informacion de la clase de articulo
para crear asientos de diario.

Tabla 1. Clases de Articulos de Forja de Monterrey.

itemClass Descripcion
11 |BARRA DE ACERO 1045
21 |[BARRA DE ACERO 1541H
22 ACERO PARA HERRAMENTALES
23 ACERO PARA ANILLOS
24 [BARRA DE ACERO 30MN5
44 VIGA TERMINADA MAQUINADA




45 CIGUENAL

46 CORONA FORJA TERMINADA

51 MATRICERIA DE LAMINACION

52 MATRICERIA DE DOBLEZ

53 MATRICERIA DE ESTAMPADO

54 MATRICERIA DE CORTE DE REBABA
55 MATRICERIA DE ACU#ADO

61 COMUN EN LAMINADOR

62 COMUN PORTAMATRIZ PRENSA 12500
63 COMUN PORTAMATRIZ PRENSA 1600
64 COMUN DE TRANSPORTADOR

65 COMUN DE ROBOTS

AA DISCOS DE CORTE/ABRASIVOS

AB GRANALLA

AC LIJAS

AD PUNTAS MONTADAS

AE RUEDAS ABRASIVAS

AF LIMAS ROTATIVAS

BA CHUCKS

BB PORTA-HERRAMIENTAS

CA BOBINAS

CB CABLES ELECTRICOS

cC CINTAS AISLANTES

CD CONECTORES

CE CONTACTORES

CF ELEMENTOS TERMICOS

CG ESTACIONES DE CONTROL

Cl FUSIBLES

cJ INDUCTORES

CK INTERRUPTORES
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CL LAMPARAS

CM MICROSWITCH

CN PILAS

CO RELEVADORES

CP SELECTORES

cQ TRANSFORMADORES

CR MOTORES Y ROBOT

CH FOCOS

DA COMPONENTES ELECTRONICOS
DB TARJETAS ELECTRONICAS

EA CINTAS

EB CLAVOS

EC FLEJE

DE MADERA

FA REFACCIONES P/EQUIPO DE SOLDAR
FB SOLDADURAS

GA BROCHAS PARA PINTAR

GB PINTURAS

GC PEGAMENTOS / SILICONES

GD FERRETERIA EN GENERAL

HA GASES

IA RACKS P/MANEJO DE MATERIALES
iB SOPORTES P/HORNOS DE T.TERMICO
JA BROCAS

JB MACHUELOS

JC RIMAS

JD SEGUETAS

JE INSERTOS

KA CAJA PARA HERRAMIENTAS

KB DADOS
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KC DESARMADORES

KD FLEXOMETROS

KE LAINAS

KF LLAVES ALLEN

KG LLAVES ESPANOLAS

KH LLAVES MIXTAS

Kl MANERALES

KJ MARTILLOS

KK NUMEROS DE GOLPE

KL PERICAS

KM PINZAS

KN STILLSON

LA BOMBAS HIDRAULICAS

LB EMPAQUES, O'RINGS, RETENES
LC PISTONES

LD VALVULAS

MA DETERGENTES

MC MATERIAL DE LIMPIEZA GENERAL
MF DESPENSA P/OFICINA

NA SOLUBLES PARA CORTE

NB ACEITES HIDRAULICOS

NC DIESEL

ND GRASAS

EN PRODUCTOS QUIMICOS

OA PULIDORES

PA MANOMETROS

QA ACERO COMERCIAL

QB BRONCES

RA REFACCIONES PARA MONTACARGAS
SA CONEXIONES NEUMATICAS
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SB FILTROS

SC MANGUERAS

SD REFACCIONES HID. / NEUM.
TA FAJAS Y CORDONES

B CASCOS

TC GUANTES

D LENTES DE SEGURIDAD
ITE UNIFORMES

TF MICAS Y MASCARILLAS

TG ROPA RESISTENTE AL CALOR
TH TAPONES AUDITIVOS

i ZAPATOS DE SEGURIDAD
UA ARANDELAS

UB CHAVETAS

uc TORNILLOS

UD TUERCAS

VA BALEROS

VB BANDAS

VC CADENAS

VD CHUMACERAS

WA COPLES PARA TUBERIA
WB NIPLES

wC REDUCCIONES PARA TUBERIA
WD TUBOS

WE CODOS (TUBERIA)

WF VALVULAS PARA TUBERIA
XA PAPELERIA EN GENERAL
YA MATERIAL P/MEDICION
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Como se puede observar la combinacién de dos nimeros son para

productos y herramentales, mientras que la combinacion de dos letras son para
los articulos indirectos.

3.3.2 Tipo de articulo:

Es un cddigo de un caracter el cual describe la clasificacion del tipo de
articulo que , esto se usa para hacer una clasificacién del articulo, si es
comprado, manufacturado, si es indirecto, sobre disefio, etc. Este cddigo .

Debera tener por lo menos un tipo de articulo en el archivo de Sistema de
parametros.

Tabla 2. Tipos de Articulos en Forja de Monterrrey.

ItemType Descripcion
1 Produccion
6 No-Inventario
7 Compras Indirectas
8 Compras Materia Prima
|C Fabricacién segun Dibujo
|M Refacciones para Mantenimiento




4. CODIFICACION DE ALMACENES

4.1 Definicion de los Aimacenes:

Almacén es un espacio fisico dentro del negocio, pero para esta tesis se
va a referir como la ubicacion légica dentro del sistema, en donde cada uno de
los almacenes tiene una funcién especifica para lo cual fue creado y con
caracteristicas particulares.

Ejemplo:

El Almacén General “AG” fue creado para separar a todo el material
indirecto y el de empaque. Este almacén tiene las caracteristicas de ser no
neteable ni asignable; esto significa que los articulos que estan referenciados a
este almacén no son considerados para la Planeacién de Materiales “MRP", ni
tampoco se asignan a una Orden de Produccioén, ni forman parte de la lista de
materiales.

El Almacén de Producto en Proceso “WP" fue creado para dar
seguimiento al producto que ain no ha sido terminado, esto es que estaen
proceso de fabricacién. Este almacén tiene las caracteristicas de ser neteable y
asignable; esto significa que los productos que estan controlados en este
almacén son considerados para el célculo de la Planeacién de Materiales
“‘MRP”, y que son asignados a una Orden de Produccién especifica.

4.2 Definicién de localizacion por almacén:

Localizacién es una ubicacién especifica dada de alta en el sistema la
cual determina un lugar fisico dentro o fuera del negocio. Estas localizaciones
se dan de alta referenciadas a un almacén en particular.
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Ejemplo:
Dentro del Alimacén General “AG” se dio de alta la siguiente localizacién,
“D131" significa que esta ubicado en el estante D, piso 1, fila 3 y columna 1, y

asl sucesivamente.

Dentro del Almacén de Producto en Proceso “WP” se dio de alta la
siguiente localizacion, * Forja” significa que la materia prima ya pasé por el
proceso de corte y esta en espera del proceso de forja.

4.3 Codificacion de los almacenes para el sistema:

A continuacioén se enlistan los almacenes registrados dentro del sistema
indicando su clave y su descricpcion.

Tabla 3. Almacenes de Forja de Monterrey.

Almacén |Descripcion

AG ALMACEN GENERAL

BR BODEGA EXTERNA EN BRASIL
FR BODEGA EXTERNA EN FRANCIA
MA ALMACEN DE MATRICERIA

MP ALMACEN DE MATERIA PRIMA
MQ MATERIAL EN MAQUILA

PR MATERIAL POR LIBERAR

PT PRODUCTO TERMINADO

QT ALMACEN DE CUARENTENA

TR ALMACEN MATERIAL EN TRANSITO
WP PRODUCTO EN PROCESO
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4.4 Codificacién de localizaciones por Aimacén:

A continuacién se enlistan las localizaciones dadas de alta en el sistema
por cada almacén.

