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Resumen

Dentro de la MBU (Unidad de negocios de fabricacion) de BMW en la
empresa HARMAN, se ha detectado el ingreso de informacion errénea en el
sistema SAP (Desarrollo de programas de analisis de sistemas), principalmente
por el desconocimiento que se debe seguir para poder llevar a cabo cada
actividad, o por el descuido involuntario de los miembros de la MBU, ya que no
existe un proceso de capacitacion que se aplique a los nuevos miembros,

generando issues en |los procesos.

El principal objetivo que se encuentra en el presente trabajo, es el de
actualizar la informacion que se encuentra en el sistema SAP, ya que este
sistema es el que se utiliza para poder llevar a cabo la mayoria de las actividades

de produccién y distribucion de productos.

Ademas de los datos erréneos que se ingresan involuntariamente al
sistema, se detecté una gran desactualizacién a todo el sistema SAP, ya que se
contaba con datos anteriormente correctos que hoy en dia ya se encuentran
obsoletos; tal como: los cddigos del Carrier, los cddigos de las plantas HARMAN
donde se embarca el material, los coédigos en las plantas de destino, entre
algunos otros datos, cabe destacar que la mayoria de estos datos son
establecidos por primera vez en los /IDocs (banco de datos), cuando se hace el
seteo (definicion de parametros en el sistema que se utilizaran para llevar a cabo
la produccion) del numero de parte y cuando se crea el SA (Schedule Agreement
— acuerdo entre el vendedor y el cliente), en el sistema SAP, también se encontro
la presencia de informacion errénea correspondiente a el equipo de lanzamientos,
por lo que solo se procedi6 a notificarles del caso, ya que no se cuenta con

acceso a ese tipo de informacion.

Entre los principales problemas que se presentaron con el cliente fue en los
tiempos de confirmacion de las actividades y rechazos en los ASN’s (intercambio

de datos de vendedor a cliente) debido a los errores de informacion que se tenian.



En este presente proyecto se muestra el proceso que se llevo a cabo para
logar la actualizacion de informacion en el sistema SAP, mediante el trabajo, la
observacion, el andlisis y la creacion de herramientas que facilitan el

procesamiento de la informacion.

Para poder realizar lo expuesto en esta tesis, se hizo uso de filosofias de
calidad como lo es Lean Manufacturing, asi uso de algunas herramientas de
ingenieria industrial, como lo es: Cero defectos, 5s, Poka Yoke, Gestion visual y

Manual de procedimientos.

A fin de llevar a cabo lo planteado en esta tesis se empled el uso del
enfoque de investigacién mixto que permite el analisis de datos tanto cualitativos
como cuantitativos, ademas se empled el uso de la investigacion aplicada que se
enfoca en la resolucion de problemas, hizo uso de la investigacion descriptiva, ya
que esta busca permite describir y explicar lo que se investiga, esto con el fin de

lograr un mejor desempefio del proyecto.

Para poder efectuar avances a las problematicas detectadas, es necesario
recaudar informacion, para analizar las situaciones que se presentan, las
principales técnicas de recoleccion de datos que se emplearon fue la observacion,

entrevistas no estructuradas, revision de registros y grupos focales.

El cumplimiento de los objetivos permitié atacar directamente a la
problematica presentada, entre los principales resultados que se obtuvieron,
destaca la correccion de informacion en el sistema SAP, logrando reducir hasta
un 75% los tiempos de realizacion de algunas actividades, permitiendo dar un
tiempo de respuesta instantaneo ante los cambios imprevistos del cliente, se logro
obtener una reduccion en el desabastecimiento de componentes y en el rechazo
de ASN’s, permitiendo generar mayor satisfaccion para el cliente ofreciéndole un

producto y servicio de calidad.
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INTRODUCCION

HARMAN México se ha convertido en una organizacion mundial, no solo
en ventas sino también en desarrollo de productos a nivel mundial, enfocada en el
desarrollo de distintos dispositivos electrénicos para el sector automotriz, lifestyle
y soluciones de transformacién digital. Los altos estandares de calidad que posee
HARMAN Querétaro, le permiten proveer sus productos a clientes mundialmente
conocidos, como lo son: Stellantis, BMW, Audi, Ferrari, Ford, General Motors,
Harley-Davidson, Hyundai, John Deere, KIA, Lexus, McLaren, Mercedes-Benz,

Subaru, Toyota y Tesla.

Para el manejo de las grandes cantidades de informacién, es necesario el
empleo de un sistema ERP (Planificacion de recursos empresariales) como lo es
SAP, ya que permite automatizar y administrar los procesos empresariales de
distintas areas como: finanzas, fabricacion, ventas, cadena de suministro,
recursos humanos y operaciones. Pero para poder lograr buenos resultados con
este tipo de programas, es necesario que la informacion que se encuentre
ingresada sea la correcta, ya que, de no ser asi, se obtendran resultados

erréneos, retrasos en las entregas y perdida de prestigio.

El aumento de las exigencias del cliente BMW trae consigo la amplia
rotacion del personal, lo que conlleva a realizar las actividades de manera erronea
debido a la falta de capacitacion y/o documentacion en el area, el procesamiento
de informacion erronea en el sistema genera bajo rendimiento de la productividad

que afecta los planes futuros que se tenian programados.

Mediante la utilizacion de un software ERP, se mejora la gestion
empresarial y facilita la toma de decisiones en los diversos procesos que se

realizan.

Actualmente en la MBU de BMW, se encuentra trabajando con informacion
erronea, incompleta u obsoleta, por lo que el objetivo central que se desarrolla en
el proyecto es actualizar el sistema de informacién (SAP), en la MBU de BMW, lo

que permitira mejorar la produccion, logistica y cadena de suministros.
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Para llevar a cabo el desarrollo del presente proyecto, se han estructurado
V capitulos. En el capitulo | “Datos generales” se efectuan precisiones que
incluyen los detalles del proyecto, que permitiran comprender la creacion de este
proyecto. En el capitulo Il “Marco de referencia” se incluye datos generales como
la filosofia y tecnologia de la empresa que se empleara para el desarrollo del
proyecto. En el capitulo Il “Marco Teodrico” se exponen algunas precisiones
tedrico conceptuales tanto de los términos, como de las metodologias y técnicas a
utilizar. En el capitulo IV “Metodologia” se describen las técnicas y métodos a
utilizar para poder dar cumplimiento al objetivo deseado. En el capitulo V
“‘Resultados” se exponen los efectos y resultados obtenidos durante el desarrollo

del proyecto.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema

La unidad de negocios de fabricacion de MBU en la empresa HARMAN, es
una de las mas demandantes con las que cuenta la empresa, debido a las altas
exigencias que requiere el cliente, debido a esto existe mucha rotacion del

personal.

Un problema frecuente en la MBU de BMW, es que el sistema SAP
(Sistema de Gestion Empresarial usado en la empresa HARMAN para el control y
gestion de la informacidén), se encuentra en una situacién critica debido a que no
existe orden y no se tienen los productos completos en sus respectivos /Docs

(banco de datos), debido a la falta de informacion en el SA (Schedule Agreement).

El SA es el acuerdo a largo plazo entre el vendedor (HARMAN) y cliente
(BMW), esto afecta a la demanda real, por lo tanto; la planeacién de componentes

y de produccidn recibe basura del sistema.

Dentro de las bases de datos que se manejan actualmente se encuentra
informacion obsoleta que se sigue manteniendo en el sistema, dificultando el
proceso de busqueda y/o localizacion de informacién real, causando retrasos en

la produccion, y entregas tardias con el cliente.

Hasta este momento nadie se ha dado a la tarea de crear o implementar
documentacion o ayudas visuales que sirvan de instructivo para llevar a cabo la
realizacion de tareas recurrentes, lo que conlleva a tener errores en el proceso y

causar conflictos en actividades futuras.

Las principales tareas en las que se tienen conflictos por el SA, es la
creacion de embarques y la verificacion de ASN’s, un ASN es un mensaje de
intercambio electronico de datos, que sirve para validar que la mercancia enviada

por el vendedor coincide con la orden de compra realizada por el cliente.

16



1.2. Objetivo General

Actualizar el sistema de informacién (SAP) en la MBU de BMW en la
empresa HARMAN, permitiendo mejorar la produccién, logistica y cadena de

suministros.
1.3. Objetivos Especificos

. Analizar el sistema para aprender sobre su funcionamiento e
identificar factores que se puedan mejorar.

. Disenar e implementar herramientas para mejorar el funcionamiento
del sistema de informacion.

. Disminuir los RedIDocs (banco de datos erroneo) en el sistema SAP.

1.4. Hipotesis

Hipétesis nula

La administracion del sistema de informacion SAP a través de la utilizacion
de herramientas de ingenieria industrial permite obtener tiempos de reaccién mas

cortos.

Hipoétesis alternativa

La administraciéon del sistema de informacion SAP a través de la utilizacion
de herramientas de ingenieria industrial no permite obtener tiempos de reaccion

mas cortos.
1.5. Justificacion del proyecto

En el sector empresarial, la integridad y optimizacion de la informacién
desempefian una notable importancia, debido a las actividades que se encuentran
envueltas en los procesos futuros, un simple error o descuido trae consigo a

pérdidas de tiempo y dinero.
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BMW al ser uno de los principales fabricantes de automéviles y una
empresa lider mundial en ventas, dia con dia su exigencia se vuelve superior a
las de otras empresas del mismo sector, por tal motivo no puede permitir la

tolerancia de errores o retrasos en actividades relacionadas a su produccion.

HARMAN al formar parte de la cadena de suministros de BMW, debe ser
consciente de la responsabilidad que conlleva las entregas puntuales de los

productos.

Ultimamente la incurrencia en los errores en la MBU de BMW ha
incrementado, ya que se ha reflejado un aumento de los rechazos de ASN's en
los ultimos embarques, principalmente por que no cuentan con las caracteristicas

especificas con las que BMW los solicito.

La situacion de la empresa es critica, debido a que no existe una
estandarizacion en la realizacion de actividades fundamentales, de no
presentarse mejoras del estado actual, se ocasionara que el cliente opte por

adquirir productos de una empresa distinta.

Con el desarrollo de este proyecto se busca obtener un beneficio
significativo para el personal del departamento Customer Service, que forma parte
de la MBU de BMW, facilitando y perfeccionando la realizacién de las tareas

diarias.
1.6. Alcance del proyecto

El presente proyecto tendra desarrollo principalmente en la MBU de BMW
de la empresa HARMAN, donde se quiere tener un mejor control y
estandarizacién de las tareas esenciales, ademas el proyecto puede llegar a ser

utilizado en las MBU de otros clientes que manejen un proceso similar al de BMW.
1.7. Limitaciones

» Se tiene restringido el acceso a las transacciones de SAP, asi como a la

informacion confidencial de la empresa.
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Falta de conocimiento en algunas actividades o procesos internos.

1.8. Descripcion detallada de las actividades

Recibir capacitacion sobre el desarrollo de las actividades que se llevan a
cabo en el puesto asignado, asi como un recorrido por el area de
fabricacion de BMW, para conocer las partes del proceso ya que seran
indispensables para comprender actividades futuras.

Recopilar informacion de las actividades que realiza un CA (Customer
Analyst), asi como los documentos que se manejan dentro de la
organizacion, la funcionalidad de cada uno de ellos y la importancia que
estos tienen para la empresa.

Detectar problemas en el area para buscar una solucion 6ptima que
permita lograr mayor productividad y rendimiento al no reincidir en ese
tipo de situacion.

Disenar herramientas que faciliten el seteo (definicidbn de parametros en el
sistema que se utilizaran para llevar a cabo la produccién) de nuevos
numeros de parte, asi como la creacion de nuevos SA para las diversas
plantas a las que se embarca material, ya que si esto se hace de una
manera equivocada se corre el riesgo de rechazo de material por parte
del cliente.

Brindar las capacitaciones necesarias para que los CA puedan hacer un
correcto uso de las herramientas desarrolladas anteriormente.

Identificar los RedIDocs para corregir la informacién equivocada y evitar
fallos en los ASN’s con cliente, ya que actualmente muchos fueron
realizados de forma errénea y cuentan con datos incorrectos.

Inhabilitar el seteo de numeros obsoletos para evitar la mala planificacion
de componentes, y evitar retrasos de produccion, o realizar compras
innecesarias.

Identificar SA de numeros de parte no requeridos actualmente para
realizarles un bloqueo temporal en el sistema en caso de que en un

futuro vuelvan a ser requeridos por cliente.
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1.9. Lugar donde se realizara el proyecto

En la llustracion 1, muestra una vista satelital de la ubicacion de la

empresa.

llustraciéon 1 Imagen satelital de la empresa.

Fuente: https://www.google.com/maps/@20.8315091,100.4294883,947m/data=!3m1!1e 3.

1.10. Informacion sobre la empresa.

En la tabla 1, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre

ellos esta, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 1 Datos generales de la empresa.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre: | HARMAN de México S. de R.L de C.V.

Giro: | Industrial

Domicilio: | Av. Industria Minera #502 Querétaro, Qro México
Teléfono: | 442 238 2100 y 442 592 2775
E-mail: | Alejandro.Hernandez2@harman.com
RFC: | HME97227227D71

Nombre del contacto:

Alejandro Hernandez Pérez

Fuente: ITESS.
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 Fundamentos teoricos

2.1.1 Fundamentos del proyecto

Gonzalez (2021), en su obra titulada “Mejora en la toma de decisiones
mediante el médulo SAP PP del sistema SAP R/3 y el sistema Pretoria en la
gestion de produccidén de ceramica” menciona que un buen modelo de gestién de

produccion es una posible solucién para acceder al mundo competitivo de hoy.

La produccion ocupa un gran rol, es elemental que se establezca una
gestion de informacién efectiva; con ello, la informacién sera veraz y precisa para

elegir asertivamente las alternativas y asi mejorar la toma de decisiones.

Si se tiene la carencia de un sistema informatico ocasiona que las tareas
se realicen de forma manual causando registros de informacion erréneos o
incompletos causando deficiencia en la gestion de inventarios, baja calidad del

proceso y un deficiente manejo de recursos.

Gonzalez (2021), maneja el objetivo principal de “determinar el nivel de
correlaciéon de las dimensiones de éxito (Calidad de la Informacion, Sistema,
Servicio e Interfaz) del sistema SAP R/3 mddulo PP desde la perspectiva del
desempeno individual del usuario, en el uso y utilidad, la satisfaccion del usuario y

mejorando la toma de decisiones; para la gestion de produccion de ceramicas”.

Con la implementacion del moédulo PP de SAP, se lograron obtener
resultados positivos para todos los usuarios, a algunos les permitié ingresar
rapidamente al sistema para la consulta de la informacién que necesitaban, al
igual que al terminar los turnos podian generar un reporte de los pallets
entregados, para otros la trazabilidad de las ordenes se llevd a cabo de una mejor

manera, asi como también el control de los costos y materiales.
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Cruz de los Santos (2021), en su trabajo de estudio “Analisis para
implementacion de SAP en organizaciones del sector manufactura” describe que
al vivir en un mundo en donde la globalizacion provoca cambios constantes en la
tecnologia y la ciencia, es indispensable para los negocios y las organizaciones,
cuenten con un proceso formal para la administracion de sus recursos, por tal
motivo gran parte de las empresas y organizaciones estan confiando sus sistemas
de informacién a paquetes estandar pre configurados como son los Sistemas de

Planificacion de Recursos Empresariales (ERP).

SAP es una de las compafias lider en software ERP, el cual funciona
practicamente en todos los ambitos de la administracion empresarial, sobre todo
los que tienen que ver con la produccién, la logistica, el inventario, contabilidad,
etc. SAP es uno de los principales softwares que se utilizan en las empresas y
que se destaca por cubrir, tanto sus necesidades administrativas como las de sus

clientes y proporcionar las herramientas que se necesitan.

Como lo menciona Cruz de los Santos (2021), para lograr obtener una
buena implementacién de un sistema ERP, se necesita la cooperacion de todos
los miembros de la empresa, ademas de tener un conocimiento bien definido del
mapa general del proyecto, médulos a implementar, solicitar definiciones o mas
claras posibles de cada funcionalidad a desarrollar, de tal manera que le permita
conocer las implicaciones técnicas de cada funcionalidad, estimar correctamente

y definir los perfiles adecuados del equipo de desarrolladores ABAP.

Grube (2018), menciona en su obra titulada “El impacto de SAP en la
utilizacion de modelos de madurez de Business Process Management (BPM) en
proyectos ERP” durante varias décadas, la tecnologia de la informacion (Tl) ha
sido una plataforma importante y flexible para los procesos y las personas en su
gestion empresarial. Uno de los sistemas comerciales de Tl mas comunes fue
desarrollado por la empresa alemana SAP y proporciona una amplia gama de
funciones comerciales. Esta investigaciéon considera el impacto del software

empresarial SAP como parte de un enfoque de gestién particular.
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El objetivo general de esta tesis es mostrar las relaciones entre SAP, BPM
y los modelos de madurez BPM desde el punto de vista de SAP. Para ello, se
desarrollan diez principios dentro de esta investigacion, que sensibilizan a una

empresa para reconocer y mejorar las relaciones entre los tres temas.

También Grube (2018), describe que SAP ERP ayuda a las organizaciones
a estandarizar y automatizar procesos, una variedad de empresas implementa
SAP ERP como un sistema de TI lider para sus operaciones comerciales. SAP
afirma que se pueden lograr procesos comerciales 6ptimos, efectivos y flexibles
con su sistema ERP. Ademas, BPM tiene un enfoque en el disefio, optimizacién y

gestion de los procesos de negocio de una empresa.

Para la mayoria de las empresas el uso de SAP es una decision
estratégica. La gerencia espera una asociacion estable y a largo plazo si utilizan
el sistema SAP ERP y el sistema SAP es la herramienta de Tl central y lider para

la empresa.

Algunos expertos informan que un uso intensivo del sistema SAP puede
llevar a un mejor nivel de madurez si una empresa usa consistentemente un
sistema SAP ERP de acuerdo con las especificaciones estandar y utiliza los
procesos estandar predefinidos. Ademas, un sistema SAP proporciona la
funcionalidad para determinar, por ejemplo, KPI (Indicador clave de rendimiento),

con fines de control o, en general, respalda los procesos en las empresas.

Como menciona Grube (2018), existen algunos impactos y restricciones
que surgen cuando se utiliza un sistema SAP ERP dentro de un modelo de
madurez BPM. Por ejemplo, el sistema SAP no tiene la capacidad de mostrar
procesos como un mapa de procesos y como se estan ejecutando actualmente

dentro del sistema SAP.

Por esta razén, es dificil detectar interrupciones de medios entre diferentes

sistemas o determinar qué datos se estan procesando.

A menudo, los usuarios describen a SAP como demasiado laborioso,

demasiado costoso y demasiado inflexible.
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Esta es la razon por la cual las soluciones alternativas a menudo son
desarrolladas por Excel o Access, pero estas soluciones de terceros a menudo
consumen mas tiempo y son mas costosas de lo que se supuso inicialmente.
Dicha solucién siempre debe verse de manera critica dentro de un analisis de

madurez de BPM y compararse con una posible solucion de SAP.

Hautala (2020), describe su obra titulada “Digitalizacion de la cadena de
suministro: optimizacién de la fabrica flujo de materiales”, la competencia
intensificada de hoy y las cadenas de suministro avanzadas requieren una
digitalizacién aun mejor de la cadena de suministro para mejorar la eficiencia, la
confiabilidad de la entrega y la rentabilidad de la empresa. La digitalizacion de la
cadena de suministro se puede utilizar para respaldar la demanda cambiante en
tiempo real en la unidad de fabricacién, mediante la creacion de una cadena de
suministro inteligente que respalde una cadena de valor impulsada por la

demanda.

