Reduccion de demanda invalida y crecimiento de ordenes de compra
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Resumen — Una compania de fabricacion de autos frecuentemente no
tiene las piezas necesarias en la linea de produccidn. Se establece como
objetivo tener las piezas al dia en la linea de produccion, pero
lamentablemente las piezas no llegan a tiempo 0, en ocasiones, nunca se
realizd0 la compra. Se cred0 un grupo de compras para combatir la
demanda de las piezas que en su momento eran demanda invalida,
demanda cancelada y/o se podian realizar tranferencias. Como resultado
de los métodos que se llevaron a cabo, las ordenes de compra fueron
Incrementado y las demandas invalidas y canceladas fueron decreciendo.
Se estima que en el pasar de las semanas solo se creen oOrdenes de
compra.

INTRODUCCION

Una compaiia fabricante de autos tiene grupos de personas que se
encargan de la logistica del trabajo para que las piezas terminadas puedan
ser entregadas al consumidor. Entre esos grupos se encuentra el equipo de
planificacion, quienes planifican las piezas que se van a utilizar en la
linea de produccion y cuanto tiempo se va a tardar en culminar para
realizar la venta de estas.

En la compaiia se trabaja con cierta informatica para el beneficio de
todos y se pueda tener la informacion a la mano. Las piezas llegan con
una documentacion a la pagina de Tableu en la cual se puede ver toda la
Informacion de esta. Las piezas con prioridad son las primeras gue se
deben trabajar.

En ocasiones, la linea de produccion no cuenta con las piezas necesarias
porque estas no han llegado a tiempo o porque ni siguiera se ordenaron.
Como accion para combatir el problema, se cred un grupo de compra
(grupo de cadena de suministro) en las cuales se les reparte la cantidad de
plezas a trabajar en una semana Yy crear reuniones donde se les de
entrenamientos de como trabajarlas. A la vez que se le reparte las piezas
se observa que hay piezas que entran al sistema y la demanda no es real
por lo que se tiene que preguntar al equipo de planificacion si la pieza es
real o no, ya que el sistema esta creando demandas automatizadas las
cuales el planificador no necesita.

A la hora de trabajar con la demanda, no se tiene que contactar con el
equipo de planificacion si ellos actualizan la lista de piezas a utilizar el
sistema. La demanda sale ya que el mismo sistema autogenera demanda.
Al 1gual que hay piezas que salen para compras cuando en otras
Instalaciones hay piezas en inventario y no hay necesidad de comprarlas
sino de hacer un “Stock transfer order” (STO).

METODOLOGIA

Se creo un grupo de personas para el area de compras a las cuales se les
entrego cierta cantidad de piezas las cuales se trabajaron semanalmente.
Cada uno de los iIntegrantes del grupo tiene un EXxcel para llevar
documentacion del proceso de cada una de las piezas. Ellos anadieron la
iInformacion a un Excel donde todos los del equipo tenen acceso. Se hace
una reunion donde se discuten las piezas criticas y entre todos se ayudan
para completar el proceso de estas debido a que no todas tienen el mismo
oroblema. Con cada reunion se alcanza a cerrar un 2% de las piezas que
se tienen en total. Diariamente se envia un reporte del porque las piezas
no se han cerrado y cual es el estado de las piezas. Para validar las
demandas se deben de comunicar con los planificadores de cada pieza,
siempre y cuando no sea una orden de un comprador. La creacion de STO
no va a recaer sobre el grupo de compras ya que cuando se esté haciendo
la demanda de las piezas el sistema va a enviar una alerta si hay
Inventario en otras plantas disponibles sin ninguna demanda adjunta. El
sistema no va a dejar crear una requisicion de piezas si ho hay demanda
en la planta de produccion.

RESULTADOS

Se han entregado 100 piezas al grupo de personas por dos meses. Se
puede notar la diferencia tan drastica que se ha realizado en las ordenes
de compra que han subido un 35% en cambio las transferencias de planta,
canceladas y demandas Invalidas han disminuido en un 12%, 14%, 9%
respectivamente. Para que esto se llevara a cabo se hablo con el equipo
de planificacion para que ellos se hicieran cargo de sus piezas a requerir y
se cred una condicion para que cuando se creen las requisiciones de
compra no lo dejen crear siempre y cuando haya piezas disponibles en
otras plantas. Con las demandas canceladas y demandas invalidas, se
estandarizo para que se actualice sea que el que este por correr en la linea
de produccion validado por el equipo de planificacion (ver Figura 1). Se
estima que para el mes de mayo siga incrementado las cantidades de
ordenes de compras y disminuyendo los otros factores desfavorables.
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CONCLUSION

Se ha observado un cambio significativo en el manejo de las piezas
entregadas al grupo de personas durante dos meses. Las ordenes de
compra han experimentado un aumento notable del 35%, lo cual
Indica una mayor demanda y una planificacion mas efectiva. Por otro
lado, las transferencias de planta, cancelaciones y demandas invalidas
han disminuido en un 12%, 14% y 9% respectivamente. Este
resultado se ha logrado gracias a la comunicacion y coordinacion con
el equipo de planificacion, quienes han asumido la responsabilidad de
solicitar las piezas necesarias. Ademas, se implemento una condicion
gue evita la creacion de requisiciones de compra cuando hay piezas
disponibles en otras plantas. La estandarizacion de las actualizaciones
de las demandas canceladas y demandas invalidas, validadas por el
equipo de planificacion, ha contribuido a mejorar la eficiencia y evitar
problemas en la linea de produccion. Estos cambios demuestran el
exito de las medidas tomadas para optimizar la cadena de suministro
y mejorar la gestion de las piezas.
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