Tabla 4. Localizaciones por Almacén de Forja de Monterrey.

Almacen Localizacién Descripcion

AG ALMA AREA DENTRO DE ALMACEN GENERAL
AG |D1 11 ESTANTE D PISO1 FILA1 COLUM1
AG |D121 ESTANTE D PISO1 FILA2 COLUM1
AG [D131 ESTANTE D PISO1 FILA3 COLUM1
AG D141 ESTANTE D PISO1 FILA4 COLUM1
AG |D151 ESTANTE D PISO1 FILA5 COLUM1
AG D161 ESTANTE D PISO1 FILA6 COLUM1
AG |D171 ESTANTE D PISO1 FILA7 COLUMN1
AG [DIRONA MATERIAL MAQ. EN DIRONA

AG E125 ESTANTE E PISO1 FILA2 COLUMS
AG |G1565 ESTANTE G PISO1 FILAS COLUMS
AG |G165 ESTANTE G PISO1 FILA6 COLUMS
AG |G175 ESTANTE G PISO1 FILA7 COLUMS
AG |MANSER MATERIAL EN MANZANA SERVICIO
AG 0112 ESTANTE O PISO1 FILA1 COLUM2
AG 0121 ESTANTE O PISO1 FILA2 COLUM1
AG 0122 ESTANTE O PISO1 FILA2 COLUM2
AG |O132 ESTANTE O PISO1 FILA3 COLUM2
AG |O142 ESTANTE O PiSO1 FILA4 COLUM2
AG (0151 ESTANTE O PISO1 FILA5S COLUM1
FR DISFAT PRODUCTO EN ALMACEN DISFAT
MA |MATRIZ MATERIAL DE MATRICERIA

MP MPRIMA MATERIA PRIMA

MQ AAM ABASTECEDORA ACEROS Y MAQUILAS
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MQ [MAQFR |MAQUINADOS FR

MQ QUIMCO [QUIMMCO CENTRO TECNOLOGICO
MQ |[RUGA RUGA TEMPLADOS Y CEMENTADOS
MQ TECMAQ TECNICA EN MAQUINADOS

MQ TYMMSA TECNOLOGIA Y MAQUINADOS MTY SA
PR DIRONA |MATERIAL MAQ. EN DIRONA

PR EMPAQ [EN PROCESO EN AREA DE EMPAQUE
PR FORJA EN PROCESO DE FORJADO

PT EMBAR IMATERIAL PARA EMBARQUE

QT ACERO ACERO NO APROBADO

QT [CORTAS MATERIAL CORTO

QT |[DEVOL MATERIAL PENDIENTE DE REGRESAR
QT F-ESP |MATERIAL FUERA ESPECIFICACION
QT INSPEC |MATERIAL EN INSPECCION

QT [LARGAS IMATERIAL LARGO

QT LOGO [LOGO ANTIGUO

QT TEMPLE TEMPLE NO AUTORIZADO

QT TORCID FMATERIAL TORCIDO

TR {BRASIL MATERIAL EN TRANSITO A BRASIL

TR EUROPA MATERIAL EN TRANSITO A EUROPA
WP ACABA EN PROCESQO EN AREA DE ACABADOS
WP [CORTE EN PROCESO DE CORTE

WP EMPAQ [EN PROCESO EN AREA DE EMPAQUE
WP FORJA EN PROCESO DE FORJADO

WP MAQUI EN PROCESO DE MAQUINADO

WP TRATA EN PROCESO DE TRATAMIENTO




4.5 Relacion de Productos por almacén:

En la siguiente tabla se establece la relacion de materiales que estan

relacionados con cada uno de los almacenes.

Tabla 5. Relacioén de Productos por Almacén.

Almacén Producto
General Material Indirecto y Empaque
Externo en Brasil Producto Terminado
Externo en Francia Producto Terminado
Matriceria Herramentales

Materia Prima

Materia Prima

Maquila Herramentales

Producto por Liberar Material Productivo

Producto Terminado Producto Terminado

Cuarentena Materia Pnima, Herramentales,
Producto Terminado

Transito Producto Terminado

Producto en Proceso

Material Productivo




5. LISTAS DE MATERIALES

5.1 Definicion de las Listas de Materiales por Producto:

La lista de materiales
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“BOM® esta definida como el listado de

subensambles, componentes y/o materia prima utilizada para la fabricacion y/o

ensamble del producto terminado, indicando la cantidad requerida por cada

elemento para una unidad de producto terminado.

Este listado es utilizado para la Planeacién de Materiales “MRP®, para el

costeo del producto, para la definicién de la secuencia de ensamble, etc.

A continuacion se mencionan las listas de materiales de los productos

que hasta la fecha se estan fabricando.

Tabla 6. Lista de Materiales por Producto.

Producto | Descripcién Componente | Tipo de Perfil Cantidad
Acero

1.001 Viga Forjada AC104595 1045 95 mm 105 kilos
3100J7030

1.002 Viga Forjada AC1045100 1045 100 mm | 125 kilos
3100F7234

1.003 Viga Forjada AC104595 1045 95 mm 98 kilos
3100P7894

1.004 Viga Forjada AC30MNS BOMN5 |95 mm 100 kilos
X31003495

1.005 Viga Forjada AC1045100 1045 100 mm  |[125 kilos
3100H3544

1.006 Viga Forjada AC1045100 1045 100 mm | 127 kilos




3100C7205

1.007 Viga Forjada AC30MN5 30MN5 |95 mm 120 kilos
3100G3543

1.008 Corona Forja ACB8822H150 |8822H |150 mm |49 kilos
40532

1.009 Corona Forja ACB8822H150 |8822H |[150 mm |48 kilos
50004

1.010 Corona Forja AC8822H150 |8822H [150 mm |46 kilos
40528

2.001 Viga Forjada AC154195 1541 95 mm 105 kilos
Dana

3.001 Viga Forjada AC30MN5140 |30MNS |[140mm |139 kilos
MBB

4.001 Viga Maquinada |[AC30MNB510 |30MNBS | 100 mm | 128 kilos
5010216581 0

6.001.M1 | Viga Maquinada |AC104595 1045 95 mm 62 kilos
3100W8213

6.001.M3 | Viga Maquinada |AC104595 1045 95 mm 62 kilos
3100X8214

6.002.M1 |Viga Maquinada |AC104595 1045 95 mm 82 kilos
310028216

6.002.M2 | Viga Maquinada |AC104595 1045 95 mm 82 kilos

3100A8217




5.2 Definicion de Lista de Materiales de Herramentales por

Producto.
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La siguiente Lista de Materiales corresponde a los componentes

requeridos de Herramentales para el producto 1.001, que se presenta como

ejemplo:

Tabla 7. Lista de Material del Herramental para forjar el producto 1.001

Cédigo Descripcion Cantidad
01. Laminacion
1.001.01.1.1 Rodillo Inferior Primera Operacion 1
1.001.01.1.2 Rodillo Superior Primera Operacién 1
1.001.01.2.1 Rodillo Inferior Segunda Operacion 1
1.001.01.2.2 Rodillo Superior Segunda Operacién 1
02. Doblado
1.001.02.1 Doblador Inferior 1
1.001.02.2 Doblador Superior 1
03. Estampacion
1.001.03.1.1 Matriz Inferior Primera Operacién 1
1.001.03.1.2 Matriz Superior Primera Operacién 1
1.001.03.2.1 Matriz Inferior Segunda Operacién 1
1.001.03.2.2 Matriz Superior Segunda Operacién 1
NU.03.1.1 Expulsor Matriz 12500 Inferior 1 8
NU.03.1.2 Expulsor Matriz 12500 Superior 1 8
NU.03.1.5 Expulsor Matriz 12500 Inferior 3 4
NU.03.1.6 Expulsor Matriz 12500 Superior 3 4
NU.03.2.1 Muelle para Expulsor Matriz 12500 8
NU.03.2.2 Muelle para Expulsor Matriz 12500 8
NU.03.2.3 Muelle para Expulsor Matriz 12500 4
NU.03.2.4 Muelle para Expulsor Matriz 12500 4
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SH-156 Candado Diametro Intemo 1.446 Pulgadas 16
SH-118 Candado Diametro Intermo 1.098 Pulgadas 8
NU.12500.2 Cufia Central 12
NU.12500.3 Cufia Frontal 10
NU.12500.4 Brida 10
NU.12500.5 Tomillo de Sujecion Central 32
NU.12500.6 Tuerca M36 32
NU.12500.7 Tomillo de Sujecién para Brida 10
T1 Tormillo M24 x 110 mm Paso 3 Socket 64
A1 Arandela de Presion M24 64
04. Corte de Rebarba