Los objetivos que menciona en su estudio son crear conocimiento mas
extendido sobre la cadena de suministro 4.0, SAP S/4HANA, asi como los
beneficios del sistema, ademas de dar respuestas a la pregunta ¢ cual podria ser

la practica beneficiosa para la empresa caso al implementar la nueva solucion?

La empresa en la cual se decidi6 realizar el estudio decidié permanecer en
el anonimato ya que mucha informacién es delicada en la unidad de negocio por

lo cual se decidié no presentarla.

El propdsito de estudio de esta tesis fue investigar cobmo el suministro
optimizado en tiempo real y la gestién de la cadena podria ayudar a satisfacer la
demanda de fabricacién variable mediante la creacién cadena de suministro

inteligente que respalda la cadena de suministro impulsada por la demanda.

Hautala (2020), menciona como es necesaria la planificacion con
herramientas que estén sincronizadas con diferentes niveles. La planificaciéon se
ve que va mas a torre de control concepto donde se abarca la planificacion total

de la cadena, a partir de suministros.
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La cadena de suministros implica desde la planificacion de ingenieria,
planificacion de proveedores, planificacion de inventario, planificacion de
produccion y planificacion de colaboracion. Hay muchas dependencias y

restricciones entre los diferentes niveles de planificacion.

La empresa en cuestién tiene muchas cosas buenas en su lugar para
alcanzar beneficios para implementar nuevos procesos. SAP S/4AHANA
proporciona muchas buenas herramientas nuevas para optimizar la cadena de
suministro. Procesos donde el caso de la empresa tiene los retos y debe ser

investigado con mas detalle.

Hautala (2020), hace mencion de la planificacion, ya que es uno de los
temas mas importantes para estabilizar la fabricacion. Coémo el proceso de
planificacion podria estandarizarse para tener el concepto de torre de control y
tener un control centralizado planificacion donde se mantienen y priorizan los

diferentes pedidos.

La limitacion de este estudio es que los resultados se basan en supuestos
tedricos y adoptado para la empresa de casos. Para tener una validez de esta
investigacion y resultados, el caso empresa debe implementar SAP S/4HANA.
Después de la implementacion del caso empresa debe cotejar el objetivo de la
implementacion y averiguar si los objetivos se cumplieron. Esta investigacion da la
informacion de que la gran cantidad de potenciales en SAP S/4HANA pero

necesita entender las interfaces entre SAP y el otro sistema.

Pérez (2019), puntualiza en su obra “Impacto de la implementaciéon de un
sistema SAP Business One en una empresa del sector de la distribuciéon”, las
herramientas de gestion son fundamentales actualmente en el funcionamiento
diario de cualquier empresa, y una de las mas importantes es SAP. Los objetivos
de su trabajo son conocer, a nivel tedrico, las ventajas e inconvenientes que se
derivan de la implementacion de una herramienta de estas caracteristicas, y el

impacto que supone la implementacion de una de las versiones de SAP.
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Es necesario conocer correctamente las ventajas e inconvenientes que
supone la implementacion de un sistema SAP, ya que ello ayudara a que la
empresa pueda decidir correctamente sobre si llevara a cabo dicha

implementacion o no.

Pérez (2019), detalla los procesos de la empresa después de implementar

SAP Business One mejoraron significativamente, por ejemplo:

La preventa de mercancias, tras la implementacién de SAP Business One,
se realiza mediante una tableta, en la cual se introducen los pedidos de los
clientes en el momento, y se sincroniza automaticamente con el servidor de la

empresa.

El sistema calcula automaticamente los kilos, los compara con el peso
maximo que puede soportar el camion, y manda una alerta si se sobrepasan,

obligando a quitar algun pedido o mercancia hasta alcanzar el punto éptimo.

Por cada camion de reparto hay asignada una tableta, esto permite a los

repartidores modificar cualquier aspecto relacionado con el pedido.

La gestion de cobro se realiza a través de la tableta incorporada en cada

camion.

La elaboracion de las facturas es mucho mas agil tras la implementacién de
SAP Business One.

La facilidad y rapidez de implementacién/adaptacion al sistema trae
consigo diversas dificultades que intervienen para poder lograr una comprension

mas rapida del sistema tanto para trabajadores, proveedores y clientes.

2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto

Para un buen funcionamiento de un sistema productivo, es necesario que
la informacion que se ingresa en las bases de datos sea la correcta, de lo
contrario se presentaran deficiencias a lo largo del proceso que traeran consigo

consecuencias como lo son: retrabajos, penalizaciones, perdida de dinero, etc.
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Hasta la fecha actual no se tiene registro de que se haya elaborado un
proyecto de caracteristicas similares a el que se plantea realizar en la empresa
HARMAN, ya que hasta el momento el mayor enfoque lo recibian el area de
lanzamientos para la fabricacién de nuevos modelos de productos y para el

acondicionamiento de las lineas de produccion. (HarmanQro, 2022).

2.2 Filosofia de la empresa

De acuerdo a HarmanQro (2022), se menciona la filosofia empresarial con

la cual se encuentra trabajando la compafiia para lograr alcanzar sus obijetivos.
2.2.1 Misién

En HARMAN, combinamos pasion y proposito para disefar y ofrecer
productos, sistemas, software y servicios inteligentes que conectan a las personas

donde quiera que estén.

Lideramos con integridad, innovamos con intencién e impulsamos la
excelencia operativa para inspirar actuaciones revolucionarias que generen valor

para el cliente y una sdlida rentabilidad para los accionistas.
2.2.2 Visién

Hacer que la vida sea mas conectada, entretenida, personalizada y

productiva.
2.2.3 Valores

Conforme a HarmanQro (2022), los valores que posee la empresa son:
¢ Integridad: hacer lo correcto sin comprometer tu integridad.
¢ Innovacion: Identifica las necesidades del cliente y encuentra soluciones.
¢ Inclusion: integra personas e ideas diversas.
e Trabajo en equipo y respeto: cultiva las relaciones y la reciprocidad.
e Excelencia: enfoque implacable en liderazgo de costos, ejecucion y

calidad.
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2.2.4 Objetivos

De acuerdo a HarmanQro (2022), se plantean diversos tipos de objetivos
que presenta la empresa HARMAN, los cuales espera llegar a cumplir en una

fecha especifica, como se indica a continuacion:
Objetivos generales:

e Para el afio 2025 llegar a la meta de $20 mil millones de délares de
ingresos de manera rentable.

¢ Innovar con experiencias inteligentes.

e Colaborar con socios lideres en la industria.

e Ejecutar en tiempo y con calidad.

e Liderazgo en costos de ejecucion.

e Capitalizar marcas iconicas.
Objetivos ambientales:

e Reduccion de energia 3%.
e Eliminacion de disposicion de residuos a relleno sanitario para el ano 2025.
e EI 85% de los residuos deben reciclarse o reutilizarse o combustible alterno

evitando la disposicion final.
Objetivos de seguridad:

e Mejora de incidentes registrables en un 10% segun los resultados del afio
2021.

e Mejorar el reporte de incidentes con tiempo perdido en un 10%segun los

resultados del afio 2021.
Objetivos de calidad:

e Verde en el sistema de evaluacion al cliente.
e Disminucion de cortos de no calidad.

e Aseguramiento de personal calificado ejecutando la operacion.
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2.3

Tecnologia actual de la empresa

En la tabla 2 se encuentran los principales programas y/o herramientas con

las que cuenta la organizacion, las cuales seran empleadas para llevar a cabo el

desarrollo del presente proyecto.

Tabla 2 Tecnologia de la empresa.

Programa

Descripcion

SAP

Sistema de Gestién
Empresarial (ERP) que
brinda las mejores practicas
de mercado a empresas de
diferentes segmentos, con
la intencién de mejorar la
eficiencia, control y gestion
de la informacion y los datos
de las empresas.

llustraciéon

Microsoft
Excel

Programa que permite
manipular datos numéricos
y de texto, analizar
informacion, generar
reportes, entre algunas
otras funciones.

Iniciando...

QMS Apps

Herramienta web para el

proceso business
management system
quality.

Protrans

Portal web del transportista
que facilita el proceso de
administracion de los
embarques que se
realizaran durante el dia,
ademas de proporcionar la
documentacion  necesaria
para realizar él envio de
materiales.
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Computadora

Maquina electronica que
facilita el procesamiento de
informacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Cadena de suministro

El concepto de “Cadena de Suministro” hace referencia al control y
seguimiento de todas las operaciones realizadas sobre el producto, desde las
materias primas hasta la entrega como producto terminado al cliente (Andino,
2006).

En lailustracidon 2, se muestra un ejemplo de una cadena de suministro.

Soed e T 5 B R

e e el e e e ek
Materia Prima Produccién Transporte gen.tro de Transporte Punto de venta Cliente final
Proveedores logistico _Distribucion. logistico Consumidor

Almacén

llustracion 2 Cadena de suministro.

Fuente: (Andino, 2006).
De una manera directa o indirecta, todos estan relacionados con el
mercado, por tanto, todos deben tener como meta la satisfaccion de los clientes

inmediatos y también de los finales, porque a todos les afectara la evolucion del
mercado (Andino, 2006).

3.1.1. Flujos de la cadena de suministro

De acuerdo a Andino (2006), la gestion de la cadena de suministros
consiste, esencialmente, en la gestion del flujo de materiales y del flujo de
informacion. Por tanto, a lo largo de la cadena de suministros coexisten dos tipos

de flujos.

e De materiales.

Transcurre desde el proveedor al cliente final.

e De informacion.
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Circula al contrario que el de materiales y se refiere a 6rdenes de compra,

datos sobre fecha de entrega, prestaciones de productos, etc.

Uno es consecuencia del otro, aunque la rapidez y eficiencia del primero es
consecuencia en gran medida de la del segundo, no obstante, el cliente final crea
su opinién de la cadena por los resultados del primero. Una buena gestion de la
cadena debe perseguir, entre otras cosas, mejorar en lo posible el flujo de
informacion, puesto que con poco esfuerzo se obtienen reducciones en tiempos y

mejoras en calidad (Andino, 2006).
3.2. Sistema ERP

Enterprise Resource Planning (ERP) es un tipo de software que las
organizaciones utilizan para gestionar las actividades empresariales diarias, como
la contabilidad, el aprovisionamiento, la gestién de proyectos, la gestién de
riesgos, el cumplimiento y las operaciones de la cadena de suministro. Una
solucion de ERP completa también incluye herramientas de gestion del
rendimiento empresarial, que ayudan a planificar, presupuestar, predecir y

notificar los resultados financieros de una organizaciéon (Navarro, 2018).

Como menciona Navarro (2018), los sistemas de ERP enlazan multitud de
procesos empresariales y facilitan el flujo de datos entre ellos. Los sistemas de
ERP recopilan los datos de las transacciones compartidos por las diversas
fuentes de una organizacion, eliminan los datos duplicados y proporcionan

integridad de datos mediante una unica fuente de confianza.
3.2.1 Importancia del ERP

El entorno empresarial ha cambiado de forma muy importante en los
ultimos anos. Estos cambios suelen relacionarse principalmente con la creciente
globalizacion de la economia, la consecuente internacionalizacion de los
mercados y la rapidez del cambio tecnoldgico. A su vez, estas circunstancias han
originado un incremento de la incertidumbre y en la competencia entre empresas
que han adaptado sus sistemas de informacion para poder mantener su posiciéon

en el mercado (Sierra y Escobar, 2015).
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Para hacer frente a este nuevo entorno, las empresas han ido incorporando
crecientemente las nuevas tecnologias de la informacion y de las
telecomunicaciones, las cuales se han convertido en un instrumento clave para
una gestion eficaz y eficiente, basicamente, por su capacidad de proceso de
grandes cantidades de informacion en muy poco tiempo y con unos costes

razonablemente bajos (Navarro, 2018).

Ahora bien, las tecnologias de la informacion y de las telecomunicaciones
deben integrarse en la organizacién de forma que se alcance una congruencia
con su estructura y estrategia, para que se pueda conseguir la maximizacién del

valor de los sistemas de informacién (Sierra y Escobar, 2015).

Un sistema de ERP brinda la automatizacion, integracion e inteligencia
esenciales para ejecutar eficientemente todas las operaciones cotidianas de
negocio. La mayoria o todos los datos de una organizacién deben residir en el
sistema de ERP para brindar una unica fuente de verdad en todo el negocio
(Navarro, 2018).

3.2.2 Ventajas del ERP

De acuerdo a Rico (2014), un sistema ERP tiene las siguientes ventajas:

e Mejora la toma de decisiones.

¢ Elimina duplicidades.

¢ Incrementa la flexibilidad y agilidad de la organizacioén.

¢ Permite la automatizacion de procesos.

e Brinda informacion de la empresa en tiempo real.

e Mejora la atencion al cliente.

¢ Aumenta el control de todos los procesos productivos.

e Ofrece mayor seguridad de la informacién.

e Unifica la informacién de la empresa y suprime barreras.

e Multiplica el retorno de la inversién.
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3.2.3 Desventajas del ERP

Como lo describe Rico (2014), un sistema ERP presenta las siguientes

desventajas:

Tiene un costo inicial alto.

Conlleva tiempo de adaptacion y de preparacion de los trabajadores.
Requiere de actualizaciones constantes.

Demanda de una inversion de capital adicional.

Exige un equipo considerable de desarrollo.

Implica redisefar los esquemas y procesos de trabajo.

Los beneficios no son inmediatos.

3.2.4 Ejemplos del ERP

A continuacién, se encuentran algunos ejemplos de algunos lugares donde

podemos encontrar sistemas ERP, segun Rico (2014):

Los servicios publicos deben revisar constantemente sus activos de capital,
no solo para cumplir con la demanda de servicios futuros, sino también
para reemplazar los activos antiguos. Sin un ERP, el esfuerzo por priorizar
estas grandes inversiones en activos seria dificil y propenso a errores. El
ERP también ayuda a resolver otro problema critico de la empresa de
servicios publicos: la prevision de repuestos. El hecho de no disponer de
las piezas adecuadas durante una disrupcidén puede crear un significativo
problema de servicio al cliente. Por otro lado, tener demasiados repuestos
significa costos excesivos y stock desactualizado.

Para los mayoristas, importadores, la entrega directa a tienda, y las
empresas 3PL/4PL, la entrega puntual es clave. Todas estas
organizaciones quieren reducir los costos de distribucion y aumentar la
rotacion de inventario. Para lograr estos objetivos, necesitan integracion de
la funcionalidad para gestidon de inventario, compras y logistica, asi como

procesos automatizados que se adapten a sus necesidades.
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e Los fabricantes discretos, por lotes y por procesos continuos, todos confian
en sistemas de ERP y cadena de suministro para cumplir con los objetivos
de calidad del producto, gestionar el uso de los activos, controlar los costos
de horas extra, manejar las devoluciones de los clientes, y mas. Los
fabricantes también pueden obtener un control de inventario de punta a
punta supervisando los movimientos de stock, identificando productos de
alto y bajo rendimiento, y gestionando las compras de manera mas
eficiente.

e Las empresas de servicios, incluidas las de contabilidad; impuestos,
ingenieria, Tl (tecnologias de la informacion), legales, y otras empresas de
servicios profesionales, requieren una potente tecnologia de ERP movil en
tiempo real para equilibrar los compromisos de prestacion de servicios con
la salud financiera. La clave para el éxito del servicio profesional es la
capacidad de cumplir con los plazos y, al mismo tiempo, gestionar la
rentabilidad del proyecto, el uso de recursos, el reconocimiento de
ingresos, los objetivos de ingresos recurrentes, y las oportunidades de
crecimiento.

e EIl comercio minorista ha experimentado una transformacion significativa
ahora que el e-commerce se ha fusionado con otros canales de venta, asi
como con las operaciones fisicas. La capacidad de brindar opciones por
autoservicio para identificar, configurar, comprar y enviar productos
depende de los datos integrados. Un ERP moderno también ayuda a los
minoristas a reducir el abandono de los carritos, mejorar las conversiones
en los sitios web, aumentar el valor promedio de los pedidos, y aumentar el

valor del ciclo de vida del cliente.
3.3. Sistema SAP

SAP es uno de los principales productores mundiales de software para
gestion de procesos de negocio, y desarrolla soluciones que facilitan el
procesamiento eficaz de datos y el flujo de informacién entre las organizaciones
(IBM, 2015).
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El nombre SAP, es la sigla del nombre aleman original de la empresa:
Systemanalyse Programmentwicklung, que se traduce como "desarrollo de

programas de analisis de sistemas" (IBM, 2015).
3.3.1. Origen del sistema SAP

SAP comenzé con un pequeno grupo de amigos que tenian una gran idea:
la visibn de una empresa conectada digitalmente. Dietmar Hopp, Klaus Tschira,
Hans-Werner Hector, Hasso Plattner y Claus Wellenreuther fundaron la empresa
en 1972 como una asociacion privada y lanzaron el primer producto comercial un

ano después (SAP Financial Consolidation, 2021).
3.3.2 Ventajas del sistema SAP

En base a SAP Financial Consolidatiéon (2021), SAP presenta diversas

ventajas, entre las que destacan:

e Permite acelerar los flujos de trabajo gracias a la automatizacién de los
procesos y la comunicacion entre departamentos.

e Mejora la eficiencia operativa.

e Optimiza la toma de decisiones gracias al analisis de datos de calidad.

e Una buena implementacion puede reportar un aumento en los beneficios.

e Ayuda a gestionar negocios, independientemente de su tamano, para ser
rentables.

e Permite a los negocios adaptarse continuamente y crecer de manera
sostenible.

e Permite comprender y responder mejor a los clientes, mejorando asi sus
experiencias.

e Permite disefiar de una manera mas eficaz toda la cadena de valor.

e Se puede usar para crear pronosticos y evitar asi futuros problemas o
situaciones de riesgo para la viabilidad del negocio.

¢ Ayuda a los clientes a vincular datos operativos de los procesos de negocio

con datos de experiencia sobre factores emocionales.
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e Permite una mayor escalabilidad gracias a la opcion de poder agregar

nuevas funciones al sistema segun las necesidades de los clientes.
3.3.3 Desventajas del sistema SAP

De acuerdo a SAP Financial Consolidation (2021), en el sistema SAP se

presentan varias desventajas, entre las que destacan:

e Puede resultar un software de dificil empleo para los trabajadores.
Requiere de cierta formacion para poder exprimir al maximo las opciones
que ofrece.

e Su implementacion puede ser un proceso lento. Es un software de gran
tamafo que contiene muchos sectores de gestion del negocio, los cuales
se van agregando de forma progresiva a la base de datos.

e Su instalacién y funcionamiento requiere de equipos potentes, por lo que
su implementacion supone un alto coste que no todas las organizaciones
pueden soportar.

e Requiere de actualizaciones constantes para optimizar al maximo sus
prestaciones.

e Personal cualificado capaz de utilizarlo correctamente. Puede comportar un
gasto de personal, ya que su mantenimiento debe ser realizado por

profesionales IT.

3.4. Lean Manufacturing

La filosofia Lean Manufacturing, también conocida como Lean Production,
es un sistema de organizacion del trabajo que pone el foco en la mejora del
sistema de produccion. Para esto se basa en la eliminacion de aquellas
actividades que no aportan valor al proceso ni al cliente. Estas se denominan
despilfarros o desperdicios, y son aquellas tareas que implican Ia
sobreproduccion, altos tiempos de espera o desperfectos en los productos, por

citar algunos ejemplos.
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La filosofia Lean Manufacturing cuenta con varias herramientas tal como se
muestra en la ilustracion 3, las cuales nos ayudan a resolver distintas

problematicas que se nos puedan presentar (Rajadell y Sanchez, 2010).

N

llustraciéon 3 Herramientas Lean Manufacturing.

Fuente: (Rajadell y Sanchez, 2010).

3.4.1 Ventajas de Lean Manufacturing

De acuerdo a Hernandez y Vizan (2013), las ventajas que ofrece el Lean

Manufacturing son:

e Reduccion considerable en los tiempos de entrega: permite un
acortamiento en el tiempo comprendido entre una orden de compra y su
entrega al cliente.

