Articulo

18
Revista de Ingenieria Industrial

Septiembre, 2019 Vol.3 No.9 18-25

Disefio de un sistema de inventario computarizado para la rastreabilidad de partes

reutilizables

Design of a computed inventory system for the traceability of reusable parts

ACOSTA-HERNANDEZ, Daniel{*, DE LA RIVA-RODRIGUEZ, Jorge, WOOCAY-PRIETO, Arturo

y REYES-MARTINEZ, Rosa Maria

Instituto Tecnologico de Ciudad Juarez

ID 1er Autor: Daniel, Acosta-Hernandez / ORC I1D: 0000-0001-6680-8000, CVU CONACYT ID: 963834

ID ler Coautor: Jorge, De La Riva-Rodriguez / ORC ID: 0000-0001-8402-0065, CVU CONACYT ID: 214030

ID 2do Coautor: Arturo, Woocay-Prieto / ORC ID: 0000-0001-9235-0494, CVU CONACYT ID: 163516

ID 3er Coautor: Rosa Maria, Reyes-Martinez / ORC ID: 0000-0002-6433-8129, CVU CONACYT ID: 240644

DOI: 10.35429/J1E.2019.9.3.18.25

Recibido 02 de Julio, 2019, Aceptado, 30 de Agosto, 2019

Resumen

Este articulo presenta el disefio de un sistema
computarizado para la rastreabilidad y reutilizacion de
piezas, donde impacta en la reduccién de costos de
manufactura, contribuyendo a la disminucién del consumo
de recursos naturales. Los componentes a reutilizar son
recuperados de un equipo completo usado, partiendo de un
listado de todas sus partes. El sistema facilita la
rastreabilidad de los componentes que se requieren
recuperar, reduciendo el tiempo de localizacion y
suministrando de piezas a las areas de produccion.
Ademas, evita la saturacion en el area de almacén de
piezas que no son requeridas. Este sistema contara con
datos en tiempo real y conciso sobre las entradas y salidas
de materia prima, agilizando su recepcion de los equipos,
realizdndose la captura del inventario de entrada. Como
resultado propiciara mejorar la planificacion de la
produccion, incrementando los indices de recuperacion de
los componentes requeridos, aprovechando al méximo el
area de almacenamiento, disminuyendo tiempos de
desembarque de los equipos. Ademas, permitird un mejor
costeo de entradas y salidas de la empresa. Por otra parte,
el costo de desarrollo del software fue minimo, y podria
impactar de forma considerable, en las utilidades de la
industria, ecologia y la economia donde se implemente.

Inventario, Reciclaje, Planeacion

Abstract

This article presents the design of a computerized system
for the traceability and reuse of pieces, where it impacts
on the reduction of manufacturing costs, contributing to
the decrease in the consumption of natural resources. The
components to be reused are recovered from a complete
used equipment, starting from a list of all its parts. The
system facilitates the traceability of the components that
need to be recovered, reducing the time of location and
supplying parts to the production areas. In addition, it
avoids the saturation in the warehouse area of parts that
are not required. This system will have data in real time
and concise on the inputs and outputs of raw material,
speeding up the reception of equipment, making the
capture of input inventory. As a result, it will lead to better
production planning, increasing the recovery rates of the
required components, making the most of the storage area,
decreasing equipment unloading times. In addition, it will
allow a better costing of inputs and outputs of the
company. On the other hand, the software development
cost was minimal, and could have a considerable impact
on the profits of the industry, ecology and the economy
where it is implemented.

Inventory, Recycle, Planning
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Introduccion

A medida que las industrias aumentan la
demanda de productos, estas generan en sus
mayoria dafios al medio ambiente algunos de
ellos irreversibles, por lo que se desarrollé una
disciplina llamada Reciclaje, en donde se
practican tres sencillos pasos: reutilizar, reciclar
y recuperar (Berenguer, 2006), al llevar a cabo
esto se ayuda al cuidado del medio ambiente,
evitando la sobreexplotacion de recursos
naturales y sobre todo en el aspecto
administrativo de compras en las empresas. La
reduccién en las compras de piezas, es lo que
mas impacta en la reduccion de residuos, debido
a que solo se compran las piezas que se
necesiten y en la cantidad correcta evitando la
generacion de productos no requeridos. Esto
ayuda  considerablemente  disminuir la
extraccion de materiales y su transformacion
(Abdul-Rahman, 2014). Algunas empresas
optan por la reutilizacion de piezas debido a que
algunas partes resultan ser mas econdémicas o
forman parte de sus politicas ecologicas. Esta
practica ecoldgica es una responsabilidad de las
empresas (Wen Kam, 2016). La reutilizacion de
piezas como politica de reciclaje o de reduccién
de costos debe ser administrado a través de un
software o sistema de inventarios para agilizar
las entradas y salidas de existencias, ademas, se
mantiene a salvo la informacion en caso de
desastre natural o incendio. Siendo que estos
registros se tienen de manera manual estos
pudiesen ser dafiados e irrecuperables al
momento de su perdida. (Opeyemi, 2013).