1.001.04.1 Placa Cortadora 1

T3 Tomillo M30 x 140 mm Paso 3.5 Socket 18
1.001.04.2 Punzén Superior 1

T2 Tomillo M24 x 120 mm Paso 3 Socket 10
1.001.04.3 Punzén Inferior 1

T14 Tomillo M8 x 20 mm Paso 3 Cabeza Plana 16
NU.04.1 Pastilla Guia Punzén Inferior Bronce 6

1.001.044 Placa Pisadora 1

NU.1600.2 Tomillo de Sujecion para Placa Cortadora 8

NU.1600.3 Muelle Expulsor de Pisadora de Rebabas 8
™ Tuerca Castellada M24 8
NU.04.2 Puntero de Identificacion de Colada 1

NU.04.2.2.1 Punteros de |dentificacion Dia Juliano 1

T6 Tomillo Opresor M12 x 30 mm Paso 1.75 2
05. Acuiado/Enderezado

1.001.05.1 Acufiador Inferior 1

1.001.05.1.1 Placa Inferior Acuiiador 1

1.001.05.1.2 Matriz Inferior Extremos 2

1.001.05.1.3.2 Bloque Acufiador Mévil 2
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1.001.05.1.4 Bloque Centrador Extremos 2
1.001.05.1.5 Bloque Centrador Central 1
1.001.05.1.6.2 Placa y Base Expulsor Movil 2
T2 Tomillo M24 x 120 mm Paso 3 Socket 8
1.001.05.2 Acufiador Superior 1
1.001.05.2.1 Placa Superior Acuiiador 1
1.001.05.2.2 Matriz Superior Extremos 2
1.001.05.2.3 Matriz Superior Central 1
1.001.05.2.4 Mordaza de Acuiiado Movil 4
1.001.05.2.5 Soporte de Mordaza 2
1.001.05.2.6 Resorte para Mordaza 4
1.001.05.2.7 Perno Guia 4
TS Tomillo M24 x 90 mm Paso 3 Socket 8

07. Transportadores

Mesa de Laminador

NU.07.0.2.2 Base Guia de Laminador 1
NU.07.0.1 Placa Base Laminador 1
T18 Tomillo M12 x 50mm Paso 1.75 Socket 4
Transportador 1

NU.07.1.1 Placa Base del Transportador 1 1
NU.07.1.2.1 Base Transportador 1 2
NU.07.1.3 Base para Rodillo Transporiador 1 2
T17 Tornillo M12 x 75 mm Paso 1.75 Socket 8
TT2 Tuerca M12 8
NU.07.1.4 Rodillo para Transportador 1 2
NU.07.1.5 Pemo para Rodillo 2
NU.07.1.6 Tope Lateral 2
T19 Tomillo M12 x 40 mm Paso 1.75 Socket 4
NU.07.1.7.1 Base Fija Transportador 1 1
NU.07.1.7.2 Base Movil Transportador 1 1
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NU.07.1.7.3

Guia para Base Transportador 1

NU.07.1.7.4 Pemo para Base Transportador 1 1
T16 Tomnillo M12 x 60 mm Paso 1.75 Socket 4
Transportador 2

NU.07.2.1 Placa Base Transportador 2 1
NU.07.2.2 Soporte de Pads 2
NU.07.2.3 Soporte Central 1
NU.07.2.4 Soporte de Mamelones 2
Transportador 3

NU.07.3.1 Placa Base Transportador 3 1
NU.07.3.2 Soporte de Pads 2
NU.07.3.3 Soporte Central 1
NU.07.3.4 Soporte de Extremos 2
08. Pinzas Robot

NU.08.0.2.1 Mordaza Superior Manipulador 1
NU.08.0.2.2 Mordaza Inferior Manipulador 1
NU.08.1.1 Pinzas Robot O y 1 4
NU.08.2.1 Pinzas Robot 2 y 3 4
NU.08.4.1 Pinzas Robot 4 4
09. Centradores

NU.08.3.6 Centrador Robot 2y 3 4
T15 Tomillo M16 x 40 mm Paso 2 Hexagonal 4
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Los demas herramentales presentan un listado similar al ejemplo. Cada
uno de los componentes tiene asignado un dibujo referenciado con el mismo
codigo; excepto, aquellos que son estandar como los tornillos.
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6. Clasificacion “ABC”

6.1 Explicacion del método de clasificacion “ABC”:

Este Método es utilizado para clasificar los inventarios en base a su
importancia relativa. Estableciendo una administracion de control diferente para
cada una de las clasificaciones.

Las letras A, B, C representan las diferentes clasificaciones con su
importancia decreciente, tomando en cuenta el criterio del impacto de cada
articulo en el costo y su utilizacion anual.

El método consiste en los siguientes pasos:

1. Determinar el consumo anual en unidades por cada articulo, ya sea
por historia o por pronéstico.

2. Determinar el costo unitario de cada articulo.

3. Multiplicar el costo unitario por el consumo anual en unidades para
calcular el costo anual por cada articulo.

4. Calcular el porcentaje individual que representa el costo anual del
total de su valor.

5. Ordenar de mayor a menor los articulos de acuerdo al porcentaje
individual.

6. Clasificar los articulos de acuerdo al siguients criterio:

Clase Porcentaje del Total de Porcentaje del Valor Total del
Articulos en Inventario Inventario
A Entre un 15 yun 20 % Entre el 75 al 80%
B Entre un 30 y un 40 % Entre el 15 al 20%
C Entre un 40 y un 50 % Entre el 5 al 10%
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Esto indica que el 20% de los articulos representan el 80% del valor total

del inventario, ¥ que el 50% de los articulos forman parte del 10% como

maximo,

del valor del inventario tofal, y por consiguiente se deberan tener

controles de administracion diferentes para cada clase.

6.2 Importancia de la clasificacion “ABC”;

La importancia de este método se debe a que a cada clasificacién se le

asignaran los siguientes controles:

Articulos "A":

1.
2.

Evaluaciones frecuentes de pronésticos.
Realizacién de conteos ciclicos mensuales con tolerancias cerradas
para la comparacién entre el sistema y la existencia fisica.

. Control exacto de los registros de los movimientos diarios.
. Revision frecuente de los requerimientos por la demanda, cantidades

ordenadas, d el inventario d e s eguridad; resultando generalmente en
ordenar cantidades pequefas de compra.

. Manteniendo un control estricto en el seguimiento y la expeditacion

para reducir los tiempos de entrega.

Articulos “B”:
Controles similares a los articulos “A®, pero:

1.
2.

Evaluaciones menos frecuentes.
Conteos ciclicos bimestrales o trimestrales con tolerancias mas
abierta en la comparacion.

. Registro de los movimientos diarios.
. Revisibn menos frecuente de los requerimientos, de las cantidades

ordenadas, manteniendo un mayor inventario de seguridad y
comprando lotes mayores de articulos.



Articulos “C”:

1. Utilizar la regla de mantener existencias sin importar las cantidades.

2. No mantener registrogs exactos por unidad, utilizar el sistema de
revisibn periédica o registros por reemplazo cuando se adquieran
nuevos productos.