¢ Reduccion en los gastos de produccion.

e Aumento en la productividad: mayores beneficios en la consecucion de los
mismos productos finales.

e Mejoras de la calidad.

¢ Reduccion en el inventario y en el stock de los productos.

e Gran control en los desperdicios del proceso.
3.4.2 Desventajas de Lean Manufacturing

Las desventajas que tiene la filosofia Lean Manufacturing segun

Hernandez y Vizan (2013) son:
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e Puede ocurrir un desabastecimiento puntual del producto: los procesos
Lean deben seguirse con gran precision, ya que, en caso contrario, pueden
producirse cuellos de botella, tiempos de cambio en el producto o en su
calidad, ocasionando problemas de produccion e insatisfaccion en los
clientes.

e Problemas entre personal y direccion: tanto el cambio en la produccion
como la reduccién de costes, pueden implicar problemas en los
trabajadores de la industria, ya que se traduciran en recortes o cambios
con respecto a su status quo original.

e Importantes gastos durante su implementacion: esta metodologia no se
aplica de la noche a la manana, es necesario un cierto tiempo y como
consecuencia de ello, unos costes hasta que todo el mundo implicado
consiga una buena compenetracion. Esto se traduce en que es posible,
que empresas pequefas no puedan sufrir estos gastos durante este
proceso. En estas situaciones, se recomienda aplicar el Lean Management
& Kaizen.

La necesidad de una revision profunda en los sistemas productivos: esto
puede ocasionar problemas derivados en estrés y resistencia por parte de ciertos
empleados, influenciando negativamente al resto de la plantilla para que no estén

de acuerdo con implementar el Lean Manufacturing dentro de la industria.
3.5. Desperdicios

Consiste en todas aquellas acciones y pasos de su proceso que no afiaden
valor al cliente. En otras palabras, el desperdicio es cualquier proceso que el
cliente no quiere pagar. El transporte, el inventario, los movimientos innecesarios,
la espera de otras personas, la sobreproduccion, el sobre procesamiento, los
defectos y el talento e ingenio humano no utilizados son una gran sefial de que su
empresa necesita invertir en una herramienta de gestién esbelta. Ahora bien, la
mayoria de dichas herramientas son genéricas y no estan adaptadas a una

industria especifica (Rajadell y Sanchez, 2010).
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3.5.1. Tipos de desperdicios
De acuerdo a Rajadedell y Sanchez (2010), hay dos tipos principales de

desechos:

e Desperdicio necesario — no agrega valor, pero es necesario para que las
cosas se hagan con calidad. Dichas actividades pueden ser pruebas,
planificacion, informes, etc.

e Desperdicio puro — no agrega valor y es innecesario. Todo lo que no aporta
valor y puede ser removido del proceso inmediatamente. Cualquier forma

de espera puede describirse como un desperdicio puro.
3.5.2. Desperdicios de Lean Manufacturing

Lean Manufacturing, se basa en un método sistematico de eliminacién de
desperdicios y de creacion de flujo en el proceso de produccién segun Rajadell y

Sanchez (2010), los 8 desperdicios de Lean Manufacturing son:

e Sobreproduccién

Producir mas significa que has excedido la demanda del cliente, lo que genera
costos adicionales. El exceso de productos o tareas requieren transporte
adicional, movimiento excesivo, mayor tiempo de espera, etc.

e Espera

Este es probablemente el desperdicio mas facil de reconocer. Mientras los
bienes o tareas no se muevan, se produce el desperdicio de la espera.

e Transporte

Este tipo de desperdicio es cuando mueves recursos (materiales) y ese
movimiento no agrega valor al producto. El excesivo movimiento de materiales
puede ser costoso para tu negocio y causar dainos a la calidad.

e Sobre procesamiento

Este tipo de desperdicio generalmente se refleja en el trabajo que no aporta
valor adicional o aporta mas valor del requerido. Esto puede ser agregar
funciones adicionales a un producto determinado que nadie va a usar, pero que

aumentan los costos de tu negocio.
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e Inventario

El inventario excesivo es a menudo el resultado de tener inventarios "por si
acaso". En tales casos, las empresas se abarrotan para satisfacer una demanda
inesperada, protegerse contra demoras en la producciéon, baja calidad u otros
problemas.

¢ Movimiento

Este tipo de desperdicio incluye movimientos de empleados (0 maquinaria)
que son complicados e innecesarios. Estos pueden causar lesiones, alargar
tiempos de produccion y mas.

e Defectos

Los defectos pueden causar retrabajo o, peor aun, pueden provocar chatarra.
Por lo general, el trabajo defectuoso deberia regresar a la produccion, y esto
cuesta tiempo valioso.

e Talento subutilizado

Este desperdicio es uno de los mas sutiles, porque no se puede detectar a
corto plazo: se da cuando el personal esta infrautilizado (talento no utilizado) y la
empresa desaprovecha las habilidades, conocimiento y experiencia de su

personal.
3.6. Herramientas de Lean Manufacturing

3.6.1. Cero defectos

La calidad no cuesta. No es un regalo, pero es gratuita. Lo que cuesta son
las cosas que no tienen calidad todas las acciones que resultan de no hacer bien

las cosas a la primera vez (Crosby,1987).
3.6.1.1. El costo de la calidad

El costo de la calidad es lo que se gasta por hacer las cosas mal. Es el
desperdicio, el volver a hacer las cosas, el dar servicio tras servicio, la garantia, la
inspeccion, las pruebas y actividades similares que se hacen necesarias debido a

los problemas por no cumplir con los requisitos (Crosby,1987).
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3.6.1.2. Principales errores cometidos

Creer que la calidad significa excelencia, lujo, brillo o peso. La palabra
"calidad" se emplea para indicar el valor relativo de las cosas en frases tales
como "buena calidad", "mala calidad" y aquella atrevida expresion moderna de
"calidad de vida". "Calidad de vida" es un cliché porque cada persona que la
escucha supone que quien la formula quiere decir con exactitud lo que ella
entiende con esa frase. Es una situacion en que los individuos hablan a la ligera

de algo sin nunca tomarse el trabajo de definirlo (Crosby,1987).

Esta es precisamente la razon por la que debemos definir la calidad como
el "cumplir con los requisitos" si es que la vamos a administrar. Por tanto, aquellos
que quieren hablar de calidad de vida, deben definir esa vida en términos
especificos tales como ingreso deseado, salubridad, control de la contaminacién,
programas politicos y otros elementos mensurables. Cuando todos los criterios
estan definidos y explicados, entonces se hace factible y practico medir la calidad
de vida (Crosby,1987).

El segundo supuesto erréneo es el de que la calidad es intangible y, por
tanto, no es medible. De hecho, la calidad se puede medir con toda precisién con
uno de los mas viejos y respetados metros “el dinero contante y sonante”. Ignorar
este hecho ha conducido a muchos gerentes a descartar la calidad como algo que
no se puede manejar. Piensan que calidad significa excelencia y pierden su
tiempo en acaloradas discusiones que le hacen imposible a la gerencia tomar
medidas logicas y especificas para lograr calidad. La calidad se mide por el costo
de la calidad, el cual, como hemos dicho, es el gasto ocasionado por no cumplir

con los requisitos el costo de hacer las cosas mal (Crosby,1987).

El tercer supuesto erroneo es creer que existe una "economia" de la
calidad. La excusa mas frecuente dada por los gerentes para no hacer nada es la
de que "nuestro trabajo es diferente". Lo que quieren decir es que no pueden
pagar lo que les cuesta hacerlo bien. Desde luego, esto es sefal de que no

entienden la calidad y que preferirian que uno los dejara en paz.
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Si los presiona, ellos le contaran algun caso de "chapeado en oro" en que
un disefador cre6 un producto que no se pudo vender por insistir en agregarle
algun componente de lujo. Entonces, en ese momento, es apropiado explicar el
verdadero significado de la palabra "calidad" y sefialar que siempre es mas barato
hacer bien las cosas desde la primera vez. Si quieren asegurarse de que estan
empleando el proceso mas barato posible, deben profundizar en la certificacion

del proceso y la calificacién del producto. (Crosby,1987).

El cuarto supuesto que ocasiona problemas es aquel que dice que todos
los problemas de calidad son originados por los obreros, en especial aquellos del
area de produccién. Es practicamente imposible encontrar una revista de
negocios que no incluya algun articulo acerca de las cada vez mas bajas normas
que tienen los trabajadores y de la pobre calidad en las cadenas de montaje. Muy
pocos profesionales de la calidad pueden hablar por mucho rato de cémo
cumplen los productos con los requisitos sin enfatizar el como la gente ya no
trabaja como antes. En la realidad, el personal de los talleres trabaja tan bien
como siempre lo ha hecho y mucho mas productivamente que en el pasado. Ellos

generan mucho menos problemas que sus colegas de las oficinas (Crosby,1987).

El quinto supuesto erroneo es el de que la calidad se origina en el
departamento de calidad. Desafortunadamente, la mayoria de los profesionales
de la calidad sienten que son responsables por la calidad en su compafia, por lo
que esta suposicion estd muy arraigada. Sin embargo, los frecuentes
autorreproches que se hacen los gerentes de calidad que insisten en que ellos
son culpables de los problemas de calidad, deberian hacernos reflexionar un
poco. Esos que insisten en que el "problema de calidad" es debido a que el
departamento de calidad cometid algun error, estan cargando con problemas
ajenos. Deberan aprender a llamar a los problemas por los nombres de quienes
los ocasionan: problemas de contabilidad, de produccion, de disefo, de
administracién interna, de recepcion, etc. De no hacerlo asi, se les hara
responsables de resolver problemas sobre los que no tienen control alguno
(Crosby,1987).
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3.6.2. 58

Esta metodologia se desarrolla en 5 pasos y sirve para generar una cultura
organizacional de disciplina en cuanto a orden y limpieza de cualquier area dentro
de la empresa. Es la base para la implementacion de otras herramientas de
mejora. Estos 5 pasos son: eliminar, orden, limpiar, estandarizar, disciplina. Se
recomienda se sigan los pasos en orden durante su implementacion (Rojas y
Gisbert, 2017).

La implantacion de las 5S sigue normalmente un proceso de cinco pasos
cuyo desarrollo implica la asignacion de recursos, la adaptacién a la cultura de la
empresa y la consideracion de aspectos humanos. La direccién de la empresa ha
de estar convencida de que las 5S suponen una inversion de tiempo por parte de
los operarios y la aparicion de unas actividades que deberan mantenerse en el
tiempo. Ademas, se debe preparar un material didactico para explicar a los
operarios la importancia de las 5S y los conceptos basicos de la metodologia.
Para empezar la implantacion de las 5S, habra que escoger un area piloto y
concentrase en ella, porque servira como aprendizaje y punto de partida para el

despliegue al resto de la organizacion (Maldonado, 2008).

Esta area piloto debe ser muy bien conocida, debe representar a priori una
probabilidad alta de éxito de forma que permita obtener resultados significativos y
rapidos. Los habitos de comportamiento que se consiguen con las 5S lograran
que las demas técnicas Lean se implanten con mayor facilidad. El principio de las
5S puede ser utilizado para romper con los viejos procedimientos existentes y
adoptar una cultura nueva a efectos de incluir el mantenimiento del orden, la
limpieza e higiene y la seguridad como un factor esencial dentro del proceso
productivo, de la calidad y de los objetivos generales de la organizacidon. Es por
esto que es de suma importancia la aplicacién de la estrategia de las 5S como
inicio del camino hacia una cultura Lean. En la ilustracion 4, se resume los

principios basicos y su implantacion en cinco pasos o fases (Maldonado, 2008).
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Autodiscipli Crear habito

Estandarizacién Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa v cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

llustracién 4 Principios basicos de las 5S.
Fuente: (Arrieta, 2011).

3.6.2.1. Beneficios de las 5S
Los beneficios de las 5S de acuerdo a Arrieta (2011), son:

e Facilita el acceso y devolucion de piezas, herramientas durante la
ejecucion del trabajo.

e Evita busqueda innecesaria de objetos en la realizacién del trabajo.

e Mantiene las condiciones necesarias para el cuidado de las herramientas,
equipo, maquinaria, mobiliario, instalaciones y otros materiales.

¢ Mejora visualmente el ambiente de trabajo.

e Creacion y mantenimiento de condiciones seguras para realizar el trabajo.

e Reduce las pérdidas de herramientas u objetos necesarios para hacer el
trabajo.

e Crea las bases para incorporar nuevas metodologias de mejoramiento
continuo.

e Es aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio.

e Participacion en equipo.
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3.6.3. Poka Yoke

Los Sistemas poka-yoke son la herramienta de produccion, que se enfoca
en la mejora continua de la calidad de los productos y servicios, utilizando
mecanismos o dispositivos muy simples en la mayoria de los casos y, a veces,
implementando automatizaciones para el logro de mejoras de la calidad. Estos
sistemas fueron desarrollados por el ingeniero japonés Shigeo Shingo, que busco
con esta herramienta eliminar las inspecciones de control de calidad (Maldonado,
2008).

Dichos métodos son denominados “Sistemas a prueba de errores” (fool
proofing —a prueba de tontos—), y la idea detras de ellos es respetar la inteligencia
de los trabajadores, y liberarles tiempo en sus puestos de trabajo, para que se

puedan dedicar a actividades mas productivas (Maldonado, 2008).

El origen de los Sistemas poka-yoke se basd en el mejoramiento de la
calidad de los productos y los procesos, aunque esta mejora no se quedo alli: los
Sistemas poka-yoke han encontrado muy buen espacio en otras areas
funcionales y administrativas de las empresas, logrando mejoras en sus procesos,
y en la seguridad y bienestar de las personas que trabajan en las areas donde

son aplicados (Arrieta, 2011).
3.6.3.1. Causa de los defectos

Antes de definir el origen de los defectos, es importante conocer qué es un

error y qué es un defecto, Maldonado (2008), los describe como:

e Error:

Es el seguimiento o desarrollo inadecuado de un procedimiento.

e Defecto:

Es la carencia de las cualidades de un producto o servicio.

Verificar la tabla 3 para una mejor comprension.
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Tabla 3 Ejemplo de errores y defectos.

Error

Defecto

Uso del material inadecuado para
producir.

Producto con una fisura en su
superficie.

Montaje por equivocacion de una
pieza que no corresponde.

Empaque con las letras de la
impresion ilegibles.

Mala formulacién de la mezcla
por poca legibilidad del estandar.

Producto guardado en el empaque
gue no es el correcto.

Olvidarse de encender una maquina
de apoyo al proceso productivo.

Producto manchado.

Usar la herramienta que no
corresponde.

Envio del producto al destino
equivocado.

Fuente: (Maldonado, 2008).

3.6.4. Gestion visual

La gestion visual es una herramienta de Lean Manufacturing que ayuda

con la estandarizacién de procesos y politicas, mediante distintos medios de

comunicacion atractivos a la vista y simples de entender (Maldonado, 2008).

Es la mejor manera de homologar actividades y mantener enterados a

todos los involucrados de los avances, asi como las actualizaciones que existan.

La clave estda en saber comunicar la informacién en pocas palabras y hacer

anuncios llamativos y faciles de entender (Rodriguez, 2018).

En la actualidad, recibimos mucha informaciéon de manera visual, no solo

porque es mas rapida de comunicar, sino que crea un impacto directo en las

personas, esta es la particularidad de la gestion visual, comunicar informacién

facil y clara, tal como se muestra en la ilustracion 5.

~a
€o

g
a
\.

llustracion 5 Ejemplo de ayuda visual.

Fuente: https://alfasaac.com/que-son-los-apoyos-visuales-y-como-se-diferencian-de-los-saac/.
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Cuando se agrega un complemento de gestion visual, con imagenes claras
e indicaciones precisas se evitan retrabajos, desperdicios, ademas se acelera el
proceso de aprendizaje y los tiempos de operacion. Evita tener que revisar los
manuales o preguntar a otros operarios que no estén del todo enterados (Arrieta,
2011).

3.6.4.1. Objetivos de la gestién visual

La gestion visual estd enfocada a guiar a las personas a una toma de
decisiones correcta, por ejemplo: sefalamientos de advertencia, peligro,
precaucion, etc. Sin embargo, hay situaciones especificas que este tipo de
comunicacion visual es vital para evitar errores en los procesos operativos
(Maldonado, 2008).

Un ejemplo muy claro que menciona Rodriguez (2018), de esto es: en una
linea de produccion existen 5 maquinas que necesitan ser calibradas en rangos y
formas distintas. Si bien un operario experto conocera de memoria estos datos,
los auxiliares 0 nuevos operarios no, es por eso que debe existir un sefialamiento
0 aviso sobre las especificaciones que deben emplearse para cada tipo de

maquina.
3.6.4.2. Ventajas de la gestion visual

Segun Rodriguez (2018), la gestion visual trae consigo las siguientes
ventajas:

e Otorgar informacion clara.

e Capacidad para reaccionar de forma rapida ante los problemas.

e Estandarizar métodos de trabajo.

e Medir avances y mejoras de la operacion.

e Garantizar que se cumplan las politicas de procesos.

e Informar los datos mas relevantes de cada proceso.

e Mantener actualizado a todo el personal de las nuevas metodologias y
estrategias.

e Homologar las prioridades del proceso operativo.
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e Detectar desviaciones de los procesos.

e Brindar informacién de utilidad mediante tablas y graficos comparativos.
e Incrementar y mejorar la comunicacion entre distintas areas.

¢ Anadlisis de resultados.

e Consejos de seguridad.

e Monitoreo al control de calidad.

e Seguimiento de resultados en la produccion.
3.6.5. Manual de procedimientos

Los manuales de procedimientos son instrumentos administrativos que
apoyan el que hacer institucional y estan considerados como documentos
fundamentales para la coordinacidon, direccion, evaluacién y el control

administrativo, asi como para consulta en el desarrollo cotidiano de actividades.
3.6.5.1. Importancia de un manual de procedimientos

El objetivo principal de estos manuales es establecer de manera clara y
comprensiva para todos los miembros de una plantilla de trabajo los pasos a
seguir, procedimientos a cumplir y resultados a obtener al realizar una actividad
dentro de la organizacion. A través de estas herramientas es posible crear un
paradigma de trabajo que regule las operaciones dentro de tu empresa y que

asegure que se obtendran los resultados esperados (Mayor, 2004).
3.6.5.2. Caracteristicas de un manual de procedimientos

En base a lo que menciona Mayor (2004), un manual de procedimientos

posee las siguientes caracteristicas:

e Tiene como fin estandarizar acciones, por lo que debe ser un documento
de consulta disponible para todos los involucrados en un proceso.

e Debe incluir un analisis comprensivo del procedimiento, que ofrezca
soluciones a diversas situaciones y provea a quien lo consulta de

informacion integral sobre la actividad a realizar.
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No puede ser solamente descriptivo, sino prescriptivo, por lo que debe
exponer lineamientos y no solo sugerencias de accion.
Debe establecer los limites de accion de los colaboradores y las
responsabilidades en el seguimiento de sus protocolos.
Son documentos escritos para quienes desempefian sus funciones en la
empresa, por lo que deben estar adaptados para sus conocimientos

técnicos, lenguajes y niveles de comprension analitica.
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1 Enfoque de investigacion

El presente proyecto tuvo un enfoque cualitativo, ya que, segun Otero
(2018), en un enfoque cualitativo el investigador inicia su estudio examinando el
contexto donde trabajara y en este proceso desarrolla una teoria coherente con lo
que observa que ocurre haciendo su trabajo inductivo que le permita explorar y

describir los fendmenos que estudia para luego generar perspectivas tedricas.

El objetivo de la investigacion cualitativa es el de proporcionar una
metodologia de investigacion que permita comprender el complejo mundo de la
experiencia vivida desde el punto de vista de las personas que la viven (Taylor y
Bogdan, 1984).