La gestion del inventario cubre la
planificacién y control de inventarios, en donde
las prioridades determinan que materiales se
requieren y cuando son necesarios para cubrir la
demanda del cliente, siendo la parte més esencial
de las empresas para el cumplimiento de la
produccion. (Hong-Mo, 2018). Con un sistema
confiable de inventarios se optimiza la
reutilizacion de las partes, el cual identifique la
cantidad y el tipo de parte que requiera el cliente
0 produccion y con ello aumentar el indice de
recuperacion y como consecuencia las ventas. Si
se conoce las partes que componen cada equipo
es mas facil planificar la produccion debido a
que se conoce con veracidad, si existe o no la
pieza recuperada. Con lo cual se realizara el
suministro de piezas en las diferentes areas de
manera controlada y facilitando la medicion y
desempefio de la empresa. (Kumar, 2013).
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Uno de los sistemas de inventario mas
conocido, es la Planeacién de Requerimiento de
Materiales (MRP), en donde este considera el
control y la planeacion de la produccion. Con
este sistema se lograra reaccionar de manera
adecuada a los cambios generados por la
demanda del producto, es decir ajustar al mismo
tiempo el pronostico y actividades como por
ejemplo, los puntos de abastecimiento, los
tamafo de lotes, los tiempos de entrega y los
cambios en los inventarios (Reyes, 2011). Sin
embargo, es un sistema general de inventarios y
no esta muy accesible para reutilizacion de los
componentes de equipos especificos ya que cada
uno estos se presentan con caracteristicas
diferentes. Ademas, las empresas requieren una
considerable cantidad de informacion
estructurada y eficiente para desempefiar las sus
funciones de los distintos departamentos Fleitas
(2013).

En la empresa estudiada, los equipos se
reciben en plataformas, el registro y control de
materiales se realizaba manualmente, lo que
perjudicaba a los departamentos de produccién y
recepcion de materiales (equipos ensamblados)
debido a la falta de informacion de los
componentes recuperados de cada uno de los
equipos registrados en el inventario, afectando
directamente a produccion por no conocer
cuantos componentes se disponian, lo que
ocasionaba una respuesta lenta a las demandas
del cliente. El proceso que se tenia era
demasiado deficiente para conocer con rapidez y
exactitud los equipos recibidos registrados en el
inventario, ya que se realizaba a través de lapiz
y papel, por consecuencia su captura era lento y
con alto indice de error, al momento de registrar
los equipos que contenian las plataformas. Las
plataformas que se registraron en el afio 2017
fueron un total de 52 dando un total de 2,362
bombas, 557 motores y 1,293 protectores
sumando un total de 4,212 teniendo como
promedio por plataforma de 81 equipos por
descarga a inventariar tal y como se muestra en
la siguiente tabla 1.

Descripcion Cantidad recibida 2017

Bombas 2.362
Motor 557
Protector 1.293
Total 4212
| Plataformas | 52 |

Tabla 1 Equipos Recibidos en Enero-Dic. 2017
Fuente: Fabricaciones SAGE
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Para mejorar el control de inventario se
desarrolld un software, en Visual Basic el cual
facilita el manejo de bases de datos. Se disefio
un software sencillo de manipular, ya que
permite la interaccion de los datos con distintas
aplicaciones de informacion como por ejemplos
en los formatos de Word, Excel, PowerPoint y
Access (Kremer, 2010). La estructura de la base
de datos para este sistema descrito en este
articulo consiste: lugar de procedencia de los
equipos, placas de la plataforma, tipo de equipo
a inventariar conforme al nimero de parte de
equipo v la lista de componentes del equipo, para
asi obtener una pronta respuesta al cliente o a las
lineas de produccién.