3. Ordenar grandes cantidades y un alto nivel del inventario de
seguridad.

4. Mantener disponible siempre en las areas de produccién para que
nunca falten a los trabajadores.

5. Realizar conteos ciclicos tetramestral, semestral o anualmente, con
una tolerancia mucho mas amplia de las diferencias.

Con estos controles se pretende reducir la inversion del inventario, ya
que se va a enfocar en los articulos “A” para adquirir s6lo lo necesario y
comresponden a una cantidad minima del total de articulos, buscando ademas
que estos sean negociados con los proveedores a consignacion.

6.3 Desarrollo de la Clasificacion “ABC”:

Tabla 8. Resultado obtenido al aplicar el método “ABC” en los articulos
indirectos:

Tipo Articulo [Cantidad |% del Total |Valoren $ % del Valor Total
A 300 19.7 1,645,214 64.4
B 610 40.0 654,360 25.6
C 614 40.3 254,122 10.0
Total 1524 100 2,553,696 100

Nota: se dieron de baja 421 articulos que no tuvieron movimiento en el ultimo
afo. Para el resto de los articulos, se registro su cddigo en el maestro de
articulos dentro del sistema BPCS.
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Con la informacién obtenida, se determiné el punto de reorden y el lote
de compra para cada uno de los articulos en base al historial de consumos y a
la clasificacién “ABC”, con el objetivo de enfocarse a los articulos tipo “A”, y
comprando mas cantidad en los tipo “C".
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7. EMPAQUES

7.1 Definicion de empaques por productos y clientes.

En esta seccién se van a mencionar los empaques que estan definidos
por cada producto y para cada cliente, segun los requerimientos de cada uno;
esto es para conservar la calidad del producto hasta que llegue a su destino.



INGENIERIA DE PLANTA

INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
A2 [ 1
\\\‘\ IR
Q\\ : e ——— HK
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PLANTA VISTA LATERAL VISTA FRONTAL
SEPARADOR DE MADERA
UBIERTA DE POLICEN,,
. pomt —
J L
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| VISTA FRONTA
| Y TRASERA
B B
va MAXIMO DE ESTIBAS —
3 RACK
A A
NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE PARA
LAS VIGAS, 1.001,1.002,1.003,1.004,
1.005,1.006,1.007.

FE-01

Figura 1. Empaque para el producto (vigas) 1.001 al 1.007, para el
cliente Dirona.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE

2 | 1

4 CORONAS POR ME! ij!m:
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- HASTA COMPLETAR CON UN TOTAL DE -
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—
VISTA FRONTAL
B @ B
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gmg 3 RACK
E
A A
NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
PARA CORONA EN RACK
METALICO
FE-03
L REYNALDO G 1 VISION ¢ A LABRLDY .
L 1 2 | o —

Figura 2. Empaque para el producto (coronas) 1.008 al 1.010, para el cliente
Dirona.



INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
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Figura 3.
Chrysler.
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Empaque para el producto (viga) 3.001, para el cliente Daimler-



INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE

2 | 1
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NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
PARA VIGA 4.001

FE-05
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2

v

Figura 4. Empaque para el producto (viga) 4.001, para el cliente Renault.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE

2 l 1
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o U D
A VISTA FRONTAL SRR ¢
R
NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
PARA VIGA 5.001 2
|
FE-09
A 1 1
2 iC 1

Figura 5. Empaque para el producto (viga) 5.001, para el cliente Mack.



INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE

2 [ 1
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Ny

NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
PARA VIGA 6.001 Y 6.002

i FE-04

Figura 6. Empaque para el producto (viga) 6.001 y 6.002, para el cliente

Meritor.



INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
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—— ]

Figura 7. Empaque para el producto (viga), para el cliente Volvo.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE

2 [ 1

o
| TARIMA DE MADERA
DE 47'!3!.1&'(?[5«)
| SUMINISTRADO POR g,
C / NIVEL
C
VISTA FRONTAL
MADERA DE 10 vigas
33NN ekl

RECUBIERTA CON 3 NIVEL
2 NIVEL -

8 VISTA FRONTAL VISTA LATERAL VISTA FRoNTAL
DERA DE Y TRASERA
N exa X, A1 :léEJE_D! POLI B
RECUBIERTA CON DE 54", CON UNA TiRA
POUICEE POLICEL PARA
PROTEGER PINTURA
I R
| ve—
ey MAXIMO DE ESTIBAS w\%\

1 TARIMA . {\Q\o

NOTA: INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
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Figura 8. Empaque para el producto (viga) 7.003, para el cliente Volyo.

64



65

INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE EMPAQUE
2 | 1
INSTRUCTIVO DE EMBARQUE EN CONTEDEDORES PARA
VIGAS |
L u
CONTENEDOR
DE EMBARQUE
C HAERA DE " PARA PLAR (A8 TASAS 08 C
O
@ VISTA FRONTAL y :t’*{-' -‘,». B
I
Nl - “
B i B
CONTENEDOR
J/bz EMBARQUE
A VISTA LATERAL A
e FEP-01
ZM&L&W 1

Figura 9. Instructivo para el embarque en contenedor (caja seca), para entrega
a los clientes.



7.2 Definicién de contenedores para movimiento interno.

A continuacién se mencionan los contenedores definidos para el maneijo
interno de los materiales, para salvaguardar la calidad de los materiales y
productos, hasta su empagque final.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO

[ 1
8 BILLET POR NIVEL e
|
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H - + MAXIMO DE ESTIBAS N
i i 3 RACK
; !
A : - A
NOTA: INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
PARA BILLET DE VIGAS
FAMP-04
/ B 2 | 1 N

e N RO RS £ P P R e B O RE A e T R L
Figura 10. Instructivo para almacenamiento de billets cortados para

vigas.



INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO

2 | 1
.
5 @
H e 5
,: ,‘\,\ \J‘\: e S 3 BILLET POR
“1 L~ \
\‘é\\ \/\// BRLET F
O
VISTA LATERAL PLANTA C
ESTIBAR LOS BILLET EN FORMA
PIRAMIDAL HASTA COMPLETAR
o
VISTA LATERAL VISTA LATERAL
B B
&E 3
r g -
A MAXIMO DE ESTIBAS
3 RACK
A [ - A
NOTA: INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
PARA BILLET DE CORONAS
FAMP-05
e 2 [ 1 o

Figura 11. Instructivo para almacenamiento de billets cortados para coronas.



69

INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO

2 | 1
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Figura 12. Instructivo para almacenamiento de billets cortados para viga 3.001.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
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Figura 13. Instructivo para almacenamiento de vigas 1.001 al 1.007 y 4.001.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
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Figura 14. Instructivo para almacenamiento de corona 1.008 al 1.010.
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INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
N\

c
2]

MAXIMO DE ESTIBAS
3 RACK —
A A

NOTA: INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
PARA VIGA 3.001
REALIZO REYNALDC G REVISION 82 FECHA 4ABRILD1 FAP P -04

v | 2 1 RN

A

Figura 15. Instructivo para almacenamiento de viga 3.001.
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
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Figura 18. Instructivo para almacenamiento de viga 5.001
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INGENIERIA DE PLANTA
INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
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Figura 17. Instructivo para almacenamiento de viga 6.001 y 6.002.
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INSTRUCTIVO DE ALMACENAMIENTO
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Figura 18. Instructivo para almacenamiento de viga 7.001 al 7.003.
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8. CONTEOS CICLICOS

8.1 Explicacién del método de conteos ciclicos

El conteo ciclico es un método que programa realizar conteos continuos
a través del afio considerando la clasificacion "ABC”; seleccionando las partidas
a contar cada dia y después se concilian las cantidades encontradas contra los
registros del inventario. Estos conteos los realiza personal que es entrenado
para conocer las piezas fisicamente, los cddigos de cada material, el proceso
de la planta, las transacciones por cada movimiento dentro del sistema,
conocimiento de las listas de materiales.