El enfoque cualitativo, tiene como objetivo la descripcion de las cualidades
de un fendmeno. Busca un concepto que pueda abarcar una parte de la realidad.
No se trata de probar o de medir en qué grado una cierta cualidad se encuentra
en un cierto acontecimiento dado, sino de descubrir tantas cualidades como sea
posible (Mendoza, 2019).

La investigacion cualitativa implica recopilar y analizar datos no numéricos
para comprender conceptos, opiniones 0 experiencias, asi como datos sobre
experiencias vividas o comportamientos, con los significados que las personas les

atribuyen. Por esta razon, los resultados se expresan en palabras (Otero, 2018).

Este tipo de investigacion presento una mayor influencia en la realizaciéon
del proyecto, debido a que se enfoca en comprender lo que esta sucediendo
alrededor, mediante la utilizacion de herramientas y técnicas que se tienen a

disposicion.
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Con la investigacion cualitativa, el no tener una cronologia que se debiera
seguir para el descubrimiento de factores que afectan las actividades del area,
permitio el hallazgo espontaneo de problemas que se presentaron en la MBU de
BMW, permitiendo cualificar los motivos del surgimiento de los mismos,
obteniendo una mayor comprension de ellos, facilitando la exploracion de

soluciones benéficas y optimas para la empresa.

La investigacion cuantitativa considera que el conocimiento debe ser
objetivo, y que este se genera a partir de un proceso deductivo en el que, a través
de la medicacién numérica y el analisis estadistico inferencial, se prueban
hipétesis previamente formuladas. centra su atencion en los datos, cuyos
resultados se pueden expresar de manera numérica: porcentajes, cifras exactas,
proporciones, etc., pues a partir del analisis de estos datos, se obtienen las

conclusiones buscadas (Otero, 2018).

La investigacion cuantitativa se presentdé en el proyecto al momento de
surgir la necesidad de analizar datos numéricos, como lo fue el analisis de
tiempos en que se realizan ciertas actividades, por mencionar algunas, el seteo

de un numero de parte, creacion de un SA, realizacion de inventarios, etc.

El area de aplicacion principal que tuvo, fue al verificar la informacién de
SAP, y analizar la cantidad de RedlDocs existentes en el sistema, para
posteriormente, aplicar las soluciones propuestas, y volver a analizar el sistema

cuantificando la cantidad de RedIDos que se lograron corregir.

En la tabla 4 se muestra una comparacion entre las principales diferencias

de una investigacion cualitativa y cuantitativa.

Tabla 4 Comparacion de la investigacion cualitativa y cuantitativa.

Investigacion cualitativa Investigacion cuantitativa
Centrada en la fenomenologia vy | Basada en la induccién probabilistica
comprension. del positivismo légico.

Observacioén naturista sin control. Medicion penetrante y controlada.
Subijetiva. Objetiva.

Exploratoria, inductiva y descriptiva. Confirmatoria, inferencial, deductiva.
Orientada al proceso. Orientada al resultado.
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Datos "ricos y profundos”. Datos "sd6lidos y repetibles".

No generalizable. Generalizable.

Realidad dinamica. Realidad estatica.

Fuente: (Mendoza, 2019).

La aplicacion de investigaciones cualitativas y cuantitativas da el
surgimiento de un nuevo enfoque de investigacion, llamado mixto, segun
Mendoza (2019), este enfoque se utiliza cuando se requiere una mejor
comprension del problema de investigacion, y que no te podria dar cada uno de

estos métodos por separado.

El analisis de este tipo de datos consiste en analizar estadisticamente las
puntuaciones recopiladas, por ejemplo, a través de encuestas, para responder a

las preguntas de investigacién o probar las hipoétesis.

Los datos cualitativos son informacién abierta que el investigador suele
recopilar mediante entrevistas, grupos de discusion y observaciones. El analisis
de los datos cualitativos (palabras, textos o comportamientos) suele consistir en
separarlos por categorias para conocer la diversidad de ideas reunidas durante la

recopilacion de datos.

Al realizar una investigacion mixta, tanto de datos cuantitativos y
cualitativos, el investigador gana amplitud y profundidad en la comprension y
corroboracion, a la vez que compensa las debilidades inherentes del uso de cada

enfoque por separado (Mendoza, 2019).
De acuerdo a Mendoza (2019), las ventajas de la investigacion mixta son:

e Al utilizar ambos tipos de investigacion, las fortalezas de cada enfoque

pueden compensar los puntos débiles del otro.

e Proporciona una comprension mas completa y exhaustiva del problema de

investigacion que al hacerlo por separado.

e Proporciona un mejor enfoque al desarrollar mejores instrumentos y mas

especificos de acuerdo al contexto de la investigacion.

e Ayuda a explicar los hallazgos o cémo funcionan los procesos causales.
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e Formula el planteamiento del problema con mayor claridad y encuentra la
mejor forma de abordarlo tanto de forma tedrica como practica.
e Lograr una perspectiva mas profunda y amplia de los fendmenos.

¢ Produce datos mas variados mediante la multiplicidad de observaciones.

Desventajas y limitaciones segun Mendoza (2019):

e El disefio de la investigacion puede ser muy complejo.

e Se requiere mucho mas tiempo y recursos para planificar e implementar
este tipo de investigacion.

e Puede ser dificil planificar y aplicar un método utilizando los resultados de
otro.

e Puede ser poco clara la forma de resolver las discrepancias que surjan en

la interpretacién de los resultados.

En la elaboracion del presente proyecto, la investigacion mixta permitié el
analisis de diversos factores, tanto cualitativos como cuantitativo, y la relacién que
existe entre ambos para la presentacion final de los resultados, permitiendo
obtener un conocimiento mas concreto y detallado del origen de los problemas en
la MBU de BMW, ocasionando el desarrollo de estrategias claras para la solucién

especifica del problema, tal como lo fue el manual de procedimientos.

4.2 Tipo de investigacion

El tipo de investigacion que se aplicd para el desarrollo del proyecto fue
investigacion aplicada, de acuerdo a Nieto (2018), este tipo de investigacion esta
orientada a resolver los problemas que se presentan en los procesos de
produccion, distribucidn, circulacién, y consumo de bienes y servicios de cualquier
actividad humana. Se denomina aplicadas; porque en base a investigacion
basica, pura o fundamental en las ciencias facticas o formales se formulan

hipotesis de trabajo para resolver los problemas de la vida productiva.
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Este tipo de investigaciones estan orientadas a mejorar, perfeccionar u
optimizar el funcionamiento de los sistemas, los procedimientos, normas, reglas
tecnolégicas actuales a la luz de los avances de la ciencia y la tecnologia; por
tanto, este tipo de investigacidn no se presta a la calificacion de verdadero, falso o
probable sino a la de eficiente, deficiente, ineficiente, eficaz o ineficaz (Naupas,
2018).

La investigacién aplicada tuvo una gran intervencién dentro del proyecto,
ya que, mediante esta, se pudo dar el desarrollo de analisis y encuestas que
permitieron la creacion de multiples herramientas como lo fue el manual de
procedimientos, las ayudas visuales, que favorecieron la correccién de datos
erréneos del sistema, causados por un problema en especifico, lo que genero un

funcionamiento mas optimo del sistema (Naupas, 2018).

Un tipo de investigacion que se aplico en el transcurso del proyecto, fue la
investigacion descriptiva, segun Marquez (2019), es aquella que busca el “qué”
del objeto de estudio, mas que el “por qué”. Como su nombre lo indica, busca
describir y explicar lo que se investiga, pero no dar las razones por las cuales

eso tiene lugar (Marquez, 2019).

La investigacion descriptiva se refiere al disefio de la investigacion,
creacion de preguntas y analisis de datos que se llevaran a cabo sobre el tema.
Se conoce como método de investigacion observacional porque ninguna de las

variables que forman parte del estudio esta influenciada (Pérez, 2020).

La investigacion descriptiva es un método que intenta recopilar informacion
cuantificable para ser utilizada en el andlisis estadistico de la muestra de
poblacion. Es una herramienta popular de investigacion de mercado que permite

recopilar y describir la naturaleza del segmento demografico (Marquez, 2019).

En la investigacion descriptiva, ninguna de las variables esta influenciada
de ninguna manera, sino que utiliza métodos de observacion para llevar a cabo el
estudio. Por lo tanto, la naturaleza de las variables o su comportamiento no esta

en manos del investigador (Pérez, 2020).
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Los datos recogidos y analizados a partir de la investigacion descriptiva

pueden ser investigados mas a fondo utilizando diferentes técnicas. Ademas,

ayudan a determinar los tipos de métodos de investigacion que se utilizaran para

la investigacion subsiguiente (Marquez, 2019).

Algunas de las principales ventajas de la investigacion descriptiva segun

Pérez (2020), son:

Recoleccion de datos: la investigacion descriptiva puede llevarse a cabo
utilizando métodos especificos de recoleccién de datos como el método de
observacion, estudios de casos y encuesta. Entre estos tres, se cubren
todos los métodos principales de recoleccion de datos, lo que proporciona
informacion para futuras investigaciones o incluso para desarrollar
hipétesis del objeto de investigacion.

Datos variados: dado que los datos recopilados son tanto cualitativos como
cuantitativos, se tiene una comprension holistica de un tema de
investigacion. esto hace que los datos que no se planearon para ser
recolectados sean rastreados y que los datos sean variados, diversos y
exhaustivos.

Entorno natural: la investigacion descriptiva permite que la investigacién se
lleve a cabo en el entorno natural del encuestado, lo que garantiza la
recopilacion de datos honestos y de alta calidad.

Rapida de llevar a cabo y barata: como en la investigacion descriptiva el
tamano de la muestra es generalmente grande, la recoleccion de datos es
rapida y barata.

Forma la base para la toma de decisiones: como los datos recopilados en
la investigacion descriptiva representan una poblacion mayor y son solidos,
es facil tomar decisiones sobre la base del analisis estadistico de esos

datos.
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Las desventajas de la investigacion descriptiva de acuerdo a Pérez (2020),

son:

e Confidencialidad: los encuestados no siempre responden con la verdad si
las preguntas son demasiado personales o si sienten que estan siendo
“‘observados”. Esto puede negar la validez de los datos.

e Posible sesgo: si el observador tiene un sesgo potencial hacia el tema de la
investigacion o algunos encuestados, pueden ser consideradas como
invalidas o falsas.

e La muestra no es representativa: debido a la aleatoriedad de la muestra, es
muy dificil validar que es una representacion exacta de toda la poblacién.

e No se conoce la causa: dado que la investigacidén descriptiva sélo se centra
en el “qué” de un objetivo o fendmeno, no profundiza en el “por qué o
cdmo” y eso es una limitacion en el aprendizaje de las causas especificas.

e Muchos de los estudios de investigacion son descriptivos, ya que ofrecen
datos cuantitativos. La investigacion descriptiva es un método eficaz para
la recoleccion de datos durante el proceso de investigacion. Puede

utilizarse de multiples formas, pero es necesario establecer un objetivo.

La investigacion descriptiva fue de gran importancia para el proyecto, al
poder utilizar su principal método de trabajo, el cual es la observacion; mediante
este, se pudo conocer y recopilar la informacion relevante de los problemas
presentados en la MBU de BMW, para poder obtener mas detalladamente la
explicacion del surgimiento de ellos, asi como de las soluciones propuestas
(Pérez, 2020).

4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccidon de datos

La principal técnica de recoleccion de datos que se empled en el desarrollo
de este proyecto fue la observacion, ya que esta es un procedimiento
particularmente adecuado para el examen de diversas formas de conducta
enfocandose en reconocer todos aquellos datos que se quieren indagar o
averiguar encontrando el modo de ejecutar los instrumentos correctos para

alcanzar los resultados (Pérez, 2021).
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A menudo se vuelve posible introducirse en la comunidad de manera tal
que, tras un periodo inicial el cientifico se gane la confianza de los miembros del
grupo y termine por resultarles util hasta como confidente y consejero. La
observacion directa es aquélla donde el mismo investigador procede a la
recopilacion de informacion; sin dirigirse a los sujetos involucrados; recurre

directamente a su sentido de observacion (Baena, 2017).

Esta técnica permitié observar detalladamente el proceso y detectar en que
parte del proceso surgian mas problemas, dudas o inconvenientes ya que en la

realizacion de algunas actividades, el tiempo se prolongaba demasiado.

Durante la realizacion de las actividades como el seteo y la creacion de SA,
surgian los inconvenientes al momento de colocar la informacion, y se detectd
que algunos datos se escribian de manera equivocada, lo cual genero el inicio

para el desarrollo de la propuesta para resolver los problemas detectados.

Una técnica de recoleccion de datos que fue utilizada fue la interrogacion,
ya que la informacidon que no se obtienen por medio de la observacion, se
adquiere interrogando. Esto lo hacemos mediante preguntas que pueden estar
contenidas en un sondeo, una entrevista 0 una encuesta. La interrogacion
consiste en el acopio de testimonios, orales y escritos, sentimientos,

pensamientos, estados de animo de personas vivas (Baena, 2017).

Una entrevista es un intercambio de ideas u opiniones mediante una
conversacion que se da entre dos o0 mas personas. Todas las personas presentes

en una entrevista dialogan sobre una cuestion determinada (Baena, 2017).

Las entrevistas libres 0 no estructuradas presentan la ventaja de ser
flexibles y abiertas, por lo tanto, no se sigue un patrén estandar sobre las
preguntas que se emplearan, permitiendo el surgiendo espontaneo de preguntas

nuevas (Tejero, 2021).
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La técnica de interrogacion se llevd a cabo mediante la aplicacion de
entrevistas no estructuradas, lo cual fue de gran utilidad para poder obtener
recopilacion de informacién de datos y anécdotas de diversos miembros de la
empresa con experiencia resolviendo problemas similares, lo cual permitio el
desarrollo de una mayor concentracion de informacién util para hacer frente a los

problemas presentados, y darles una solucion mas eficaz.

La técnica de revision de registros tiene lugar cuando un investigador
examina y extrae informacion de documentos que contienen datos sobre el

participante (Norman, 2015).

El termino de registro se refiere a los manuales escritos sobre politica,
regulaciones y procedimientos de operaciones estandares que la mayoria de las

empresas mantienen como guia para gerentes y empleados (Norman, 2015).

Los manuales que documentan o describen las operaciones para los
procesos de datos existentes, o sistemas de informacion que entran dentro del
area de investigacion, también proporcionan una vision sobre la forma en que el
negocio deberia conducirse. Normalmente muestran los requerimientos y
restricciones del sistema (como cantidad de transacciones o capacidad de
almacenamiento de datos) y caracterizaciones del disefio como controles y

verificaciones del procesamiento (Norman, 2015).

Mediante una revision de la base de datos con los que se cuentan en la
MBU de BMW, se pudo comprobar que los manuales con los que se contaban
para la realizacion de las actividades, ya se encontraban obsoletos, por lo que se
decidio iniciar con la elaboracion de nuevas herramientas y con ayuda de los
archivos Fertigungsdatenliste (archivos oficiales propios de BMW) se facilito la

deteccidn y correccidn de errores existentes en el sistema.

El focus group o grupo focal es una técnica de investigacion cualitativa que
permite recolectar perspectivas sobre las relaciones sociales entre las personas.
A diferencia de las entrevistas en profundidad que son individuales, el focus group

captura mas que la suma de las partes (Norman, 2015).
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Los participantes comparten abiertamente sus opiniones y son libres de
convencer a los demas de sus ideas. El mediador toma notas sobre el debate y

las opiniones de los miembros del grupo (Mendoza, 2019).

Los grupos focales suelen estar formados por un numero reducido de
personas que caben alrededor de una mesa, de modo que cada persona pueda

participar en el debate y hacer una contribucion valiosa (Norman, 2015).

La utilizacion de los grupos focales, fue esencial para el desarrollo de las
herramientas proporcionadas, mediante ellos los CA (Customer Analyst), de la
MBU de BMW, proporcionaron su opinién para la creacion y desarrollo de las

herramientas favoreciendo el desarrollo, progreso y mejora de las mismas.

4.4 Método

4.4.1 Anadlisis del sistema para aprender sobre su funcionamiento

identificando factores que se pueden mejorar.

Para la identificacién y reconocimiento del area se llevé a cabo un recorrido
por el piso de produccion, para poder comprender de una mejor manera los pasos
que se llevan a cabo en la fabricacion de los productos, desde que arma la PCBA
(placa de circuitos), seguido por el area de ensamble, pruebas, empaquetado y

almacenado hasta que se embarcan los productos a cliente.

También se llevo a cabo una presentacion con el equipo de produccion, asi
como con gerentes de area de ensamble final de BMW, almacén y embarques, ya
que son las areas con las que se tiene un mayor contacto, y en las que se

presentan la mayor parte de problemas.

Al momento de llevar a cabo la involucracion en el equipo de trabajo, el
personal tenia un ingreso reciente, por lo que la unica capacitacion que se recibi6
fue por parte de un practicante, el cual tenia mayor estadia en el equipo; por lo
gue sus conocimientos eran mas avanzados a los de los demas, pero su periodo
de practicas estaba a punto de culminar por lo que no pudo permanecer en el

equipo brindando soporte.

60



Una accién importante que se debe destacar es la realizacion de
entrevistas no estructuradas que se llevaron a cabo con algunos miembros de la
empresa, especialmente los de grado Senior (categoria superior); los cuales
cuentan con una mayor experiencia utilizando el sistema de informacion y la base
de datos de la empresa, esto con la finalidad de obtener conocimiento de su
forma de trabajo y la manera en que realizan sus actividades diarias para poder

aplicar ese conocimiento a tareas similares.

Después de obtener un conocimiento basico del funcionamiento del area y
las actividades que realiza un CA, se inici6 teniendo una participacion activa en el
puesto, realizando tareas basicas que no presentaran una afectacion directa en la

calidad del producto, para evitar reclamaciones del cliente.

En las actividades que se tuvo mayor participacion, destacan: la realizacion
de inventarios de FG (Finish Good - productos terminados) y de componentes en
el Deliveries Shortages, archivo que se presenta en la junta diaria con el cliente,
el cual se muestra en el anexo 1; realizacion del SQ01 (demanda de cliente
cargada en sistema), se muestra en los anexos 2, 3 y 4, llenado del Forecast
(formato de proyeccion de la demanda general de todos los clientes),
actualizacion del Scorecard (cuadro de mando integral) mostrado en el anexo 5,
soporte para la planeacion de produccion y la realizacion de los PFR (Premium

Freight Request), ejemplificados en el anexo 6y 7.

Al adquirir conocimiento en el area, y de las actividades que se realizaran
como CA, se procedi6é a realizar actividades mas complejas que no tienen una
afectacion directa en la calidad del producto, pero si con el proceso que conlleva
su integracion, elaboracion, etiquetado, envasado y embarcado, como lo fue el
seteo de numeros de parte y de MRT (asignaciéon de los parametros que serviran
para hacer el calculo de requerimiento de materiales), creacion de SA, integracion
de nuevos numeros en el sistema, planeacion de lo que requiere el cliente,
creacion de embarques y todo el proceso que involucra realizar embarques a San
Luis Potosi (seteo, creacion de SA, solicitud de costeo y creacion de
intercompany), ya que debido a diversas politicas de HARMAN, esta empresa no

tiene permitido vender sus productos en territorio mexicano.
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4.4.2 Diseno e implementacion de herramientas que mejoraran el

funcionamiento del sistema de informacion.

Para dar solucion a los problemas detectados, se llevo a cabo un analisis
de observacion a las tareas que se realizan, asi como una toma de tiempos que
permite analizar el periodo que tarda la realizacién de cada una de las tareas, a
continuacién, en la tabla 5 se muestra el periodo de tiempo que toma el
cumplimiento de cada una de las actividades en las que se detecté mayor pérdida
de tiempo.

