11 DEFINICION DEL PROBLEMA

El motivo por el cual se escogié el area de materiales es porque
frecuentemente se presentan problemas para que el material liegue a produccion
cuando se requiera, las ordenes de produccion se cierren en el tiempo determinado

l

y que los inventarios estén correctos tanto en sistema como fisicamente.

-Para poder definir el problema que actualmente oturre en la planta de barras
dentro de McCulloch Co., es necesario que analicemos el sistema con el que
administran sus materiales (MRPII), utilizando una herramienta del mejoramiento de

la calidad, que en este caso sera el diagrama de flujo.

El flujograma o diagrama de flujo es la ilustracion gréafica de un proceso, y se
usa para aclarar un proceso documentando las actividades involucradas y su
secuencia. Un flujograma hace que todos los que participan en un proceso entiendan

graficamente ¢dmo su trabajo contribuye a la produccion de un bien o servicio.

Para nuestros fines de identificacion de los problemas, hemos desarrollado el

diagrama del sisfema MRPIi a fin de mostrarios graficamente.



DIAGRAMA DE FLUJO DEL SISTEMA MRPII.

PLAN DE NEGOCIO

A

Una parte del plan de negocio es el prondstico de
ventas, en base a este, se planea la produccion y

. lo que ocurre en el inicio de este sistema es que
muy probablemente parte de lo que se produzca no
se venda y parte de lo que demande el mercado no
se produzca.

PLAN DE PRODUCCION
L. 2

Especifica los niveles generales de produccién
para cada linea de productos.
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Este es el inicio del sistema y aqui se determina
cuanto se vendera y con que recursos se cuanta
para efectuar el plan de ventas.



El diagrama anterior nos ayuda a conocer la forma general en la que trabaja el
sistema MRPII y también nos indica las areas en que influye negativamente en la

N

administracion de los materiales.

" Ahora, analicemos también con la misma herramienta del mejoramiento de la

calidad, las areas problematicas que se identifican en el sistema MRPII.

‘La primera sera el plan de negocio, dentro de la cual esta el pronéstico de ventas y

se explica a continuacion.
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El diégrama anterior nos indica que hay dos operaciones en donde se
identifican problemas.

- El primer problerﬁa se define como:

1- Stock de material en exceso; y el segundo como:

2- No se cubre la necesidad del cliente.

‘Hay algo importante que mencionar en el proceso del pronostico de venta, y
.consiste que éste nunca llega a su fin, porque es sblo una prediccion y, por lo tanto,

nunca se cumple.

Ahora, analicemos con un diagrama de flujo la segunda area del sistema MRP!,
~Control de piso o taller”, donde también identificaremos otros problemas y veremos

de forma general, en este mismo diagrama, en qué consiste dicho proceso.
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A continuacién reunimos los problemas que se presentaron en el flujograma
- del pronostico de ventas, junto con los problemas que se identificaron en el diagrama

del control de piso o taller.

DEFINICION DE LOS PROBLEMAS

3
l

PRONOSTICO DE VENTA
Problema #1:
| Stock én exceso, en almacén, de producto terminado. subensambles y materiales.
. Problema #2:

No se cubre la necesidad del cliente.

CONTROL DE PISO O TALLER.

Problema #3:
L.os proveedores no cumplen con su tiempo de entrega.
Problema #4:
Entrergar el material en kits a produccion.
Problema #5:
El érea‘ de récibo- confia en la cantidad que senala el codigo de barras, que trae
'adherido el mate'rial de proveedor, y asi lo aimacenan o lo pasan a produccion.

Problema #6:

Bajas (robo ) de material, sin registrar en los inventarios.

Problema #7:

Los materiales no cumplen con los parametros de calidad.



" Problema #8:
Llenar, por sistema, documentos para el movimiento de material. v
" Problema #9:

Existen 4 aimacenes de material.

"
¥V

,Al> identificar esta série de problemas, la direccion comprobé que tiene la
_ ﬁecesidad de mejorar su sistema de administracion de materiales. Sin embargo,
bde‘bido a que estos proAbIemas se presentan uno a causa de otros, concluyeron que
no era el sistema quien requeria un mejoramiento. sino mas bien, Io que se
.nebes_itaba era un cambio de filosofia. No obstante, en su inicio este sistema
presentéba una ventaja para la compafiia, consistente en la facilidad para localizar,
en el area de almacén, el material que se requiere para la produccion; pero, a la par,

‘se empezaron a presentar desventajas como las siguientes:

a. Los inventarios no son confiables por los problemas que se explicaron en el
seguhdo‘capit'ulro. | |

b. E‘ste'sisterr‘\a.no es flexible a la demanda del mercado.

‘c_.' La broduccién no se basa en los requerimientos del cliente.

d. Sekpierde tiempo en hacer investigaciones para ajustar los inventarios.