De acuerdo a la clasificacion “ABC®, se toman las siguientes
consideraciones:

Productos “A™

Se van a contar mensualmente, y sélo se va a permitir el +/- 1% de
variacioén.

Productos “B™:

Se van a contar trimestralmente, y s6lo se va a pemmitir el +/- 2% de
variacion.

Producto "C".

Se van a contar anualmente, y s6lo se va a permitir el +/- 5% de
variacion.

Esto quiere decir que se todos los productos “A” se van a contar
todos los meses; el total de los articulos “B” se van a dividir entre tres y
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cada tercera parte sera contada por mes repitiéndose en el cuarto mes;
el total de los articulos “C” se vana a dividir entre 12 y cada parte se va a
contar durante cada mes.

Los pasos para realizar esta actividad son los siguientes:

1. Elaborar el programa de conteos de acuerdo a la clasificacién "ABC".

2. Llenar el formato de conteo ciclico.

3. Hacer conteo fisico.

4. Contar en todas las localizaciones de la planta.

5. Comparar las cantidades encontradas contra lo especificado en los

registros de inventario, por cada una de las localizaciones.

6. Llevar a cabo reconteos si es necesario.

7. En aquellos que presenten diferencias, se hara el analisis de las
transacciones de los registros de inventario para detectar las causas
del error.

8. Registrar las transacciones que faltaron o en su defecto hacer el
ajuste de inventario.

9. En base a lo encontrado durante este proceso, se clasifican los

errores encontrados y se genera un indicador para monitorear la
confiabilidad en forma mensual y las principales causas.
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8.2 Importancia de los conteos ciclicos.

Los mayores beneficios que se obtienen con este método son los
siguientes:

a. Se detectan oportunamente los errores.
b. Se corrigen las causas de los errores.

L

Se mantiene un mejoramiento sistematico en la exactitud de los
registros de inventario.
. Existe la posibilidad de la eliminacion del Inventario Fisico Anual.
. Se tiene minima pérdida del tiempo de produccion.
Se mejora el servicio al cliente.
. Se utiliza poca gente con experiencia para realizar los conteos.

> ™ 0 Q

. Se realizan conteos durante todo el afio en lugar de una sola vez.

Se cometen menos errores en la identificacién de las partes.

8.3 Programa de conteos ciclicos para los articulos.

Los articulos considerados como “A” son:

e Materia Prima
e Producto en Proceso
e Producto Terminado

¢ Todo el conjunto de Herramentales, excluyendo los componentes
estandar

» Los qus se clasificaron como “A” dentro del Almacén de Indirectos

Estos seran contados todos los meses del afio.
El total de articulos “A™ es de 621.
Los articulos considerados como “B” son:



¢ Los articulos considerados como estandar del conjunto de
Herramentales

e Los que se clasificaron como “B" dentro del Aimacén de Indirectos

Estos seran contados cada tres meses.

El total de articulos “B” es de 978.

Los articulos considerados como “C” son:

e Los que se clasificaron como "C" dentro del Almacén de Indirectos

Estos seran contados una vez al afo.
El total de articulos “C" es de 614.

79
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9. METODO “MRP”
9.1 Explicacion del Método “MRP™:

La definicion de “MRP” :

Es un Método para la Planeacion efectiva de todos los Recursos de
Manufactura. En este Método se considera la planeacion de la operacion, la
financiera y presenta una simulacién de la capacidad de planta requerida para
que se coordinen los requerimientos de los clientes con los recursos dentro de
la empresa.

Los requerimientos de los clientes son recibidos por medio de Ordenes
Cerradas y Pedidos Abiertos o Programados, los cuales presentan sus
necesidades actuales y a futuro en periodos determinados. Dependiendo de la
negociacién con cada cliente algunos de estos periodos son en firme; esto es,
que la cantidad estipulada en ellos no puede ser cambiada, mientras que en los
que no son en firme pueden presentar variaciones (el porcentaje de variacion
también es negociado), la informacién proporcionada para el futuro es muy
importante para que el proveedor tenga una vision de los recursos que va a
requerir; ya sea, para buscar mas clientes o para ver la necesidad de invertir en
otros equipos o sub-contratar. Esta informacion es actualizada por los clientes
semanalmente como minimo y mensualmente como maximo. Una vez recibidos
los requerimientos son capturados en el sistema, esta informacion pasa a ser el
“Programa Maestro de Produccién”.

Una vez obtenido el Programa Maestro de Produccién, se corre el “MRP”
pero previamente se tiene que contar con las Listas de Materiales que vienen
siendo los listados de componentes o las formulaciones de cada unodelos
productos a fabricar. Las rutas del proceso; esto es, el tiempo que se requiere
en cada uno de los centros de trabajo para procesar cada componente,
elemento o producto. T ener los parametros en el Maestro de Articulos como
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son los tiempos de entrega, los proveedores asignados, el inventario de
seguridad, el tamario del lote de compra y el costo unitario; todo esto para cada
uno de los componentes, materia prima y productos que se manejan en la
empresa. Por Gltimo, se necesita tener la existencia de cada elemento que se
tiene en inventario y Las Ordenes de Compra que estan pendientes de
recibirse. Al finalizar el proceso del “MRP”, este nos arroja las cantidades que
debemos de comprar a cada proveedor y de cada articulo, asl como también
nos informa que ordenes de produccién se deben generar para la planta, en
ambos casos nos proporciona la fecha en que se deben de colocar o lanzar.

Mediante el siguiente diagrama pretendo explicar mejor este proceso.

Ordenes Ordenes Programadas
Cerradas Producto Ene Feb Mar Abr May
1.001 200 400 300 150 600

Programa
Maestro de
Produccién
!
. MRP
Materiales Proceso
Maestro
=y
Ordenes de Ordenes de
Compra a Produccién

Proveedores a Piso




9.2 Importancia del Método “MRP”:

Con el uso del “"MRP” se obtienen los siguientes beneficios.

a) Definicidon exacta de los costos de fabricacion.

b) Reduccién de Inventarios.

c) Mejora del Servicio al Cliente.

d) Mejora en la capacidad de respuesta de las demandas del mercado.

e) Revision anticipada de los recursos a utilizar.

f) Determinar cuando acelerar o desacelerar la produccion.

g) Retrasar o Cancelar Ordenes.

h) Modificar las cantidades a Ordenar.

i) Comunicacién en linea de los inventarios, costos, ordenes de
produccién, ordenes pendientes de recibir, pedidos por entregar y
listas actualizadas entre todos los departamentos de la empresa.

j) Reduccién de costos por paros de linea 0 cambios de ordenes de
produccién al no tener la materia prima a tiempo.

9.3 Definicion de Parametros:

Los parametros se van a definir solamente para las materia primas, ya
que en Forja de Monterrey, S. A. de C. V. en la lista de materiales de los
productos que se fabrican no se utilizan componentes porque no hay
ensambles.



Tabla 9. Parametros para la Planeacion.
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Cdodigo Tiempo Proveedor |Inventario de | Tamafio | Costo
de Asignado Seguridad | de Lote | Unitario
Entrega (kilos) (kilos) | (usd/kilo)
(dias),

AC104595 120 SRTM Logistic 50,000 50,000 0.36

AC1045100 120 SRTM Logistic 50,000 50,000 0.36

AC154195 40 Operadora de 0 30,000 0.43
Industrias CH

AC30MNS595 90 ISPAT 0 60,000 0.42

AC30MN5140 90 ISPAT 20,000 60,000 0.42

AC30MNB5100 120 Venete 30,000 70,000 0.44

AC8822H150 30 Operadora de 30,000 30,000 0.52
Industrias CH

ACSTD1129031 120 Venete 70,000 70,000 0.49

9.4 Definicion de las Rutas de Proceso:

Tabla 10. Proceso para el producto de vigas.