El tamafo de muestra se decidié que fuera de 3 dias, esto debido al tiempo
que se tenia disponible, ademas el hecho de aumentar el tamano de la muestra
causaria alteracién a los resultados, ya que la practica de ejecutar tareas
repetitivas genera destreza para desempefiar esas actividades, también las
muestras se llevaron a cabo en dia lunes, ya que en ese dia es mas probable que

se lleven a cabo todas las tareas.

Tabla 5 Registro de tiempos antes del proyecto.

Fecha de la toma de tiempos
Actividad 05/09/2022 12/09/2022 19/09/2022
Seteo FG y MRT 2:00 min 2:30 min 2:10 min
Creacion de SA 4:00 min 4:20 min 5:00 min
Seteo SLP 3:14 min 3:50 min 2:59 min
Creacion de SA de | 4:15 min 4:30 min 4:05 min
SLP
Creacion de | 15:02 min 13:40 min 12:30 min
intercompany para
SLP
Generacion de | 5:10 min 4:30 min 4:46 min
embarques para SLP
(con un FG)

Fuente: Elaboracién propia.

Para poder llevar a cabo la creacién de herramientas fue involucrarse en el
proceso, para identificar las variables y factores que causan alteraciones o

incongruencias en la informacién.
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Ademas, fue forzoso efectuar reuniones y entrevistas no estructuradas con
los SKU (Sap Key Users), para conocer concretamente el proceso a detalle que
se debe seguir, ya que como se venia trabajando se encuentran deficiencias que
afectan en la elaboracion y desarrollo de otras actividades como lo es la
planeacién de materiales, cabe destacar que los SKU son los encargados de

definir los parametros que se utilizan en el sistema SAP.

La realizacion de las herramientas proporcionadas se llevd a cabo,
mediante el trabajo en conjunto con los SKU para determinar la frecuencia con la
que se realizan cambios en los parametros de seteo, y con la opinién de los
miembros CA, los cuales mediante grupos focales brindaron su opinion de en qué
parte se les presentan mayores problemas y dificultades, en el proceso de realizar
las actividades, para poder darles un mayor enfoque en las herramientas,

agregando una mejor descripcion que permita la comprension del problema.

Teniendo una idea clara de los parametros utilizados en las diversas
actividades, se procedi6 a dar inicio al desarrollo de las herramientas, para lo cual
los CA decidieron que la ayuda visual del seteo de FG y de MRT fueran en un
formato simple de Word, ya que al ser un proceso donde las variables
constantemente estan cambiando, y un formato de Word permite la edicidon rapida

del documento para actualizarlo las veces que sea necesario.

Para su elaboracion, solo se colocaron las imagenes de las vistas con los
parametros y configuraciones que deben de llevar cada ventana, con una breve

descripcion de los pasos a seguir.

Para el manual de procedimientos de embarques a San Luis Potosi, se
pidié agregar igualmente una ilustracion de los pasos, pero esta vez agregando
una descripcion mas clara del método, ya que este es un proceso mas

complicado de lograr.
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Se pidio cancelar la creacion de la ayuda visual para la elaboracién de SA,
ya que esto seria una parte de lo que ya esta para el manual de procedimientos
de embarques a SLP. Solo se propuso la idea de describir los datos de los

destinos en el manual de datos generales.

Para poder llevar a cabo la elaboracion y publicacion de las herramientas
se busco la aprobacién del MBU Manager Manufacturing, ya que €l es la persona
encargada de autorizar la publicacion e integracién de nuevos documentos que se

agregan al area.

Es importante destacar que para tener un buen desarrollo y mejorar el
desempefio con las herramientas proporcionadas se llevé a cabo un proceso de

capacitacion para el uso de los formatos a los CA.

4.4.3 Disminucién de RedIDocs (banco de datos erréoneo) en el sistema
SAP.

Dentro del sistema SAP, se encontraron /Docs de un mismo FG, con 2 SA
para la misma direccion de destino, como se muestra en la ilustracion 6,

destacando que cada FG solo debe tener un SA para cada uno de los destinos.

El hecho de tener mas de un SA para un destino significa que no se analiz6
y verifico la informacion ya existente, lo cual trae consigo problemas al momento

de embarcar el material, ya que no se sabe cual es el SA que se debe utilizar.

[= Restrict Value Range (3) 9 Entries found

v &)%) 2 ()

Customer material: SA65CD1-01

Sold-to pt* Part ing Point Usage Rj SaTy Item SOrg. DChl Dv
5559 :156 56000 11 LZ 43140438 000010 2000 01 01
5559 163 74H81 11 LZ 43140422 000010 2000 01 01
|| 79030 020 24876 11 LZ 43140633 000010 2000 01 01
84591 060 61008 11 LZ 43140290 000010 2000 01 01
86045 010 18VZE LZ 43140547 000010 2000 01 01

120642 070 51032
120643 THO 82E1
124537 13216516 13216524
124537 13216524 13216524

LZ 43140291 000010 2000 01 01
LZ 43140421 000010 2000 01 01
LZ 263134517 000010 8260 01 01
LZ 263135040 000010 8260 01 01

nwnnnnoonln

llustracion 6 /Doc con 2 SA al mismo destino.

Fuente: Sistema SAP.
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Con la ayuda de los SKU se llevo a cabo un analisis que permite examinar
el sistema, y detectar la cantidad de RedIDocs que se encuentran actualmente, en
la ilustracion 7, se muestra el resultado de los Red/Docs que existian en el diay a

la hora de hacer el estudio.

[S HMP(2)/100 Runtimewarning %

7.561 IDocs preselected.
Evaluation can cause long run times.

Do you want to continue

w

=
[ Yes No H ®  Cancel
=

llustracion 7 RedIDocs en el sistema.

Fuente: Sistema SAP.

Los errores en la BOM, es un problema externo que no puede ser resuelto
por personal de la empresa HARMAN, por tal motivo solo se procedi6 a enviar los
correos correspondientes al equipo de lanzamientos para que ellos se encargaran
de dar el correcto seguimiento al problema, en la ilustracion 8 se muestra uno de

los correos enviados.

Estaba revisanda la Informacion del NP: 8724267
En la Part Matrix me sale que su nimero de ciente es. SATCEBO-01

¥ en 1a BOM me sale que ef nmero de cliente es: SATCEBO-01

e podrian confirmar cual es ka informacion cormecta para el numero de parte mencionado.

Muchas Gracias

H13

HARMAN QRO Part mafrix - igggar E5)

B34
SATCEBD
B724247

llustracion 8 Correo enviado a lanzamientos.

Fuente: Elaboracién propia.
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La demanda cargada por cliente en el sistema mostro variaciones en base
al archivo que se comparte diariamente, en la ilustracion 9, se muestra la
comparativa entre las cantidades solicitadas por el cliente, contra las que

realmente necesita.

PO 11514 10201 9006 8354 7826 8061 8219 3552 6774

EDI 10309 8729 7317 6595 0418 8020 7279 3452 6660

Material |\l Planning material od

8724012 MGU BMW HI 1DIN ECE HAR 5A7D370SPA B493 B493  22-07-54C 551
MGU BMW HI13-1DIN ECE HAR 5A7D371SPAB494 B494 29

8724013 MGU BMW HI13-1DIN ECE HAR 5A7D371SPAB494 B494  22-07-54C 120
MGU BMW HI1DIN FUL ROW HARSA7TCECOSPAB264  B264 71 86

8724052 MGU BMW HI1DIN FUL ROW HAR5A7CECOSPAB264 B264  22-11-51C 0 60 60 a7
MGU BMW HI 1DIN MID US HAR5A7CED1SPAB297 B297 22-11-510 1

8724053 MGU BMW HI 1DIN MID US HARSA7CED1SPAB297 B297  22-11-51C 0 1
MGU BMW HI 1DIN MID JP HAR5A7CECESPAB307 B307 75

8724054 MGU BMW HI 1DIN MID JP HARSA7CECE SPAB307 B307  22-11-51C 0 60 15
MGU BMW HI 1DIN ROW HAR 5A7CEC1 SPA B312 B312 218 223 212 385 281

8724055 MGU BMW HI 1DIN ROW HAR 5A7CEC1 SPA B312 B312  22-11-51C 60 480 480 299
MGU BMW HI 1DIN US HAR 5A7CED2 SPA B316 B316 1082 1000 1000 1034

8724056 MGU BMW HI 1DIN US HAR 5A7CED2 SPA B316 B316  22-11-51C 60 1140 1740 1176
MGU BMW HI13-1DIN ROW HAR 5A7CEC3SPAB416 B416 10

8724057 MGU BMW HI13-1DIN ROW HAR 5A7CEC3SPAB416. B416  22-11-51C 0 10
MGU BMW HI14-1DIN ROW HAR 5ATCEC4SPAB417 B417 19

8724058 MGU BMW HI14-1DIN ROW HAR 5A7CEC4SPAB417 B417  22-11-51C 0 19
MGU BMW HI15-1DIN US HAR 5A7CED3SPA B418 B418 235 244

8724050 MGU BMW HI15-1DIN US HAR SATCED3SPA B418 B418  22-11-51C 0 60 60 300 50
MGU BMW HI 1DIN MID US HAR5A7CEC7SPAB515 B515 4

8724061 MGU BMW HI 1DIN MID US HARSATCECTSPAB515 B515  22-11-51C 0 4
MGU BMW HI 1DIN US HAR 5A7CEC8 SPA B516 B516 27

8724062 MGU BMW HI 1DIN US HAR 5A7CECB SPA B516 B516  22-11-51C 0 27

llustraciéon 9 Comparacion de requerimientos.

Fuente: Elaboracion propia.

La planeacion de produccién se realiza en base a lo cargado en sistema
por el cliente, pero con los Red/Docs presentados y por errores del cliente, la
planeacién automatica generaba problemas en el sistema, ya que algunas veces
el cliente solicitaba productos obsoletos, o mucha cantidad de productos que en
realidad eran de baja demanda para él, otra causa es una mala decision del CA,
ya que por los defectos de la informacion errébnea que se encontraba en el
sistema, se mandaban fabricar productos obsoletos, lo cual generaba un aumento
en el inventario de piezas inservibles para el cliente, tal como se muestra en la
ilustraciéon 10, los numeros marcados en color rosa, son productos que ya estan

obsoletos en espera de poder darles una solucion 6ptima.

Ademas, en la ilustracidon 10, del lado derecho se muestra la planeacién de
embarques que se tendran en la semana, las cantidades que no tienen color
fueron los solicitados por el cliente, el color naranja indica que ya estan dentro del
plan de produccion, el color verde fosforescente representa las cantidades que se
van a embarcar en el dia y el color verde fuerte quiere decir que son piezas ya

entregadas con confirmacion de recibido por el cliente.
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A c D 3 2 G H ! i K L M N o 1 Q R s T
247 sPA I 600 600 ) SPA 12th
245 st 28th 20 200 200 sweth  seath
248 TUESDAY _ WEDNESDAY _THURSDAY
250 /11, / o112/

2517 VARIANT WSON FLANT TSTER A Cantidad TRVENTORY wBA
252 mor | noumessause SPART 61135173 | 1 saNmNA 1 eor

253 B267 NO LM6363 USE SPART 2207530 263135631 | 1 SANMINA | 1 EOP.

254 B265 | NOLMGI63USE SPART S22 07 540 263135041 | 1SaNMINA | 0

255 Ba6e VES SPART STXA2207540 263135038 [ 2MID 0

256 B267 NO LM6363 USE SPART SIXA22-01-540 263135047 | 1SANMINA 0

5088265 WSON ] S1XA22 07 540 263136073 | 1 SANMINA 0

509 s26e VES 0 S1XA 22 07 540 263136072 | 2MID 0

HE 267 MO WSON 1> 1XA-2207-540 263136071 | 1 SANMINA 210 aduce
3 Bz NO WSON iF XA 2207540 263136066 | 2HIGH o

12 s k47 ir XA-2207-540 1 THIGH o pack spa

13 Ban YES iF 12207540 263136065 | 2HIGH )

14 281 O WSON iF iA-22-07-540 63136077 |21V 0
315 8280 YES. SLP S1XA-2207-540 263136067 2HIGH I 28
316___ean G WSON StP STXA22-07 540 263135075 __| 1SANMINA o
nr__mm VES st S1XA 2207 540 263136062 2MID. 28
315w NG WSoN ET) S1XA 2207 540 263136074 ___| 2MID | 0
HER wk 47 i SIXA-22-07-540 263136068 | 2MID 0
3203 VES E STA 2207540 253136076 | IMID o
321 8265 NO WSON SLP 2211520 -D4.2 263136535 1 SANMINA 0 u_-F
322w VES S 2211520 DA 36313654 | IMID o
523 maer 22:1520-042 26313653 | 1 SANMINA I
> ———r | merommen ]

325 Ba13 wk 47 211520 - D4.2 263136527 | 2 HIGH 12]

326 Ban YES. 211520 DA.2 263136538 | JHIGH LGA 154 336] 8]

327 B281 NO WSON 211520 - D4.2 263136537 [2TV 136

328, B280 YES. 211520 DA.2 263136526 [2HIGH 14] | 14|

329 B271 NO WSON SLP 2-11520 - 04.2 63136531 1 SANMINA o I 42 | |
HUMO Pivot | HUMO DATA | Individual PN = BMW ® 4

llustracion 10 FG Obsoletos.

Fuente: Deliveries Shortages.

Existen diversos motivos por los cuales se vuelven criticos los

componentes; entre las que destacan:

e Desorden en la planeacion por parte de los CA.

e Confusiones por parte de los planeadores de material.
e Retrasos en los embarques.

e Desabasto de materias primas.

e Gestion desorganizada en la empresa proveedora.

En la ilustracion 11, se muestra la cantidad de componentes criticos que se
tenian en su momento, divididos en RAM, MGU Y Booster, los marcados en color
rojo significan que ya se tiene menos de cinco dias de produccion, los de color
naranja cuentan con menos de 10 dias de produccion pero se tiene la posibilidad
de usar un componente alterno que lo sustituya, los marcados de amarillo indican
que tienen llegadas préoximas de material, los de color verde claro indican que
tienen mas de 10 dias de produccién y los marcados en verde fuerte reflejan mas
de 20 dias de produccion, estos dos ultimos no representan un problema grave, a
menos que se retrasen los embarques que ya estan programados, los que no

tienen color, son los posibles alternos que se pueden utilizar.
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4051818  RENESAS

2800357
3431551 WNC
404168
4046163 QISDA
Usage 25
3560708 ARROW
2ZE10906 Uszage 2r
3243360 DIODES
4047436
3350169 BROADCC
Awvnet
2 27920m ANALDG
3158578
1
Rutronik.
[ GHEIE " Jrrowionsen
4039366
TEET ARROW
Usage 2x

2456818 mowlonsen
4 2693048 chilisin
3 2366958  TE
A01E171 Inova
22748 T1
303226 TI
PIGLU 21(b380 b32)
4045447

BOOSTER
2909200 ARROW
| YISHAY
2308081 TE
2507315 Chi

1 I =i

2621215 MOk

RAM
NEXPERIA

I
Usage 2¢

4018282 TE
3330574 Altem
3930874 LAIMU

3714098 m
3721841 | CHILISIN E
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3704327 COMPAL

3081524 NXP

Usage 3t
672034 Tl
2 4030434 Tl
a2

167127 ARROW

4 309240 CHILISIN
u2

IC-5M REN R7F ALL MGU E¥y-

MOD-SM BT ALL MGU 23.7D0H
all but B492, B493, B494, B495
B492, B493, B494, B4 19.7D0H

TRA-SK ¥SY SI ALL MGU 18.7 DOH
solo MGLME
TRASMODID!  ALL MGU 27.2 DOH
IC-SMBROE  ALL MGU 10.2 DOH
IC-SMLINLT ALL MGU 88 DOH
IC-SMINF BT ALL MGU [ 92D0H |
IC-5M ONS N ALL MGU A DOH
14.8 DOH
DI-SMYSYE  ALL MGU 26.7 DOH

DI-SM ONS N ALL MGU 34 3D0H
IND-SM 10U K - €.9 DOH
CONM-SM 20P0L TYC 0-2208165 4.3 DOH
IC-SM I¥A INAPS30TAQ-R2 PCN 8.7 DOH
13.100H
10.300H

TRA-SM YSY SRJR402E-T1 GE3 1.7 DOH
ALL BOOSTE Usage 32

COMM 42P0L TYC 22931272 .2 DOH

ALL BOOSTE Usage z1
10.1 DOH

b333 b332 Usage 32
3.1 DOH

ALL BOOSTE Usage 32
40.3 DOH

b333 b332 Usage 32
TRA-5K MEX BUKIM24-60E 4+100H

ALL RAM - except Sanmina
IC-5M TEX LMB362500P WPRE! 2.4 DOH

ALL RAM - except Sanmina
B272/B274/B276/BAI2/BAMIB2T 13.7 DOH
No DAB
COMM 42P0L LMU 0-Av3084-4221PC1 18.2D0H
B263IBZ73HBZTHIBZTHBNZ
DAE ¥ariants
IC-5M TEX LMEZE3E0QF WPRG! 20.6 DOH
B276IB27TIB279/B280B412IBHIIIBA 4
IND-5M 2U2 M CHI AWYCHAS050402F 18 DOH

ALL RAM - except Sanmina
PCBA-SM COL 4122 J6E 256MB 01 Rid 10,0 DDH
BHAUBHZIBH4

IC-5M WP TOF 8546 THINI ES1 10.1 DOH
ALL RAM

IC-5M TEX LMSI5500SSRET 135 DOH
ALL RAM - except Sanmina

IC-5M TEX PCMI7S3TOBGH#E1 9.4 DOH

ALL RAM except base (B265/B268)
DI-SM VSY SDI03AWS SCHOTTKY | 26.7 DOH
ALL RAM except Sanmina

A
205 k&
23 K
476k
Bk
34k
167 k

KEAR pes
191pes
27 k
846 k
616 k
@k
5 K
K
2k
236 K
25 k

233 hpes

101k pos

16 k pes

EAN S

T2k

sanmina
15k
218 K

HEK

BEK

7Bk Gro6.3
k Sanmina

296 k
37k - 74K sanmina

BE K

IND-SM 1US B CHILYVCS05040-1R5M-5 5.9 DOH 7 K GRO/.7 k PCS Sarmin

ALL RAM except Sanmina

llustraciéon 11 Componentes criticos anteriores.

Fuente: Deliveries

Shortages.

En la ilustracion 12, se muestran algunos de los ASN’s que presentaron

fallas y se rechazaron en una sola semana de septiembre del 2022; en promedio

se estaba recibiendo un rechazo de 25 ASN’s por semana.
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Part Number | Del Note Pick Up List Pallet in PI Pallet in TopCap in PI TopCap in ASN Primary in ASN Primary in PI
ASN
5A7DD94-01 35895285 13593573 3081712 3081712 3081713 6207335 6207335
5AB2BB2-01 35895285 13593573 3081712 3081712 3081713 3081713 6221083 6207335
5A82BB3-01 35895285 13593573 3081712 3081712 3081713 3081713 6221083 6207335
5A82BB4-01 39855289 | 13593573 3081712 3081712 3081713 3081713 6221083 6208016
5AB4AAG-01 | 39895289 | 13593573 3081712 3081712 3081712 6208016 6208016
SATCCET-01 39895665 13595714 3081712 6214248 3081713 6221083 6221083
SA7DDA4-01 358956065 13595714 3081712 3081712 3081713 0207335 6207335
SAB4AAT-O01 35895665 13599714 3081712 3081712 3081713 6208016 6208016
S5AB4AAT-01 35896004 13605510 3081712 3081712 3081713 6208016 6208016
5A7DDS4-01 35896425 13610838 3081712 3081712 3081713 6207338 6207335
S5AB4AA1-01 | 39896429 | 13610838 3081712 3081712 3081713 6208016 6208016
SATCCEBT-01 35896870 13616605 3081712 3081712 3081713 3081713 6220940 6221083
5A82BB2-01 35896870 13616605 3081712 3081712 3081713 3081713 6221083 6207335
SAB4A85-01 35896870 13616605 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
SABAAS0-01 35896870 13616605 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
SABAAAT-01 35896871 13616634 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
SA7CED2-01 | 39896936 | 13518400 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
5A84A50-01 35856936 | 13518400 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
SAB4A97-01 35896936 13518400 3081712 6214248 3081713 62203540 6208016
SAB4AAL1-01 35896936 13518400 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016
SAB4AAG-01 35896936 13518400 3081712 6214248 3081713 6220940 6208016

llustracion 12 ASN's fallidos.