’e. Es dificil cerrar laé ordenes de trabajo.

f. vHay conflictos entre departamentos, ya que se culpan unos a otros por errores

~ humanos que influyen en la confiabilidad de los inventarios.



_ Para justificar este cambio de sistema, a continuacion se explica en qué afecta

.

cada uno de estos problemas:

1. El stock en exceso de producto terminado, subensambles y material en almacén

5

representa, para la compaiiia, un costo o inversién innecesaria en materiales.

2. El no cubrir la demanda provoca que la compafia perdida de los clientes y, en

consecuencia, no obtenga ingresos.

3. Cuando los proveedores no cumplen con el tiempo de entrega del material,

retrasan las fechas de entrega de producto terminado o, también, provocan la

cancelacion de una orden de compra.

- 4. El sistema determina la entrega de materiales al area de produccion en kits: sin
embargo, o bien los contenedores que entregan los proveedores llegan incompletos
o Iosfalmagiehisfas separan el material formando kits, contando los componentes en
‘béscula.s‘ que no registran la cantidad exacta en unidades, provocando que los
b‘invventarios no éean confiables. Un caso concreto ocurre cuando se pesa sélo una
pieza de un numero de parte en la bascula, se toma en cuenta el peso individual en
kilogramos y, posteriormente, el almacenista programa la bascula para determinar
automaticamente el numero de unidades, en base a los kilos que marque el equipo,

al colocar el material restante que se pretende cuantificar.



5..Cuando se recibe el material de proveedores, la compaiiia confia en la cantidad
‘que indica el contenedor. Sin embargo, al auditar los contenedores, queda al
descubierto que los proveedores no entregan el material exacto, provocando también

. la no-confiabilidad de los inventarios. :

6. Cuando disminuye el inventario sin haber registrado movimientos en el sistema de
material, los inventarios pierdén la cc;nfiabilidad. La mayoria d-e las veces se aplica
en las partes mas utilizadas, localizando que el personal del area de produccion toma
el ma’t‘erialvsin acompafiario con un documento que registre el uso que se le dio a

dicho material.

7. Cuando se recibe material del proveedor sin cumplir con los parametros de
calidad, este atrasa las fechas de entrega del producto términado, ya que después
de esto sigue la devolucién del mismo y hay que esperar de nuevo que el proveedor

resurta bien el material requerido.

8. El llenar documentos para el movimiento de material, hace que exista una
probabilidad mayor de error, en el manejo en los materiales, ya que por prisas,
iresponsabilidad o pereza, no se formulan los documentos que debe generar

cualquier movimiento de material.

9. Por ultimo, debido a que se cuenta con cuatro almacenes de material, es
necesario documentar los movimientos para cada uno de ellos; siendo comun la

equivocacion al-indicar el aimacén.



. Todos estos problemas, ademas de complicar el flujo de los materiales, provocan
que la demanda de los consumidores de barras no se cubra al 1"00%. Para esta
informacién, a continuacion se muestran las cantidades en unidades y los ingresos
' v‘que pierde la compafiia por no cubrir dicha demanda. Esta informacién corresponde
al periodo de Diciembre de 1997 a Noviembre de 1998, y se apoya en una grafica de

barras, para apreciar mas claramente la mejora en unidades e ingresos.
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GRAFICA DE BARRAS DE LAS UNIDADES QUE NO CUBREN LA DE_MANDA.' ,
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GRAFICA DE BARRAS DE LOS INGRESOS.QUE SE PIERDEN POR NO CUBRIR LA DEMANDA.
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En las graficas anteriores se puede apreciar que en el mes de Agosto inicia
una reduccién de las unidades que no se vendieron, y el porcentaje en el nivel de
servicio empieza a incrementarse, de igual forma se puede observar en la grafica de

- los ingresos, que en el mes de agosto se pierde menos ingresos en la compaiiia.

13
’

De diciembre de 1997 a noviembre de 1998, el total de unidades que no se
entregan a los clientes dentro del periode de es de 725,406. Con un precio de venta
unitario de $15.00 dolares, representa una perdida de ingresos por $ 8,625,885.00

délares para la compairiia.

Este problema se debe exclusivamente a la deficiente administracién de los
materiales, ya que la planta de barras de McCulloch Co. cuenta con maquinaria
necesaria para producir 5000 barras diarias; ademas de que también cuenta con

personal operativo capacitado para cubrir los dos turnos existentes.

Esta merma no existiria si el sistema de administracién de materiales fuera
eficiente. Ademas, como se puede observar en las explicaciones anteriores, esta
cantidad de ingresos. perdidos por la comparia es provocada por los problemas

‘dete‘cta‘dos en el diagréma de flujo del pronostico de ventas y del control de piso o

- taller.

El hecho de que'la direccion tenga conocimiento de los problemas que se

presentan en la administracion de materiales, no facilita la aceptacién un cambio. Por

12
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