Operacion |Descripcion Piezas / Hora

010 Cortar 30

020 Calentar de 40 a 100

030 Laminar de 40 a 100

040 Forjar de 40 a 100

050 Rebarbar y Estampar de 40 a 100

060 Enfriamiento Controlado de 40a 100

070 Austenizado 24

080 Quench 24

090 Revenido 24

100 Granallado de 40 a 100




110 Checar Dureza de 40 a 100
120 Chequeo Dimensional 18

130 Enderezado 15

140 Chequeo de Grietas 30

150 Desmagnetizado 20

160 Saneado (si requiers) 12

170 Chequeo de Grietas (si se sanea) 30

180 Desmagnetizado (si se sanea) 20

190 Lavado 30

200 Pintado 30

210 Maquinado (si es maquinada) 4

220 Empacado 60

Tabla 11. Proceso para el Producto Coronas.

Operacién | Descripcion Piezas / Hora
010 Cortar 30

020 Calentar de 40 a 100
040 Forjar de 40 a 100
050 Rebarbar de 40 a 100
120 Chequeo Dimensional 18

220 Empacado 60
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10. Transacciones para el Sistema BPCS

10.1 Definicion de las Transacciones:

Transaccién se va a definir a cualquier movimiento que se registre en el
sistema BPCS.

A las transacciones se les va a asignar una clave para distinguir los
movimientos realizados en el sistema BPCS, y facilitar el analisis cuando se
requiera, esta clave también facilita la generacién de reportes, ya que cada una
de las transacciones tiene un efecto y se asigna a cada producto o productos.

Estas claves son dadas de alta en un médulo especifico dentro del
sistema BPCS, donde se establecen los efectos que va a tener cada una.

Estas transacciones afectan directamente al Departamento de Finanzas
y al de Costos; por lo tanto, todos los movimientos registrados en el sistema se
van a reflejar en los Reportes de Balance General y del Estado de Pérdidas y
Ganancias de la empresa.

Ademas, cada una de las transacciones tiene de respaldo un documento
que ampara el movimiento dentro del sistema.

10.2 Asignacion de las transacciones por tipo de articulo:

A continuaciéon se mencionan las claves de cada transaccion con su
descripcion, efecto y la asignacion para articulo que se vera afectado.



Tabla 12, Transacciones del Sistema BPCS.
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Transaccién | Descripcion Efecto |Productos
B Embarque por Ventas |Salida |Productivos
DC Devoluciones de Entrada | Productivos
Clientes
DP Devoluciones a Salida [Indirectos, Productivos,
Proveedores Herramentales, M.P.
EM Entrada de Maquila Entrada | Heramentales
F Consumo de Salida |Energiay Gas
Energéticos
| Consumo de Materia |Salida |MP
Prima
LL Recepcién de Entrada | Indirectos compra no repetitiva
Commodities
OE Movimiento de Entrada | Todos
materiales por / Salida
inspeccién, préstamos,
muestras.
PR Reporte de Producto | Entrada | Productivos
Teminado
RJ Reporte de Desperdicio | Salida | Productivos
SA Consumo de Indirectos |Salida |Indirectos controlados por almacén
General
SM Salida de Maquila Salida |Herramentales
T Traspaso entre Entrada | Todos
almacenes y / Salida
localizaciones
U Recepcion por Orden | Entrada | Indirectos, Productivos y
de Compra Herramentales, M.P.
WF Reporte de Produccién |Salida |Productivos
Op. Anterior
WT Reporte de Produccién | Entrada | Productivos
Op. Siguiente
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11. Métodos de Control

11.1 Definicién de formatos para realizar transacciones.

Se van a definir una serie de controles que aseguren y permitan el
monitoreo del buen funcionamiento del sistema.

A continuacién se presentan los formatos o documentos utilizados para
amparar el registro de las transacciones en el sistema, estos forman parte de
los registros de calidad para el QS-9000.

2 (% Bid| R T
: 1R R LR
o (4 ~ -
e : |z 40 : 5
g S |d <0 T q
3 o L] ; -
Sk B IS EH EEE

0 frd §— E_
e fe| =5 |-

Figura 20. Tarjeta Identificacion de Materiales, es utilizada para identificar la
materia prima recibida. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-01",

PROCESO 'g é?féﬁuiﬁgﬁﬁ E PRODUCCION

O [=] 8 wg‘.o O ROEM DE PRODUOCION $ROEN DE FRODUCTION
g 8 18 (& o
D e L]
8 RAGNAPLL D fCANTDAD [CANTRAD
& a
B8z (2 Of [ oo o oo

zoE [B |2 g
ig a8 & iy O/ {eo oo
I 22k § g 4 o FECHA. FECHA
5| K a m ALMACEN PRODUCCION

Figura 21. Tarjeta Reporte de Producciéon, Es utilizada para reportar la
produccion en cada proceso. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-02".
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Figura 22. Tarjeta Embarque, se utiliza para identificar el producto que es

enviado al cliente. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-03".

FOUD: 2462
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TARJETA DE DISPOSICION
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Figura 23. Tarjeta de Disposicion, se utiliza para reportar el retrabajo, matenial

desviado y el desperdicio. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-04".
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Favor de entregar en las fechas solicitadas, estando en fiemy iag gacciones de “Produccion” y "Materis Prima” ol resto es Pronostico.

FORM DE MONTERAEY .A. DR CV.

AUTORZC:
Toon doProg. o Prod, y il

Figura 24. Programa de Entregas, se utiliza para informarle al proveedor el
programa de entregas de cada uno de los materiales solicitados, especificando
la cantidad y la fecha. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-06".

Nota: Este formato es similar al que entregan los clientes con sus
requerimientos.
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Figura 25. Tarjeta Disparo de Produccién, se utiliza para surtir la materia prima
para iniciar con el proceso de corte. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-07".



Forja de Monterrey, S. A.de C. V.

FORJA
RECEPCION DE MATERIALES, HERRAMENTALES Y CALIBRADORES PROPIEDAD DEL CLIENTE

CLIENTE: FOLIO: 0009 |
B FECHA: [/ !/

—_— e —————————————————
ENVIADO POR: BOCUMENTO DE ENVIO:
.
CODIGO DE IDENTIFICACION DEL CLENTE: RECIBIO:

-

DESCRIPCION:
rmm:

APROBACION: RECHAZO: O [uurmn :

ASIGNADO AL AREA:
Uso:

FECHA VERIFICACION DISPOSICION VERIFICADO POR PROXIMA VERIFICACION
REGISTRO DE RETORNO AL CLIENTE:

SOLICITADO POR: RETORNADO POR: FECHA

No. ORDEN DE SALIDA MOTIVO DEL RETORNO:

RG-PLAS0

Figura 26. Recepcion de Materiales, Herramentales, Calibradores propiedad del
Cliente, se utiliza para registrar todo los materiales que son prestados o
enviados por el cliente para procesarlo o utilizarlo en la fabricacién de sus

productos. Tiene el numero de registro “RG-PLA-08".
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OBSERVACIONES - OBSERVATIONS

:

|

L

FOLIO 0000 RG-PLACG

E|E
E

Figura 27. Orden de Embarque, se utiliza para amparar el producto enviado al

cliente. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-09".