Fuente: Elaboracion propia.

El Backorder representa pedidos pendientes de entregar lo cual puede
generar inconvenientes con el cliente, entre los que destacan: perdida de
reputacion, complejidad para realizar los envios, incremento en las devoluciones,
etc., la ilustracion 13 muestra las cantidades de Backorder que se tenian en un
inicio, para RAM, MGU Y Booster.

Fecha B rRAM K viGu B Booster B

04-jul 21200 17800 10800

llustracion 13 Cantidad de Backorder inicial.

Fuente: Reporte SQO01.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Analisis del sistema para aprender sobre su funcionamiento

identificando factores que se pueden mejorar.

Durante los diversos analisis que se llevaron a cabo en el area, se detectd
que existen varios Redldocs en el sistema SAP, causados por errores en la
integracion de los numeros de parte, especialmente en los SA, ya que en ellos se
encuentra informacidén equivocada de acuerdo a los documentos oficiales que
maneja BMW, principalmente los FG no coinciden con los numeros de cliente. El
reporte de planeacién muestra dos FG de los cuales uno de ellos se manda a dos
diferentes destinos, BMW Manufacturing Co., LLC (Spartanburg) y San Luis
Potosi, y el otro solo a Spartanburg, se puede observar que hubo una confusion al
momento de registrar la informacién en el sistema, ya que ambos tienen
registrado diferente cédigo de orden de compra y diferente niumero de cliente,
pero todos mantienen el mismo cddigo de FG, tal como se muestra en la

ilustracion 14.

Sales Doc. ~ | Ship-To Party ~ | Purchase or - Material Number ~ | Customer M ~ rig T

263135149 BMW Manufacturing Co., LLC F3RFG4Y HU BMW MGU21HI.F X304JP 5A73E49DSPA B381  5A73E49-01 (8721523
263135972 BMW Manufacturing Co., LLC F3RWGHY HU BMW MGU21HL.F X304JP 5A73E49DSPA B381 [FATCEBO-01 (8721523
7263136009 BMW SLP S.A. DEC. V. F3RWGHX HU BMW MGU21HI.F X304JP 5A73E49DSPA B381  |SATCEB0-01 |[8721523

llustracion 14 Errores en el sistema SAP.

Fuente: Sistema SAP.

Al momento de realizar la planeacion de componentes, se descubrieron
problemas con la BOM de varios materiales, ya que se encontraba asignado un
numero de cliente diferente al que le correspondia al FG, tal como se puede

observar en la ilustracion 15.
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Material

Plant/Usage/Alt. 0260/ 1/ 01

Description HU BMW MGU21HIL.F X304]P SA7CES0DSPA B381

BaseQty (PC) 1,000 El nimero debe

Reqd Qty (PC) 1 de ser el:

@ 5A7CEBO

Level Item S.. Rev.. Sort String Component no. Object description Component quantity MTyp , SPT
El ]0010 50 4061772 HU MGU21 HIGH-F X304 MRT 221151... 1,000 HALB 50
-7 0010 50 4027783 ME MGU21 HIGH-F B381 1,000 HALB 50
-4 0020 4019957 PCBA 4010 MAIN ASY D1 1.4 B381 1,000 HALB

e 0010 4019973 PCB 4010 MAIN VBS/BS D1 1.4 1,000 HALB

....4 0010 4019980 PCB 4010 MAIN VBS/LS D1 1.4 1,000 HALB

..... 5 1955 30 A MD5200 3923185 PCBA-SM COL 4124 ITL-APLPSAM D2 ... 1,000 HALB 30
...... 6 0010 3804615 PCBA-SM 4124 ITL-APLPSAM D2 8GB ... 1,000 HALB

....... 7 0010 3804763 PCB 4124SM ITL-APLPSAM D2 8GB T... 1,000 HALB

llustracion 15 Error en la BOM de un FG.

Fuente: Sistema SAP.

En la ilustracion 16, se encuentra un fragmento del archivo de cliente,
donde se muestra la informacion correcta proporcionada directamente por BMW
para los numeros de parte involucrados en los errores anteriormente

mencionados.

Ny e =Tk T Ndmeros correctos:
I- Stufe! I-Step Type V’T’" ;:;‘;i 'g:::::‘:'::'" Fi“"";: good Fi"i‘h;"u 8721523 = 5A73E49 r MRT Bezeichnung
= . _| state .| number , sPA0Z6I . 8724267 = 5A7TCEBO = =
1 ﬁ1

1020-22.07-520 B3g1 |JP D SATIEA9 8721523 5 TRUSOZTE TRovTITT—  |HU MGU21 HIGH-F MRT 2207520 B381
1020-22-11-510 B381 |JP D SATCEBO 8724267 |8724259 la0s1772 |4059538 HU MGU21 HIGH-F MRT 2211510 B381

llustracion 16 Archivo base de BMW.

Fuente: BMW.

Los errores mencionados anteriormente traen consigo graves
consecuencias, entre las que destacan:
e Discrepancias en la planeacion de materiales.
¢ Incrementos o decrementos de demanda no reales.
e Compra de componentes en desuso.
¢ Inventario de componentes excesivo.
e Fabricacién de FG obsoletos.

e Gastos de mantenimiento de almacén.
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e Aumento del Backorder (material solicitado por el cliente que aun no ha
sido enviado).
e Gastos por embarques retrasados.

e Fallos en el ASN’s de los embarques.

Otro problema detectado fue al momento de empaquetar los productos, ya
que existe confusién en el standard pack con el cual se deben empaquetar los
diversos productos, ya que cada destino para el que se envia el producto maneja
su propia forma de empaquetado, lo cual causa multiples fallos en los ASN’s
debido a que se mandan pallets con empaque erroneo o mezclado entre los
diferentes destinos, cabe destacar que la informacion del standard pack debe
coincidir tanto en la forma de empaquetado fisico del material, como en la forma
de reflejarlo en SM (Shiping Monitor — pagina propia de HARMAN, donde se
colocan los embarques que se realizaran en el dia para todos los clientes de
HARMAN), la carga de embarques en SM, debe realizarse minimo dos horas
antes de la hora en que se programd él envio, cuando un embarque recién se
carga, aparecera en color azul fuerte, cuando se esta procesando el embarque,
este se reflejara en color azul claro, si el embarque se completd
satisfactoriamente, este se vera en color verde, Unicamente aparecera en rojo
cuando se presenten problemas tales como: falta de material, falta de
documentacion, retraso de la unidad, pasos faltantes en el proceso de embarque,

entre algunos otros, esto lo podemos observar en la ilustracion 17.
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Embargues 02 - Dock 3 802 802 5 G 02 Plloc Factary BD3 - Dack 3 BD3 Shippers BD2 - Dock 4

llustracién 17 Programacién de embarques SM.

Fuente: BMW.

Debido a las politicas de HARMAN, esta empresa no tiene permitido
vender sus productos en territorio mexicano, por lo que al momento de realizar un
embarque a San Luis Potosi se emplea un proceso totalmente diferente, que se
debe de seguir paso a paso, de no llevarse a cabo correctamente, en el sistema

se provoca una falta de datos que no permiten completar el embarque.

5.2 Diseio e implementacién de herramientas que mejoraran el

funcionamiento del sistema de informacion.

El seteo de nuevos numeros de parte es un proceso que causa una cierta
confusion debido a que los parametros cambian repentinamente, por lo que se
deben de corregir todos los /Docs, con la ayuda visual que se muestra en la
ilustracion 18, se logré disminuir la confusion de los CA, al momento de realizar la
actividad del sefeo, ya que se cuenta con una guia de ejemplo y no tienen que
estar buscando ejemplos en seteos anteriores, con lo cual se logré obtener una

reduccion de los tiempos empleados para la culminacién de esta actividad.
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Setup nivel FG

1. Utilizar la transaccion MMO1 si ya esta creado el sefup y solo hay que
muodificarlo, usar la transaccion MMO02.

2. En la opcién de material colocar el nimero FG del material que se quiere
realizar el setup, seguidamente dar enter.

[ warersl Ede  Gots Defalts  System  Help
L] | o« ece A e
Create Material (Initial Screen)

Select View{s] Org. Levek Data

Matera I o 4 )
Industry sactor -
Materal Type

Change Number

Copy from...

Materal

3. Enlaventana emergente seleccionar las opciones Mrp 1, Mrp 2, Mrp3 vy Mrp
4
4. Dar clic en la opcion Org. Levelss|

llustraciéon 18 Ayuda visual para el seteo de FG.

Fuente: Elaboracion propia.

En la parte donde se obtuvo una mejora considerable, fue en la creacién
del manual para embarques a SLP, mostrado en la ilustracion 19, al ser un
proceso bastante complejo, se llegaban a cometer muchos errores que al final
causaban retrasos en los embarques, en las ultimas semanas registradas, no se
espero la unidad mas del tiempo limite para recoger los embarques, ya que estos
se encontraban realizados correctamente en tiempo y forma (el manual completo

se puede observar en el anexo 9).
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- Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Contenido

FIUJO D81 PrOCESO ..ottt e et et et ettt e e

Seteo del NUMETe de PAME.....o.oo.. oot e e

Creacionde SA._____.___ 7
Saolicitud de ICO Prices . 13
Creacion de MMSA’s (Intercompany de 0330 a 0260} 14
Actualizacion de lista de fuentes ... 18
MANUAL DE Greation donforecords "

Corrida de MRP . 20

PROCEDIMIENTOS PARA
REALIZAR EMBARQUES
A SLP

El

LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO

llustraciéon 19 Manual de procedimientos para realizar embarques a SLP.

Fuente: Elaboracion propia.

Cabe destacar que BMW es el encargado de programar las unidades de
transporte, pero para poder designar la hora de embarque, es necesario que se
consulte con el CA, las unidades cuentan con uno hora de tolerancia antes de
presentar multas, en caso de que se presenten prioridades de embarque de otros
clientes o retrasos en la linea de produccion. Antes de implementar las
herramientas, los camiones en algunas ocasiones se tenian que esperar hasta
cuatro horas debido a informacién errébnea en el proceso de embarque en el
sistema SAP.

Una herramienta que fue de gran ayuda para la colocacion de embarques,
y para obtener los datos de los diferentes destinos para la creacion de
embarques, fue el manual de datos generales, ya que ademas se incluyeron
datos utiles como los contactos de los diversos destinos a los que se embarca
material, y algunas de las transacciones mas usadas en SAP, con la descripcidn

para lo que sirve cada una.
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Una parte del manual mencionado se muestra en la ilustracién 20, (para
una visualizacion mas completa del manual, ir al anexo 10. Debido a que la

informacion que contiene el manual es confidencial, no se muestra completo en el

proyecto).

Series Preseries Servicios Desti Point Sold To: Ship to:
Titus Chan SPA Preseries 13216516 124537 707118
Titus Chan SPA Series 13216524 124537 707409
Titus Chan SPA Series 13216515 124537 708937

Sudafrica X223 125506 709287
Aimee Garcia Aimee Garcia SLP LY78 127150 709130
Tamra Mushrush USAVDC 39200 134702 713751
Tamra Mushrush Alemania VDC 30200 79022 708876
Diviciones

RAM CA (Car Conected) PROTRANS

Boster CA [Car Conected) Link: http://optimiz.protrans.com/LogOn ?ReturnUrl=32F

MGU CC [Conected Car) LISER: RuizEd

Contrasefia; Oxjr3811
Suplier
20235610 Planta 1
20236511 Planta 2
24341410 SLP

SPAR [ SLP SPAR
Pz/Pallet Cj/pallet Tipo Material de empague Requiere reetiguetado
RAM 392 28 Series Retornable color negro NO
MGLU 300 30 Preseries Cartdn NO
Boster 504 36
Tipo Material de empaque Requiere reetiquetado
Series Retornable con pecas blancas 51
Preseries Cartén sl
Pz/Pallet Cj/pallet Tipo Material de empague Requiere reetiguetado
RAM 144 6 Series Carton NO
Boster 96 4 Preseries Cartdn NO

llustracion 20 Manual de datos generales.

Fuente: Elaboracion propia.

El proceso de capacitacion para una mejor comprension de las
herramientas, en donde se detalld como usar las herramientas proporcionadas
para lograr un mayor aprovechamiento de las mismas, se llevo a cabo de manera
virtual, como se muestra en la ilustracion 21, ya que el hacerlo de esta forma

permite grabar las sesiones, para si es necesario, retomarlas en un futuro.



llustracién 21 Reunién virtual de capacitacion.

Fuente: Elaboracién propia.

5.3 Disminuciéon de RedIDocs (banco de datos erréneo) en el
sistema SAP.

La ilustracion 22, muestra que después de realizar las debidas

correcciones y al ejecutar los respectivos analisis para identificar RedIDocs, ya no

se encuentra ninguno con errores, lo que quiere decir, que en este momento el

sistema quedo totalmente limpio.

[= HMP(4)/100 Information x
=

e |
|1 | l_SPEEDI: No IDocs were selected.

llustracion 22 RedlIDocs actuales.

Fuente: Sistema SAP.

Para los FG con mas de un SA para un destino se verifico cual es el SA
mas reciente, y se comprobd que tuviera los datos recientes del cliente, asi como
la demanda de cliente actual, el SA con mayor antigiedad se bloqueé en el
sistema, para evitar confusiones, para esto solo se le coloca el parametro Z4, en
el apartado reaction for rejection, como se muestra en la ilustracion 23, lo cual

indica que esta inhabilitado para usarlo en planeacién o realizar embarques.
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l [S Restrict Value Range (3) 9 Entries found

£ <] 0 ) Y () =T

Customer material: SA65CD1-01

Sold-to pt" Part Unloading Point Usage Rj SaTy Document Item SOrg. DChl Dv Description
15559 J'156 56000 S 11 LZ 43140438 000010 2000 01 01
5559 163 74H81 S 11 LZ 43140422 000010 2000 01 01
79030 020 2487G S 11 LZ 43140633 000010 2000 01 01
84591 060 61008 S 11 LZ 43140290 000010 2000 01 01
86045 010 18VZE S LZ 43140547 000010 2000 01 01
120642 070 51C32 S LZ 43140291 000010 2000 01 01
120643 THO 82E1 S LZ 43140421 000010 2000 01 01
124537 13216516 13216524 S LZ 263134517 000010 8260 01 01
124537 13216524 13216524 S LZ 263135040 000010 8260 01 01

llustracién 23 /Doc con 1 SA bloqueado.

Fuente: Sistema SAP.

El bloqueo de SA obsoletos redujo los tiempos de respuesta de la mayoria
de actividades, ya que al manejar una cantidad excesiva de SA causa que los
reportes que se quieren descargar, o las actividades referentes a la planeacion de
materiales tarden mas de lo permitido, por lo regular esta se empieza a hacer los
dias martes y se termina el dia miércoles, lo cual en algunas ocasiones se

extendia hasta el dia viernes.

Para tomar la muestra de los resultados, se decidid hacer en tres dias
diferentes, debido al tiempo reducido con el que se contaba para la exposicion de
los resultados, igual que las tomas de tiempo antes de aplicar las herramientas,
todas las tomas de tiempos fueron llevadas a cabo en dia lunes, debido a que
existe una mayor probabilidad de que se tengan que llevar a cabo todas las

actividades.

En la tabla 6, se muestra el analisis de tiempos una vez que se aplicaron

las herramientas.

Tabla 6 Estudio de tiempos después del proyecto.

Fecha de la toma de tiempos
Actividad 05/12/2022 05/12/2022 12/12/2022
Seteo FG y MRT 50 s 55s 53 s
Creacion de SA 1:30 min 1:15 min 1:00 min
Seteo SLP 1:14 min 1:20 min 1:09 min
Creacion de SA de | 2:10 min 2:15 min 2:05 min
SLP
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Creacién de | 5:02 min 4:40 min 4:30 min
intercompany para

SLP

Generacion de | 3:10 min 3:30 min 3:46 min
embarques para SLP

(con un FG)

Fuente: Elaboracion propia.

En la ilustracion 24, se muestra una comparacion de los tiempos antes y
después de llevar a cabo la implementacion del proyecto, las barras azules
representan los tiempos antes de llevar a cabo la implementacion y las barras
naranjas, los tiempos después de implementar el proyecto, siendo la creacién de
intercompany para San Luis Potosi, la actividad que se vio mas beneficiada en
cuanto a la reduccion de los tiempos.

14:24 13:44
12:00
09:36

07:12

Tiempos

04:44  04:48
04:16

04:48 03:28

02:10

02:24 01:14

00:00
Seteo FGy  Creacidon de SA  Seteo SLP Creacion de SA  Creacidnde  Generacion de
MRT de SLP intercompany  embarques
para SLP para SLP (con
un FG)

Actividades

B Antes M Despues

llustracion 24 Comparacion de tiempos.

Fuente: Elaboracioén propia.

La correcciéon de la BOM, fue un proceso tomado por personal externo a la
planta, pero muy eficientes para realizar las tareas solicitadas, ya que en menos
de 24 hrs, todas las BOM de los componentes fueron corregidas, permitiendo
disminuir los errores en procesos futuros, en la ilustracién 25, se muestra la

respuesta obtenida por parte del equipo de lanzamientos.
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[ S S
Mena, Andrea Ruiz, Carolina; || Garcia, Nicolas; |_| Ruiz, Eduardo; || Landeros, Santiago; || Martinez, Luis (Harman); __| Ceniceros, Atzimba (Harman) ~
RE: DUDA

cC Garcia, Nicolas; || Ruiz, Eduardo; | | Landeros, Santiago; || Martinez, Luis (Harman); || Ceniceros, Atzimba (Harman)

From: Ruiz, Carolina <Carolina.Ruiz@harman.com»

Sent: Tuesday, September 6, 2022 7:58 AM

To: Martinez, Luis (Harman) <Luis.Martinez@harman.com>; Ceniceros, Atzimba (Harman) <Atzimba.Ceniceros@harman.coms

Cc: Mena, Andrea <Andrea.Mena@harman.coms; Garcia, Nicolas <Nicolas.Garcia@harman.com>; Ruiz, Eduardo <Eduardo.Ruiz2@harman.com; Landeros, Santiago <Santiago.Landeros@harman.com>
Subject: RE: DUDA

Buen dia,

Listo, la descripcion en SAP fue corregida al niimero de parte correcto.

Saludos,
Carolina Ruiz

From: Ruiz, Carolina

Sent: Monday, September 5, 2022 11:29 AM

To: Martinez, Luis (Harman) <Luis.Martinez@harman.com>; Ceniceros, Atzimba (Harman) <Atzimba.Ceniceros@harman.com>

Cc: Mena, Andrea <Andrea.Mena@harman.com>; Garcia, Nicolas <Nicolas.Garcia@harman.com>; Ruiz, Eduardo <Eduardo.Ruiz2 @harman.com>; Landeros, Santiago <Santiago.landeros@harman.coms>
Subject: RE: DUDA

Buen dia Luis,
Gracias por la observacién. En los documentos oficiales SCR/SWCL tiene el niimero de parte SA7CEB0-01, sin embargo, la descripcion en SAP tiene SA7CES0-01.
Confirmo con los emisores del cambio y les notifico.

iGracias!
Carolina Ruiz

llustraciéon 25 Respuesta al problema de la BOM.

Fuente: Elaboracién propia.

La planeacion de materiales es un proceso que se venia manejando
constantemente mal, por lo que se generaba produccion para numeros obsoletos;
esto era causado principalmente por la planeacion automatica en base a la
demanda cargada al sistema SAP y los requerimientos que en realidad tenian,
para dar solucion a este problema se tomd la iniciativa de hacer la planeacion
manual en base a los archivos de requerimiento diario enviados por el cliente el
cual se muestra en la ilustracion 26, la columna azul indica el dia y la cantidad de

FG que necesita el cliente.

26/11/2022

2711172022 28i11/2022 29/11/2022 | 30/11/2022

Date fun. 22/11/2022

llustracion 26 Archivo de requerimientos de cliente.

Fuente: BMW.
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Con ayuda de los SKU se cambiaron los parametros de seteo para poder
llevar a cabo la planeacion de forma manual, lo que conllevo a obtener un
rendimiento en la productividad de la MBU de BMW, ya que no se estan
produciendo numeros obsoletos, como se puede observar en la ilustracion 27,
solo hay inventario de un solo FG obsoleto (el que se encuentra marcado de
morado en la columna inventory), que se espera sea apto para el proceso de

reflash (actualizacién y cambio de software) y que pueda salir al mercado.

36
37
38 | CUSTOMER PN | HARMAN PN | VARIANT PLANT I-STEP SA PLATFORM INVENTORY

50 | 5A65488-01 8719737 B264 SPA Serie 22-03-546 263134687 MGU

51 5A69489-01 8719740 B312 SPA Serie 22-03-546 263134694 MGU 600
52 | 5A69491-01 8719742 B41é SPA Serie 22-03-546 263134697 MGU

53 | 5A654952-01 8719743 B417 SPA Serie 22-03-546 263134690 MGU

54 5A69494-01 8719739 B307 SPA Serie 22-03-546 263134714 MGU
55 5A69495-01 8719738 B297 SPA Serie 22-03-546 263134716 MGU

ca EACQAQC N1 a71a741 o21c COA Carin 29.n2_8AC 2€212A717 [V TIT ann

llustracion 27 FG obsoletos.

Fuente: Deliveries Shortages.

Mediante la correccion de RedlDocs, y la planeacibn manual de
produccion, se logré reducir el numero de componentes criticos, que se tenia, la
principal causa de la falta de componentes fue un gran desabasto de materias
primas en las empresas fabricantes, en la ilustracion 28 se muestran los
componentes criticos divididos en RAM, MGU Y Booster, que se tenian la ultima
vez que se tuvo acceso a la informacion, los componentes marcados en rojo son
los mas criticos, contando con menos de cinco dias de produccion sin embarques
proximos ni posibilidad de usar alternos, los de color amarillo indican menos de 10
dias de produccion, pero con llegadas aseguradas al término del componente, los
de color naranja indican que va a haber llegadas aseguradas en los préximos dos
dias, los que no estan remarcados con color, indican que son componentes
alternos, los marcados en azul indican que ese componente se venia utilizando

recientemente, pero ya quedo obsoleto.
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may
B368, B415 x4

3923355 Compal PCBA-SM COL 4124 ITL-APLPMCR D2 6GB 9.6 DOH 13357
5262/8297/8312/8316/8492/8493 x1
4017680 shengyi PCB 4010 MAIN 201001 11741
MGUZ1 ALL
1 3431551 MOD-SM BT/WLAN ALLMGU 12000 1383
ALLMGU21 And MGU18 (8264/ 8307 / 8312/ 8416 / 8417/ 419/ 8515/ 6516/ 8517 )
3471144 Rosenberger CONM 4+2POL ROS 99522A-40MAS-D 8.7 D0H 5455
8379, 8415,8381,8380,8368 x1
3103226 M 1C-SM TEX DS90UB9SATRGZRAL 8.600H 63
ALLMGU 21
4048425 Altern 25000
8821021 Arrow 1C-SM ONS NLVS306USG PCN2980 14.4 DOH 28881
8312, B316, 8493, 8264, 8494, 8307

5350183 Nexperia IC-SM NEX 741VC1G384GW-Q100 PCN21E 3.2 DOH 6004
8297, 831, 8316, 8493, 8264, B418, 494, 8417, 8307 ALL x1
BOOSTER

2488175 Iriso CONF-SM 120POL IRl 99845-120CA-GFN1 53D0H 220
Only for B333
9606364 Taivo CC-SM 2U2 K X7R 1210 100,00V HAD SPE1 10.3 DOH 60226
Usage B332 x1; B33 x8; B372 x5, B372R 5
1 3494969 ARROW DISM ONS NRVTSA4100T3G 0ok )
088281 Usage B372x1 NTSAG100T3G 5 DOH 5,000
2068260 3.4D0H 3,480
HO3AE0TIN AVNET ICSM MAV 8801110-B0-NYA2A000-### 8.7 DOH 8419
Uszge B37231
2 1370073 sEMCO CC-SM 220N K X7R 0603 16,00VHBSPEO1  8.1DOH 166202
Usage B333x9, B332 X3 / RAM
134721 TE CONF-SM 4POL AMP 7-188275-4. 62D0H 7381
Usage B333 x1
RAM
2783851 T 1C-SM TEX DRAG23CTIZKKAL 38D0H 2070
miD
2003784 sTMicro TRA-SM SGT STNANFOSL 18004 3541
MID /TV 1x Current production
ul 1C-SM TEX LM63625DQPWPRL 4900H 2053
Altern 3714098 | MID x1
2] 3712008 T I1C-SM TEX LM63635DQPWPRQ1 23.8 DOH 43869 b

ALL (except B273] x2

llustracién 28 Componentes criticos actuales.

Fuente: Deliveries Shortages.

Después de la realizacién y aplicacién del proyecto se puede observar que
hubo una reduccion en los rechazos de ASN's, por parte de cliente, debido a que
ahora los IDocs ya cuentan con la informacion que les corresponde. En la
ilustracion 29, se muestran los ASN’s rechazados en un periodo comprendido de

inicios de noviembre a finales de diciembre.

name sender receiver original | delivery\shipment | status err_data

BMW San Luis

Potosi BMW-INT:ZZ 20236510 | SH 39881156 | Rejected | :030 - PLT90 Packaging ID in ELIEDL37 is not valid primary Packaging ID. [/

BMW Spartanburg | BMWW10:2Z 20236510 | SH 39881156 | Rejected | :030 - PLT90 Packaging ID in ELEDL37 is not valid primary Packaging ID. [/
00013000045BMW-

BMW Greer INT 20236510 | SH 39881152 | Rejected | [BORGR-074]?: No suitable purchasing document found?: 0
00013000045BMW- [BORGR-511]?: Enter a valid material number?: Material 5A791C101 does not

BMW Greer INT 20236510 | SH 39881152 | Rejected | e

llustracion 29 ASN's rechazados en los 2 Ultimos meses.

Fuente: Elaboracién propia.

Como parte de la mejora a la produccion, desde que se empezo la
implementacion y desarrollo del proyecto, se observd una disminucion muy
importante de Backorder, a inicio de julio se tenia una cantidad muy excesiva de
Backorder en los 3 productos que se fabrican, una vez que se aplicaron las
herramientas, estas cantidades fueron disminuyendo, incluso se planea que en
las vacaciones de dos semanas que toma BMW al final del ano, en HARMAN se
puedan fabricar las piezas almacenadas en Backorder, por lo que se espera que a

principios de enero del 2023 este desapareciera.
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Lo cual garantizara asegurar la entrega puntual de los proximos pedidos
reduciendo las entregas tardias. En la ilustracion 30, se muestra una grafica de
como fue reduciendo el Backorder de los tres productos que se elaboran para

BMW representado cada uno con diferente color, RAM (azul), MGU (naranja) y

Booster (gris).

25000

20000 \
15000 \

10000

5000

11-jul
18-jul
25-jul
01-ago
08-ago
05-sep
12-sep
19-sep
26-5ep
03-oct
10-oct
17-oct
24-oct
31-oct
07-nov
14-nov
21-nov
28-nov
05-dic
12-dic

Booster

(e

e A V] MG
llustracion 30 Reduccion del Backorder.

Fuente: Elaboracion propia.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

El cumplimiento de los objetivos se logra mediante la aplicacién de los
conocimientos adquiridos por el aprendizaje, razonamiento experiencias
compartidas y experiencias propias, durante el proceso de desarrollo de este
proyecto, se observa la aplicacion de los conocimientos mencionados, lo cual
ocasion6 la creacion de respuestas que permitieron afrontar a los problemas

detectados logrando obtener resultados positivos de los mismos.

Como se puede observar en el desarrollo del proyecto, la acumulacién de
datos erroneos y/o datos obsoletos en el sistema de informacion genera el
aumento de contratiempos, dificultades en la produccion y problemas para cumplir

con lo que el cliente solicita.

En los resultados obtenidos del proyecto, se puede observar que se
lograron cumplir los objetivos planteados en el inicio del proyecto, generando
respuestas positivas como lo fue la reduccién en un 50% de los componentes
criticos usados para produccion, decremento en un 80% de los rechazos de
ASN's, disminucion de los tiempos de hasta un 75% para la realizacion de
algunas actividades, también se logré detener la producciéon de FG obsoletos

ademas de reducir el Backorder en un 98% para finales del afio 2022.

Mediante la obtencion de esos resultados se puede observar la importancia
que conlleva realizar un mantenimiento y limpieza constante a los sistemas de
informacion, para poder obtener el maximo rendimiento de la planta, en especial
cuando se tiene un software ERP que facilita la realizacion de multiples tareas

complejas.

En este proyecto se puede visualizar la importancia de la capacitacién en el
uso de los sistemas informaticos con los que cuenta la empresa, ya que un mal
uso de estos puede ocasionar afectaciones en el proceso productivo, danando la

reputacion de la organizacion a nivel mundial.
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Se acepta la hipotesis nula planteada al inicio, ya que con una buena
administracion y orden del sistema SAP, ademas mediante el uso y aplicacion de
herramientas de ingenieria industrial se logré obtener tiempos de respuesta mas
reducidos, también el contar con documentacion sobre cémo llevar a cabo un
proceso permite reducir la cantidad de informacion errébnea que se ingresa en el
sistema SAP, tal como se puede observar en el capitulo 5 “Resultados”, los
tiempos de respuesta en algunas actividades redujeron significativamente, lo que

permite alcanzar un desempefio mayor y un mejor rendimiento.
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Recomendaciones

A continuacién, se mencionan algunas de las recomendaciones que se

aconsejan llevar a cabo para lograr un mejor desempefio en la MBU de BMW.

e Tomar todo el tiempo que sea necesario para poder concluir con cada una
de las tareas asignadas, ya que, de no ser asi, posteriormente se va a
tener que invertir recursos para dar solucion a un error que pudo haberse

evitado.

e Brindar capacitacion a los nuevos miembros, esto puede ayudar a prevenir

errores desde un principio.

e Hacer uso de las herramientas proporcionadas como las ayudas visuales y
el manual de procedimientos, siempre y cuando se encuentren

actualizados.

e Realizar las respectivas actualizaciones a las herramientas proporcionadas,

siempre que sea necesario.

e Revisar constantemente el sistema, verificando que no se esté acumulando

basura, que dificulte el buen procesamiento de los datos.

e Siempre que se tenga una duda, buscar la solucién rapidamente con los
miembros de la empresa, igualmente si se te presento un problema
desconocido que no comprendas o0 que no puedas resolver, procede a

escalarlo con las personas correspondientes.
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GLOSARIO

ASN: notificaciéon que se envia con anticipacion antes de que el cliente
reciba la mercancia, sirve para verificar que lo que se envia sea exactamente lo

que se pidio.

CA: customer analyst o analistas de clientes, son los encargados de
responder a las consultas de los clientes sobre disponibilidad de productos,
tiempos de entrega, y brindar un soporte adecuado informando a los clientes
sobre problemas relacionados con inventario, entregas, devoluciones y cuestiones

técnicas.

CS: customer service, son los servicios que se otorgan a los clientes de

una empresa antes, durante y después de una compra.
DO: cédigo mediante el cual se identifica un embarque.

FG: cédigo numérico asignado a cada tipo de producto que se fabrica y se

le vende a cliente.

Forecast:. prondstico de la demanda que solicitara el cliente en fechas

futuras.

IDoc: contenedor de informacion almacenado en el sistema SAP que
permite el registro de informacién de un numero de parte, asi como la demanda

solicitada por el cliente del mismo numero.

Intercompany: es el proceso mediante el cual se realizan traslados entre
diferentes sociedades miembros de una organizacion, principalmente cuando se

tienen funciones limitadas en una sociedad.

MBU: Manufacturing Business Unit o Unidad de Negocios de Fabricacion,
consiste entonces en una serie de elementos, como instalaciones, herramientas y

personal, que trabajan en equipo para desarrollar uno o varios productos.
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MMSA: cddigo que permite la generacion de los DO que seran enviados

con intercompany.

MRP: moddulo de funciones o de software que calcula los planes de

adquisicién de materiales necesarios para satisfacer la demanda del cliente.

MRT: parte del IDoc donde se asignan los parametros se uso y produccion
del material, que permitira hacer el calculo de componentes que se tendran que

adquirir para cumplir lo solicitado por el cliente.

PFR: cargo adicional que se paga a un proveedor de transporte para recibir

una entrega acelerada o garantizada de mercancias.

RedIDoc: IDoc con informacién errébnea que no permite el buen

desempeno del sistema.

Scorecard: cuadro de mando integral o Balanced Scorecard (BSC) se trata
de un sistema de gestion disefiado especificamente para evaluar mas alla de los
aspectos financieros dentro de las empresas con el propdsito de tomar decisiones

con base en otros elementos de valor.

SKU: personas que tienen un papel determinante en la implementaciéon de

un nuevo software ERP en una empresa.

SQO01: Resumen de la demanda solicitada por el cliente en un determinado

periodo de tiempo.

Transaccion: es un programa que se encarga de cumplir una tarea o

proceso empresarial dentro del sistema SAP.
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ANEXOS

Anexo 1. Deliveries Shortages

= - BMW Deliveries 11.29 SM shortages QRO NO USAR - PRUEBA[1] [Solo lectura] [Se ha compartida] - Excel LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO - 6]
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Anexo 2. SQ01 RAM

H 9 (<4 ¥ $Q0110.31.2022 - Excel LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO - c3)

Archivo  Inido  Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda  FoxitReader PDF Q) ;Qué desea hacer?

4 A B Cc D E F G H | J K L M N o

4

5

6 44 45 46

7 SalesC - Ship-To Party - Purcha - Materia - Variant - Custon - Materia - Istep - BO - v v v » v v
51 "26313606!BMW SLP S. A. DE C. F3RWFVS RAM BMV B414 SA7TDD94- 8724464 22-07-540 - D4.2 217 128 292 179 203 7 86
52 '26313606(BMW SLP S. A. DE C. F3RWFTT RAM BMV B412 5SA7DD92- 8724461 22-07-540 - D4.2 0 1
53 26313606:BMW SLP S. A. DE C. F3RWFTL RAM BMV B280 5A7TDDAO- 8724459 22-07-540 - D4.2 0 1 3
54 26313606!BMW SLP S. A. DE C. F3RWFT6 RAM BMV B274 5ATDDA4- 8724453 22-07-540 - D4.2 589 147 612 246 437 148 254
55 "26313606{BMW SLP S. A. DE C. F3RWFRXRAM BMV B273 SATDDA2- 8724452 22-07-540 - D4.2 51 104 88 22 52 20 29
56 '26313607(BMW SLP S. A. DE C. F3RWFRNRAM BMV B413 SA7TDD93- 8724463 22-07-540 - D4.2 86 78 90 3 57 18 40
57 26313607:BMW SLP S. A. DE C. F3RWGOXRAM BMV B268 5SA7DD87- 8724448 22-07-540 - D4.2 52 30 17 33 27 18 20
58 26313607:BMW SLP S. A. DE C. F3RWFWIRAM BMV B474 SATDDA3- 8724465 22-07-540 - D4.2 0 3 9 1 5
59 26313607(BMW SLP S. A. DE C. F3RWFVRRAM BMV B272 SATDDAS- 8724451 22-07-540 - D4.2 7
78 26313652(BMW SLP S, A. DE C. F3TG1TQ RAM BMV B280 SA82E20-( 8726187 22-11-520 - D4.3 0
79 (26313652:BMW SLP S. A. DE C. F3TG1TX RAM BMV B413 5AB2E12-( 8726191 22-11-520 - D4.2 2 3 4 109

80 26313652{BMW SLP S. A. DE C. F3TG1W4 RAM BMV B273 5A82E22-( 8726180 22-11-520 - D4.3 2 2 148
81 26313652/BMW SLP S. A. DE C. F3TG1WJ RAM BMV B274 5A82E26-( 8726181 22-11-520 - D4.2 312
82 26313653(BMW SLP S. A. DE C. F3TG1WCRAM BMV B272 SA82E27-( 8726179 22-11-520 - D4.3 37

83 26313653 BMW SLP S.
84 [26313653:BMW SLP S.
85 '26313653:BMW SLP S.
86 26313653 BMW SLP S.
87 26313653 BMW SLP S.
88 '26313653(BMW SLP S.

DEC.
DEC.
DEC.
DEC.
DEC.
DEC.

7

2

0

0
F3TG1X4 RAM BMV B271 5A82E21-( 8726177 22-11-520 - D4.2 0 1
F3TG1XL RAM BMV B412 5A82E11-( 8726189 22-11-520 - D4.2 0 17 33 21 32
F3TG1Y1 RAM BMV B474 5A82E23-( 8726193 22-11-520 - D4.2 0 19
F3TG1YG RAM BMV B268 SAB2E05-( 8726175 22-11-520 - D4.3 0 51
F3TG1YQRAM BMV B265 SAB2E04-( 8726172 22-11-520 - D4.2 0
F3TG31Y RAM BMV B267 5AB2E08-( 8726174 22-11-520 - D4.2 0
89 26313653:BMW SLP S. A. DE C. F3TG33J RAM BMV B281 SA82E19-( 8726188 22-11-520 - D4.2 0
90 '263136531BMW SLP S. A. DE C. F3TG33X RAM BMV B414 SAB2E13-( 8726192 22-11-520 - D4.2 24 15 17 156
151 Grand Total 12025 6679 8693 1621 8416 277 8029"

4gn

>PPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPP
<<<<<<s<<<<s<s<s<s<s<<s<<<<

Anexo 3. SQ01 MGU
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He-c- SQO1 10312022 - Bxc LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO . =

Archivo  Iniclo  Insertar  Disposicion de pagina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista  Ayuda  FoxitReaderPDF Q' ;Qué desea hacer?