INFORME DE MATERIAL RECIBIDO
Be .......‘L‘e# FOLIO ITI
FECHA |i|
i FACTURA T |
—ORDEN DE 5
COMPRA
PARTIDA DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD DE MEDIDA
18] 17 18] | 8 |
RG-PLA10O
| O aproraco O recrazano

10

RECIBIO: NOMBRE Y FIRMA

1

AUTORIZO: NOMBRE Y FIRMA

Figura 28. Informe de Material Recibido, se utiliza para registrar todo el material
que se recibe con Orden de Compra. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-

10°.
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Lnﬂdid S 5digo Aricdo Bescipcdn L Golada
o ~7 Dispoviadn S
v Wdo:@o
Retrabajo:
No Procede el Rechazo:
Oftro: p
por: (Nombre y Firma) Tealiza Inspeccion y Da Disposicion. (Nombre y Fima) )
) RG-FLAI <

Figura 29. Reporte de Entrada por Devolucion del Cliente, se utiliza para
registrar todo el producto que es devuelto por los clientes. Tiene el nimero de
registro “RG-PLA-11".

W REQUISICION DE MATERIAL GENERAL '
rosJsa 000001
CENTRO DE COSTOQ | I FECHA | I
A LT U L B —— MAQuUN,_EANTIDAD
POLIC  yppmwa | PARTE URTIDA

CODIGO DE RAZON (MARQUE SOLO UNO)

O1.- CONSUMO MATERIAL ] - reraccionss o - WAL OPERACION 0O
INDIRECTO
035 - DEFECTQ DB 98- INBTALACION NUEVA
02.- MATERIAL ROTO O HERRAMIENTA O oo O
o,

03. FUBRA DE MEDIDA [  %-FALLADRMAQUONARIA i 0
[NOMERE (8) ¥ FIRMAS ()
FACILITADOR 1BI10 TREGO
FIRMA FIRMA FIRMA
INONOMINA + — NoNOMINA | NoNOMINA

RGPLAD

Figura 30. Reporte de Consumo de Material General, se utiliza para amparar el
consumo del Material Indirecto. Tiene el nimero de registro “RG-PLA-14".



11.2 Definicion de reportes para control de movimientos:

A continuacién menciono los encabezados de los reportes que se utilizan
para administrar las operaciones de la planta.

1,- Raporta Go SR

Por; Folla, Prevesdor, Artiouls; on U peviogo selecaionsds

Fecha | Owen | Ciwe | Razia Deacripoibn Unided
AR | Recapdén | Compra | Provesdos | Socit | Fachrs | Putida | No.Pude | Aiculo | Coniided | Medids | Solichans
1- Reefooets do desormiarion por Abmpety

Deacrpeien | Exte \Unided WVsior | % vVelr
mmmﬂ;w_mwma_.mmmuwm
3.- Reports de Reguarimisnios

Condinitn: s sty e oahiidad Mancl & (gusl el P go Reosden y ofio part Alimosnes; Gensial y Meiross

Deacripoitn | Extm Unidad Loede | Pune
No.Pute | Ao jDsecripciée] Clese | Medds | Existench Rearten

4.- Ragacie o Cansemo ds ncirscies

Oxdanss pos Depastamanto ywo par Clase ds Astiouio

Descrpolin|  Bxba Urided
|g|&m Adtuly Clase ng_u_olmu_u_-lm tg[
Tolales Por Depatiamanic o Clase
8.- Reporte de Devalucionss do Clesie 00
L B
Cove | Razia Daecsieniin Unded | Cidgn |Codpode| Cidgo
Folo | Fochs | Clens | No, Parle Cantided]  Medda | Febricacitn Razte
.- Reporte de Devoiaiin @ Preveadoss (DF)
L e J
) Clove | Ruxtn Dsenipmibn Unded | Cidgo |Codgode| Cidge
Folo | Feche | Provesdor No.Parie | Atiado | Cantided Fi Razin
7.- Rapotts da kcvienies
[ Unided | Irvecter® Inveniaiio
No.Perle | Aticul | Class | Medde | Inbial | Eviredes | Apuies |  Selides Final
§.- Fosoio 46 Erbumuns
Crisnds Deeoripebn Codign | Cleve
Fooha | Embames | Mo Pesis | Adtous | Caniidad | Fabrieacite mlmm otk



9.- Reporte de Seguimiento a Ordenes de Produccidn

Mawria
Orden de Descripoién| Cantided | Cédign | Primea | Colada
Produccién] No.Parw | Articlo |Programeda |Fabricacion] Utlizar | del Acero
Acero ’
Rechazado | Puntasy | Billets Saldo en Viges Saldo en
[ Cantided (kg)| __ (kg) | Colse Cortadoa | _ Corle Forjedes | ScrapForjs | _ Forj
Viga Sakio en Viga Scrap Saido en Piezas
| Templada | Temple | Termineda | Acsbedos | Acabedos |Embsrcedes
10.- Reports Diario de Producciin
Somana # Mes:
Descripcion | Programe
NoPate | Aticlo | Meneusl | lunse® | Martes # | Midrcoles# | Jusves #] Viemes #
Por Operacién: (Carte, Forja, Temele, Acahedo) yo Por Modelo de Vige
Acumuiado} Promedo | Acumeiedo ssomum[
Sébado# | Existencia | Semana | Semana [ no | Scrap % Scrap
11.- Reporte do Mermas de Acero
Para un periodo determinado y por niumero de Parte
Cantidad Acero
Descripcién | Codigo | Utilizada | Pumtasy | Rechazado
No.Pate { Adticulo }Fabricacién] (kg) | Colas Consumo
A B [ A-B-C
con totales
12.- Reporte de Céliculo Tedrico de Acero ullizado
Para un perioda determinado y por ndimero de Parte
Descripcién| Cidigo | Bilets | .Peso [ Total Acem
No. Parte | Adiculo |Fabricacién| Cortados {Tedrico

con totales

A B

A'B




13.- Reporte de Transecciones

Pmmﬂodom-do

Cédige | Desoripoidn
Articuio Transaococién| Tranaaccién

de transacoién y NGdmero de Parbe

98

No. Parts Fecha Cantidad { Almaocén
Deacripcion
Codigo Cédigo de Cédigo
Localizadén | Comantarios| Fabricacién Razén Razén Follo Class
14 .- Prondatico de Ventas
Razbn
Cliente: Clave Cliente| Sodlal
_URkno Embargue
Ovden Acumuiade | Acumulado | Adelanto
No.Parte | Embarque | Fecha | Cantidad Mes Afo / Atraso
Por cliente y niynero de parte
e MES ACTUAL _ _
Semana # Semana # | Somana# | Somana# | Semana#
01/01/00 08/01/00 16/01/00 23/01/00 30/01/00 Total Mes
07/01/00 15/01/00 22/0100 28/01/00 31/01/00 Actual
- a / MES SIGUIENTE
Semana # Semana # | Semana# | Semana#
01/02/00 08/02/00 18/02/00 23/02/00 Totel Mes
07/02/00 15/02/00 22/02/00 20/02/00 Semana # | Sigulente |
Totad
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Acumulado
15.- Reporte de Cumplimiento de Entregas (Froveedores do Acero)
Pare un periodo determinedo y por ndmero de parte _
Deecripcién | Cantidad Fecha Cantidad Fache %Oundimiu]
No. Parte Articdo Solicitada | Solicitade | Entregada | Entregeda | Sasido to

Dstos de MRP

16.- Reporte de Material pendiente de Liberadi6n de Materia Prima y Metricas

Por Almacsn

Deecripaén | Fecha
Articdo | Recepdon | Stmtus | Cantided

Lote
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11.3 Definicion de indicadores para revision de tendencias:

A continuacién presento muestras de los principales indicadores que se

utilizan para controlar las tendencias y bases para la toma de decisiones.

FORJA DE MONTERREY, S. A. DEC. V.

TOTAL DE IMR'S
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TOTAL 138 132 156 183 234 211 233 234 254 201.67

Grafica 1. Cantidad de IMR’s Generados. Se evalua la cantidad de materiales

recibidos de las compras realizadas en forma mensual.
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Grafica 2. Confiabilidad de Inventarios. Se esta monitoreando la confiabilidad

de inventarios: esto es,

registrada en el sistema.

verificar la existencia fisica y compararla con la
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FORJA DE MONTERREY, S.A.DE C. V.
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Grafica 3. Vueltas de Inventario. Se evalla la rotacion del inventario de Materia

Prima.
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AREA: PLANEACION INDICADOR: CUMPLIMIENTO
Y PROGRAMACION DE ENTREGAS DE g3
DE PRODUCCION PROVEEDORES Cantidad do Release

FECHA DE EMISION:
Octubre 5, 2001

Cumplimiento de entregas de proveedores PROVEEDOR INCUMPLII
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% Cumplimiento §a% | 100% 5% | 85% 45% 100% |/ #5% | 100% | 0% 171%

Grafica. 4. Cumplimiento de Entregas de Proveedores. Se evalla

mensualmente el cumplimiento de los proveedores con respecto a las entregas

de 1a materia prima.
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AREA: PLANEACION INDICADOR: INDICE DE UNIDAD OE MEDIDA FECHA DE EMISION: ELABORO
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Grafica 5. Cumplimiento _a los Clientes. Se evalia el cumplimiento de los

embarques realizados a los clientes y se compara con lo solicitado por ellos.
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FORJA DE MONTERREY, S.A.DEC. V.

AREA: PLANEACION INDICADOR: UNIDAD DE MEDIDA FECHA DE EMISION ELABORO:
Y PROGRAMACION CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA DE
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Grafica 6 nto al Programa de Produccién. Se compara la produccio

reportada contra lo programado, en cada una de las areas de fabricacion.
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AREA: PLANEACION INDSCADOR UNIDAD DE MEDIDA FECHA DE EMISION. ELABORO:
Y PROGRAMACION DEVOLUCIONES XX= CANTIDAD REMAZADA x 1000000 Octubre 5, 2001 L4, QUIROGA
DE PRODUCCION CANTIDAD EMBARCAD)

DEVOLUCIONES EN P.P. M.

60,000 .
0000 +—— p—— P e ———————— e B it
20,000 ‘. —_ S - _——————_—— — — —
30,008 - A — — _
2
N #0600 — —_— — — -
g
o
80,000 - — —]
40000 b= - - —_—— — — - _——_—— - _—— = - — _—
20,000 —_— —_ —_— — - - — I I
0 = — .
ENE FES MAR ABR MAY JUN JR AGO 8EP oCT NOV DiIC TOTAL
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Grafica 7. Indice de Devoluciones. Se monitorean las devoluciones de los

clientes en partes por millon.

Nota: Estas son algunos de los indicadores mas importantes, pero no son
todos. Cabe 'aclarar que estos son una muestra representativa de todos los

indicadores que se elaboran para el control y la administracion de la planta.
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12. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

12.1 Conclusiones.

Con el andlisis desarrallado en la tesis se concluye que efectivamente se
incrementa la rotacién de inventarios, ya que solo se adquiere el material que
se necesita y cuando se necesita al utilizar el MRP. Por consiguiente, se reduce
el capital invertido en materia prima, y en herramentales, lo que permite reducir
los costos de fabricacibn asegurando la permanencia en el mercado y la

captacién de més clientes.

Con la aplicacién del método "ABC” para el control de |os m ateriales
indirectos se reduce también el desembolso y se le da mas importancia a los
articulos tipo “A” que son los mas costos. Estos métodos requieren el apoyo de
los conteos ciclicos para asegurar que la informacion que aparece en el
sistema BPCS, realmente es confiable y se estan haciendo correcciones en el
momento con lo que se evita, hasta donde sea posible, las compras urgentes, y
se cumple con las entregas a los clientes en el tiempo requerido.

Las definiciones, codificaciones y clasificaciones desarrolladas en la tesis
permite que todo el personal de la empresa tenga el conocimiento necesario
para poder entender e interpretar toda la informacion que en el sistema BPCS
aparece.

Los reportes que se desarrollaron para monitorear las capturas de las
transacciones diarias, van a permitir tener mejores controles para planear,
administrar y controlar los inventarios.

Los documentos que se elaboraron sirven como registros para el sistema
de calidad QS-9000, y a su vez sirven también para amparar las transacciones
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realizadas en el sistema BPCS y como confirmacion en el analisis de estudio
cuando se presenten diferencias durante el conteo ciclico.

Los empaques y los contenedores para el manejo intemo que se
desarrollaron aseguran la calidad del producto y la facilidad en el manejo. Los
instructivos para el empaque son ayudas visuales para el personal de
embarques y reducen la duplicidad de trabajo al recibirlos los clientes, ya que
estos son enviados directamente a la linea de produccion de los clientes.

Con los indicadores se pretende visualizar las tendencias de los
resultados en forma mensual para tomar decisiones que permitan la cormreccion
a tiempo si no se estuvieran cumpliendo los objetivos.

Con todo lo antes mencionado se concluye que con el trabajo realizado
en la tesis se van obtener mejores resultados que hasta el momento se tienen.

12.2 Recomendaciones.

Como recomendacion final, puedo decir que antes de realizar alguna
compra de materia prima, o cualquier tipo de articulo en cualquier negocio, se
deben de realizar estudios de los mejores métodos en donde no se coman
riesgos de inversiones paradas por mucho tiempo Y pongan en riesgo su
estabilidad por falta de liquidez.
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GLOSARIO

ABC - Método de clasificacion de articulos segin su importancia, su valor y su
uso.

APICS —Es una agrupacibn de personas que estan enfocadas a la
especializacion para el control de produccién e inventarios las siglas
significan “American Production and Inventory Control System”.

Billets - Pedazo de barra cuadrada de acero utilizada como materia prima para

Iniciar el proceso de forja, varia su longitud de acuerdo al producto a
forjar.

BOM - "Bill of Material” esto significa la lista de materiales necesarios para la
fabricacién de un producto.

BPCS - “Business Planning Control System”, es el sistema computacional

integral que es utilizado por la empresa, esta desarrollado en lenguaje
‘RPG-II",

Expeditacion - Palabra que significa dar seguimiento a algo.

Herramentales - Conjunto de piezas requeridas para el proceso de forja tales
como los moldes o matrices, tomilleria, cortadores, efc.

Kanban - Es una técnica utilizada dentro de la Filosofia de Justo a Tiempo, y
viene a ser un sistema de produccién bajo el concepto de estirar,
reduciendo los inventarios en proceso, facilitando la programacion de
produccion, permite un control visual y reduce los paros de las lineas de
produccion por falta de materiales.
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Magnaflux - Equipo utilizado para una inspeccién visual con la ayuda de
particulas magnéticas, la cual se utiliza para verificar grietas en los
productos.

MPS - “Master Production Schedule” significa el programa maestro de
produccidn, o sea, son los requerimientos que los clientes solicitan a la
empresa y son convertidos en programas de produccién una vez que se
corre el MRP. Es la fuente para el MRP.

MRP - “ Manufacturing Resources Planning* significa planeacién de los
recursos de manufactura, o sea, bajo este concepto se planean todos los
recursos con que cuenta la empresa para satisfacer los requerimientos
de los clientes, calculando la cantidad de materia prima a comprar y
determinado el programa de produccion para la planta, considerando la
capacidad de sus equipos o centros de trabajo.

Neteable - Es un término que indica que el material que se encuentre en una
localizacion o almacén es considerado para el calculo del MRP.

Punto de Reorden — Método utilizado para los materiales indirectos y que
establecen que al llegar la existencia de los articulos a ese punto o
cantidad es el momento de solicitar la compra del nuevo lote.

QS-9000 - Sistema de Certificacion de Calidad similar al 1ISO-9000, con la
diferencia de que este es sblo para las empresas con el ramo
automotriz, ya que ademas de los requerimientos normales del ISO, se
solicitan otros requerimientos que las plantas armadoras establecen en
el manual.
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