4 A B c D E F G H 1 J K L M N o P Q R s
4

5

6 44 45 46 a7 8

7 Sales DocShip-To PPurchase Material NVariante Customer Material Istep BO 2 4 9 1 16 18 23 25 30 :
68 26313674!BMW Mar F3THL7X MGU BMVB493  5AB4AAG- 8726784 22-07-558 1740 1260 357

69 '26313675' BMW Mar F3THO7Y MGU BMVB264  5A84AB9- 8726771 22-07-558 240 360 73

70 [26313675:BMW Mar F3TH974 MGU BMVB316  5A84AA1- 8726775 22-07-558 2220 2280 1066

71 [26313675:BMW Mar F3TH96H MGU BMVBS17  5AB4A98- 8726782 22-07-558 0 10

72 [26313675:BMW Mar F3THL7N MGU BMVB312  5A84A90-( 8726774 22-07-558 480 1140 155

73 [26313675!BMW Mar F3THO86 MGU BMVB492  5AB4AAS5- 8726783 22-07-558 60 21

74 [26313675(BMW Mar F3THOF4 MGU BMVBA94  5ABAAAT- 8726785 22-07-558 300 63

75 [26313675:BMW Mar F3THO7H MGU BMVB418  5A84B18-( 8726778 22-07-558 420 306

76 263136751 BMW Mar F3TH96V MGU BMVB516  5A84A97-1 8726781 22-07-558 0 65

77 [26313675!BMW Mar F3TH9SM MGU BMVB416  5A84A92-( 8726776 22-07-558 6

78 [26313676/BMW Mar F3THO7P MGU BMVB307  5AB4A95-( 8726773 22-07-558 120 1

79 [26313676'BMW Mar F3THO9V MGU BMVB417  5A84A93-( 8726777 22-07-558 60

80 26313677, BMW SLFF3THLF4 HU BMW [B415  5A84B27- 8726883 22-07-558 1686 337 992 474 638 233 120

81 26313677:BMW SLPF3TJWYL HU BMW (B368  5A81B39- 8726462 23-03-480 0 7 161 2!
82 '26313677.BMW SLPF3THLFK HU BMW |B368  5AB4B20- 8726879 22-07-558 202 223 215 103 166 68 kid

83 [26313677:BMW SLPF3T7PNJ HU BMW (B415  5A81AD3- 8726466 23-03-490 0 1 1 370 561
84 '26313677/BMW SLPF3THLON HU BMW (B381  5A84B23- 8726882 22-07-558 0 22 50 28 30 12 5

85 [26313677:BMW SLPF3TOHGF HU BMW (B381  5A81ACS- 8726465 23-03-490 0 38 &
86 263136771BMW SLPF3THLOW HU BMW (B379  5A84821-L 8726880 22-07-559 15 1 7 2 6 2 2

87 26313677!BMW SLPF3TOHGN HU BMW [B379  5AB1ACT- 8726463 23-03-460 0 1 ]
88 [26313678:BMW Mar F3TF56N HU BMW (B379  5A82BB2- 8726458 22-11-520 120 60 180 240 201

89 |Grand Total s ! 11874 637" 8202 6457 66147 315 473" 206" 9286 506" 743
%

Anexo 4. SQ01 Booster

=] ") - = $Q0110.31.2022 - Excel LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO . B
Archivo  Inico  Insertar  Disposicién de pagina  Férmulas  Datos  Rewisar  Vista  Ayuda  Foxit Reader PDF Q' Qué desea hacer?
128 f
4 A B ¢} D E F c] H J K L M N o P Q
1
z|
3 Sum of Open Quantity
4
5
[ 44 45 45 47 48
7 Sales Doc. Ship-To Party Purchase Material NCustomer Material BO o 4 9 1 16 18 23 25 30 2
8 263134095 BMW AG "3667982 AMP BMW 2622874-C3381201 150 32
9 (263127654 BMW AG 73667961 AMP BMV 9393182-C2777754 184 40
10 263135032 BMW AG 3667972 AMP BMV 9321075-C3165310 0
11263127664 BMW of North America, LLC 3823840 AMP BMV9393182-C2777754 177 20
12 263135033  BMW of North America, LLC F3FY16H AMP BMV\2622686-C3374467 0 50 1
13 263134092  BMW of North America, LLC F3FY16) AMP BMV2622874-C3381201 39
14 263135031  BMW of North America, LLC 382364  AMP BMV'8321075-C3165310 64 2
15
16 263132786  BMW Consolidation Services F3NJJT6 AMP BMV\5A38AB8-8707617 405
17 263131535  BMW Manufacturing Co., LLIF3LXMG4 AMP BMV 5A3F6D3-/8708454 475 360 216 144 144 216
18 263131762 BMW Manufacturing Co., LLIF3LV7X7 AMP BMV5A3F6D2-8708453 0 139 72 144 144
19 263132441  BMW Manufacturing Co., LLIF3NJJT7 AMP BMVW5A38AB8-8707617 4144 3384 984
20 263132627 BMWSLPS.A.DEC.V.  F3NJLSN AMP BMV 5A38AB8-/B707617 408 192 576 192 192 192 13
21263134009 BMW Consolidation Services F3PN13Y AMP BMW SA5CAB9-8716154 0 288 288 9
22 263133924  BMW Manufacturing Co., LL{F3PKHQW AMP BMV 5A5CABS-8716154 72 72 1872 2520 4248 3672
23263133945 BMWSLPS.A.DEC.V.  F3PMN1P AMP BMW 5A5CABS-B716154 34 51 70 39 10 210 97 400 205 289
24 Grand Total 6152 531”7 4800 233 34137 193 2091”7 97 4976 225 4417”7
25
26
27
2| 1

Anexo 5. Scorecard
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Anexo 7. PFR 2

Materiales

pr— PR

Paquetes

Anexo 8. Ayuda visual

=N,
HARMAN

para el seteo de FG y MRT
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Setup nivel FG

. Utilizar la transaccion MMO1 si ya esta creado el setup y solo hay que
modificarlo, usar la transaccion MMO02.

. En la opcion de material colocar el numero FG del material que se quiere
realizar el setup, seguidamente dar enter.

-
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Anexo 9. Manual de procedimiento para realizar embarques a SLP

—

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS PARA
REALIZAR EMBARQUES
A SLP

LUIS MANUEL MARTINEZ CABALLERO

Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Contenido

Flujo del proceso

Seteo del ndmero de parte

Creacién de SA

Solicitud de ICO Prices

Creacién de MMSA's (Intercompany de 03303 0260) ........coeuvieieereiecceeeeneas

Actualizacion de lista de fuentes

Creacion de

Corrida de MRP
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Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Flujo del proceso

Inbound de cliente
iegaa 0330/8270

| EE—

Plants 0330 solicits
mterial 8 planta 0260

por medio de un

Intercompany

Para que el proceso se lleve a

Planta 0260 vende
materiala planta

* | 0330 por medio de
un DO/Inbound

Pianita 0330 recibe ¢l material
por medio del inbouns y hace
venta a cliente final con un DO
creado por un A tipa 2631

bo de manera safisfacioria, es necesario seguir

cada uno de los pasos mostrados a continuacion:

Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Seteo del nimero de parte
Para iniciar el proceso es necesario tener acceso a la transaccion MMO1/MMO2.
MMO1: crear vistas de MRP (solo se utiliza la primera vez).

MMO2: modificar (se utiliza para cambiar o corregir parametros en caso de habernos
equivocado en la MMO1).

Pasos Ejemplo
Usar la MMO1/MMO2 -
Crear vistas MRP
Planta: 0330
Stor. Loc: 1100

Seleccionar vistas:
1. Purchasing
2. Foreing Trade
3. MRP1aa

3
Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP
Vista P N Vista: MRP 1 [ Change matorad 4053490 (semtmishotproducts) ]
B o e Eorssomon 8
Cambiar: Cambiar: . .
P - FERE VWG T T T T TR0
= Purchasing Group: IMT « Purchasing group: IMT i i i v e | (11
« Plant-sp.matl status: K1 + Plant-sp.matl status: K1 bttt
« Purchasing value ley: - e « MRP Type: PD T =
EWS50 ey « Lot size: EX = =
Goutmrsacn.
e e e « MRP Controller- Q49
m o m
g e
ey .
Tt — e m—
—— ez s e ses
Pt e 5 b
= -
s omt P T
i s msce e Fureng ke
[ty e
- o
- s
Vista: Foreing trade Vista: MRP 2 [ .| Create Material 00008711061 (Fintshed prodicts)
Unicamente verificar que | | et Aterial aoooazrross (Frished products) Cambiar ) @ adcmenoats G20, ek ) ek v ka8
B T T E ;
en el apartado Country of niennpoimssempe- « Procurement type: F
Origin contenga: MX + Special procurement
52
« SchedMargin key: 005
« Planning calendar:
MON
e o
v .
| T
4
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Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Vista: MRP 3
« Solo cambiar
Availability check: ZP

s

T e el 00008711081 (Pt ed rodets)
e e e

|

[ pr—
para
—
et rete oot e o,
ot e . e

e vces
oo s "y
ey k.
[ Tt e -
o
Fam e cerpene
[o—

. T

Manual de para realizar ques de BMW a SLP
Creacion de SA
Pasos

Ejemplo

Para ver los dalos de la
demanda gue cliente nos
esta solicitando usar la
fransaccion  ZWW1, y
colocar el suplier de San
Luis: 24341410.

Para la ubicacion del
nimero FG que le
corresponde a el numero
de cliente, utiizamos la
transaccién CS12.

e ew

1 o e s

Vista MRP 4: e S L
seleccionar: - N m—
2 Dar click en la lupa que
« Repetifive mfg: Check
aparece al lado de la
« REM profile: 0002 z <
casila del material, y
colocar entre asteriscos el
nimero de cliente
g borrando  los  dltimos
Dar guardar en el icono digitos y el guion.
Ejemplo:
= Si es asi:
o b Sy prrrpm: dac 5ABE483-01
[ ity
Se escribe asi:
*5A86483¢
6
Manual de para realizar ques de BMW a SLP Manual de para realizar ques de BMW a SLP
La informacion QUe Se| o qusamer mr Go oo cwee s e
El  nimero que se| . [ — colocara sera: ° ci«deae Lnae 09
seleccionara seraes el que [ | e B : Sold-To-Party: 127150 reste Sched. Aor. w/ Ret.: Overview
| | — a8 @ W
contenga en la descripcion Ship-to-Party: 709130 e
i T 7 Sche, e . b e
las letras SPA PO number: se obtiene de
la transaccion ZWW1, ez
donde se verifica los Prsassmert
requerimientos de cliente. Vot oy
i - —

RAM BMW MID DAB EU SAS7B70 SW 8273 BN 8726283

Para crear el SA,

@ Ssesdocumnt Ede  Goto  Enronnant

Sgtem Hab

usaremos la transaccion | @ i« acee
VA31, con los

Sched. Agreemt Type: Iz L Hises

Sales Org: 8270

Distribution Channel: 01
Division: 01

Sched. Agreent Tyoe (5

Opmeaves
ssogmzon w0
[
oy i
Soes 0

soos o
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Manual de

Seguidamente ir a Ila
pestafia Goto -> Header ->
Sales

para realizar

ques de BMW a SLP

KRS WML 5 L)

Point

Seleccionar el Unloading |

Manual de para realizar ques de BMW a SLP
Enla parte MRP for DS typ v L__ il
seleccionar la opcion: JIT =
delivery are not used:

Pasar a Ila pestaia

Shipments
e En el apartado
MnsOfTrs type
colocar: TL =
e Order  combination: | == o
Check el =
« Shipping type: 37
= = .
10 "
Manual de para realizar ques de BMW a SLP Manual de para realizar ques de BMW a SLP
Regresar a la ventana -—
inicial, y dar doble clic e s "
sobre el nimero de FG. Solicitud de ICO Prices
1. Uenar formato de Finanzas con los datos requeridos:
- - « Ventor: ICIVPL0260
ot 9 « Ventor name: HARMAN/BECKER AUTOMOTIVE SYSTEMS
* Material: numero del material que se desea costear
« P.Org: 0005
* Your plant Code: 0330
« Request By: CA que esta solicitando el costeo
« Request Date: Fecha en que se solicitd hacer el costeo
S S B e
2. Enviar via E-mail al equipo de Finanzas: Obed Escobarete/ Jessica
= o~

Pasar a la pestaia
Shipping y cambiar:

Route: ZUS003

Stor. Location: 1100

Finalmente dar clic en
guardar y conservamos el
nimero generado para
actividades futuras.

Seaan G| OAPS A D6 . BOARID 0, @ 9523
oy

westngpore iom) Sechung sore

O ooy e

-t e B e )
Sroompore (055 tasman bty

s 55577 oy e e

rataget gy )

[oeeres Tk Segmatpe 17 L an st
e e

e

P Sebar ek

et ot e E— .

o [romrea
o [y

Sched. Agr. w/ Rel 263137264 has been saved

Alvarez/Mario Vazquez/ Victor Carrillo adjuntando el archivo exel con los

datos.
.C Orders =
‘Your Plant. Request
Vendor 3 i--uumw o |y
- 1 S|
1CIVPLO260 [HAR: 871106 4 _[0005 0330 PTores  [05/26/2021]S
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Creacion de MMSA's (Intercompany de 0330 a 0260)

Transaccion ME31L para la creacion de un MMSA.

Tr ME32L para la

del MMSA.

MNota imporiante: para poder crear el MMSA, es necesario que se encuentre
costeado el numero por el equipo de finanzas para la planta 0330.

Pasos

Ejemplo

Abrir la transaccion ME31L
o ME32L

Vendor code: ICIVPL0260
Agreement type: LPCC
‘Agreement date: fecha de
creacién

Purchase org: 0005
Purchasing group: Q01
Plant 0330

Storge Loc: 1100

Colocar la fecha:
12/31/9999

Create Scheduling Agreement : Initial Sereen
B D Mo e (Yhekemsce s 17Q [ Referonce o Conact

e .

s s
Ou ey Temvn
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En material colocar el: FG
al que le vamos a crear el
MMSA

En Targ Qty colocar:
9999999

Dar enter

Sifinanzas no ha costeado
los nimeros, saldra un
error en la parte de abajo.
¥ ya no se podra continuar.

O Materal 8724267 not martaned by Purchasng

En caso de que los datos
se autocompleten,
podremos continuar, dando

click al simbolo M‘ lo cual
sirve para setear el inbound
delivery  order (muy
impertante dato) sin este
dato no se generara el
inbound en automatico al
momente gque se cierra el
proceso de picking de
Almacén.

En ConiContr colocar =
Z006

14 15
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parte de abajo del sistema
Después ir al icono de lupa SAP.
& 'y borrar el nimero que ==
aparezca en PL. Deliv.
—

Time para que los| _
requerimientos sean uno a | M L e vt ek Schd Agmt CrossComp created under the number 9927310

ey T p— 1
uno contra cliente. = Tt ot

[rm—
ey ’
o = ——
e
Para finalizar este paso,
dar click en el icono H‘ y
anotar el numerc nuevo
generado, mostrado en la
16
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Actualizacion de lista de fuentes

pasos

Ejempio

Abrir la transaccién MEO1
Colocar el FG del material
al que se le creo el MMSA
Plant: 0330

Dar enter 2 veces

Dar click en el icono ™

Es impertante que solo se

tenga una P.O por NP. No
se puede tener varias PO's
para un solo NP ya que
puede estar causando
confusiones.

Eliminar la P.O que no| 4

tiene fecha. 2ans
Calocar: .

Fix: Check '—'::n,:" o
MRP: 2

Dar guardar en el icono H

Maintain Source List: Initial Screen

Manual de procedimientos para realizar embarques de BMW a SLP

Creacion de Inforecords

Para dar inicio a este proceso,

se usara la transaccién VD52.

Pasos.
Abrir la 6n VD52

Ejempio

Colocar:

» Customer: 127150

= Sales Org: 8270

« Distribution chank: 01

Dar enter

Agregar:

Material no: el numero FG
que se desea embarcar.
Cust. Material numero de
cliente que le corresponde
al FG, (se puede revisar en
la transaccién MDO4).

Dar guardar en el icono L]

18 19
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Corrida de MRP Antes de volver a dar g il
Para finalizar la parte de Ia creacién del MMSA, es necesario correr el MRP del FG, enter, revisar que los 2 ==
para ello, es empleara [a transaccion MDO2. vl eanti edin :

de acuerdo a el paso oo k.

anterior =

Pasos Ejemplo :.‘::.M‘"
Abrir a fransaccién MMOZ. |« .- Frnpree
Agregar . S e o
sngie-stem. o covel

Material: FG del material Peking
que se le correra MRP — L
MRP Area 0330 :_.__ T
Plant: 0330 i
Cambiar: E;:“‘:;‘E'"- 1 e hac v e =
Processing Key: 1 :""M o
e e MRP amed out for 8721760 0330 0330
Create MRP List: 1 Dar enter y esperar hasta
Planning mode: 3 que nos aparezca el

mensaje de gque ha
Presionar enter terminado.

20 21
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Creacion de embargues
Este proceso involucra la realizacion principal de 2 pasos:

» La creacion del delivery con el SA de venta

+ La creacion del delivery de intercompany

Pasos Ejemplo

Para la creacion del delivery | Seies ander schaduie fines

¥ S ooy P L

con el SA, se utiliza la

Feng Fomiaceiag Py W L
i Dby, Detes Date w 43/ 32ks
transaccion VL10E, en la | 25070

cual se colocardn al mismp | S EASSRNIE = Ll Lha

tiempo todos los SA de los o Decmar: Ty
5 Secid-to party »
numercs que se van a| Feesews w
G (e ™

S Gved ™

embarcar para que se| oo =

i

. |
genere un solo numero de [ r— ] [ e

Ezrpieta cabvery

e

embarque.

Para hacer el delivery de — -

intercompany Se USard la | & 5 0 Scomee oo o
transaccion VLO10F, pero a | o oo =
AP RDACT

diferencia de la anterior,

aqui se Creard |  ase ot s Tt osler

R Purchasng DocLssn CULAFI (]
individualmente cada uno | Sesmeee 7

Pz w
de los deliverys gue sean B e L]

[H—— w =
necesarios.

22
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Anexo 10. Manual de datos generales.

Series F i Servicios Destinos Paint Sold To: Ship to:
Titus Chan SPA Preseries 13216516 124537 707118
Titus Chan SPA Series 13216524 124537 707409
Titus Chan SPA Series 13216515 124537 708937

Sudafrica X223 125506 709287
Aimee Garcia Aimee Garcia SLP LY78 127150 709130
Tamra Mushrush USA VDL 35200 134702 713751
Tamra Mushrush Alemania VDC 30200 79022 70BB7E
Divich

RAM CA [Car Conected) PROTRANS

Boster CA (Car Conected) Link: http://optimiz.protrans.com,/LogOn?ReturnUrl=32F

MEU CC {Conected Car) LISER: RuizEd

Contrasefia: Oxjr3g11
Suplier
20235610 Planta 1
20236511 Planta 2
24341410 SLP

SPAR / 5LP
Pz/Pallet Cj/pallet
RAM 392 28
MGU 300 30
Boster S04 36
Pz/Pallet Cj/pallet
RAM 144 ]
Boster 56 4

SPAR
Tipo Material de empaque Requiere reetiquetado
Series Retornable color negro NO
Preseries Carton NO

Tipo Material de empaque Requiere reetiguetado
Series Retornable con pecas blancas 51
Preseries Carton 5l

Tipo Material de empaque Requiere reetiquetado
Series Cartén NO
Preseries Cartén NO
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Empaque Spart Empaque SLP Empaque Sudafrica

Antes de la transaccion: /n = misma ventana y /o = abre una nueva ventana
Transaccion Funcion
ZWWi1 SPEEDI Realizar integracion
£512 BOM
MMO1 Seteo de nuevos numeraos de parte
MMO2 Modificar seteo de numeros de parte
VA1 Crear 5A
WA32 Realizar modificaciones al 54
5001 Descargar archivo 5001
VL10E Crear embarques con SA
WLOZN madificar / borrar embarque
MMBE Wer inventario de un FG y el destino para el cual se encuentra empaquetado
MB52 Wer inventaric de varios FG a la vez
VADL PO
MSCIN Delivery de retorno Batch
VLOLIN oo
102 Cambiar el serial number
MCB6 Asignar Product Group
MDO4 Ver descripcion del FG o componente
ME31L Crear MMSA
MEQ1 Crear MMSA y Pantalla inicial de la lista de fuentes de montafia
VD52 embarques para Actualizacion de inforecords
VL10F S5LP Crear embarques con MMSA
LX03 Estado de el almacen
HUMO verificacion de Handling Unit
ME38 Abrir demanda cuando el MMSA no tiene
wiaun i | A L YA L iviaan
LX03 Estado de el almacen
HUMO Verificacion de Handling Unit
ME38 Abrir demanda cuando el MMSA no tiene
MDO2 Correr MRP de FG o Product group
MF50 Liberacion de sistema para planeacion
MDE2 Cargar de VCF (demanda manual)
MD16 Borrar VCF
SE16 Verificar quien cargo las ordenes
SUs3 Historial de errores
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