El Visual Basic nos genera un archivo
ejecutable que puede ser corrido en cualquier
computadora libre de errores de programacion
(Luna, 2011). Con una estructura de
programacion de Visual Basic para Aplicaciones
(VBA). Para el manejo de bases de datos se
utilizoé el Microsoft Office Access. Ademas, se
utilizé el comando de tablas para la interaccion
de los datos entre si, para la importacion de
datos de Excel al VBA, para el desarrollo e
impresion de los diferentes reportes 0
visualizacion en la pantalla o la exportacion de
datos a otro programa (Support Office, 2017),
entre otras herramientas que ofrece el software
(VBA) de programacién como lo son: consultas,
Macros, Modulos y palabras reservadas para la
programacion.

Para la captura y manejo de los datos y el
control del inventario, se realiz6 a través de
pantallas amigables, con la finalidad de
mantener actualizada las cantidades y detalles
de los componentes recuperados. Lograndose
con esto mantener en el almacén solo los
componentes que requiere el cliente y respaldar
las operaciones de produccion (Porras, 2008).

También se realizO un analisis del
hardware disponible para su aplicacion e
implementacion, dicha comparacion fue entre un
computador de escritorio y una computadora
portatil. Una vez definido tanto el software como
hardware se especific6 como se realizaria la
interaccion de los datos.

Se opto por utilizar la conexion Red para
la operacion del sistema lo que da flexibilidad
en su operacion y utilizacion (Assets, 2017).
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Con este sistema de inventario se logrd
la reduccion del tiempo de la captura de
informacion de la recepcion de materiales y lo
cual aumento la capacidad de plataformas
descargadas de los equipos a inventariar y un
mejor aprovechamiento de cada metro cuadrado
de almacenamiento y otros gastos directos e
indirectos implicados en la manufactura (Salas,
2014). Por otra parte se aplicaron las técnicas de
Estudio del Trabajo lograndose reducir los
costos e incrementando la productividad y se
disefid una herramienta para el pronostico de
tiempo para la descarga de los equipos. El
estudio del trabajo fue esencial para el
establecimiento de procesos y para la
coordinacion de la produccion. (Akansel, 2017).

Objetivo

Estructurar e implementar un sistema
computacional para el control, localizacion y
asignacion de espacio a piezas reutilizables,
asegurando los requerimientos de produccién de
acuerdo a la demanda de 6rdenes de compra, con
la finalidad de reducir el tiempo de entrega de las
piezas al departamento de piso.

Metodologia

La preparacion de dicha investigacion fue
realizada de la siguiente manera:

Se analizé la recepcion de materia prima
de como se realizaba antes del nuevo sistema de
inventario, se presencié la descarga y registro de
una plataforma con equipo a inventariar, el
registro de la informacién era en formatos de
papel y llenado con lapiz, asignandosele a cada
equipo completo un ndmero de control interno
para su pronta localizacion, el cual este se
componia de tres partes, donde en su primera
posicion es el nimero de entrada de equipo
partiendo de 1 hasta n-numero, en segunda
posicion es la letra del mes en que este se registro
siendo la primera letra, para los meses de con
mismas iniciales se utilizd uno diferente para
evitar confundirlo con otro mes, como por
ejemplo en el mes de Mayo se utilizo la letra
“Y”, para Julio la letra “L”, en Agosto “G” y por
ultimo en el mes de Octubre la letra “C” siendo
este mes posible de confundir con un cero por
ello la decision de cambiar su estructura en esta
segunda posicion. En la Gltima posicion es el tipo
de equipo y es asignado con la primera letra,
donde solo se tienen tres tipos de equipo donde
son “B” Bombas, “P” de Protector y “M” de
Motor.
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Se analizo el flujo de produccién y su
namero de control para la localizacion, se
determinaron los datos esenciales para el manejo
y captura de informacion del sistema siendo la:
procedencia de la carga o plataforma, fecha de
llegada, placas de plataforma, numero de
plataformas, numero de ensamble del equipo,
namero de serie y por ultimo las condiciones del
mismo, para la facilitacion y busqueda de
componente en el sistema. Con la informacién
anterior se procedié a la estructuracion de las
cinco bases datos

Disefio del Menu Principal

Se realiz6 un analisis de las necesidades de
informacion de las areas involucradas en el
control de inventarios, las cuales pudieron ser
agrupadas en cinco apartados referentes a la
materia prima que son: recepcion, inventario,
componentes posibles a fabricar, salida, y
catdlogo de materia prima. Se disefid una
pantalla que contiene cinco botones que dan
acceso a los cinco rublos mencionados
anteriormente (Fig. 1). Los cuales se pueden
activar de acuerdo a las necesidades de la
empresa y cada botdn estan protegido con un
control de accesos donde solo el personal
autorizado puede realizar modificaciones o
registros en sus secciones de almacén para
proteger la informacion.

:: DESMANTELADO ::

Recepcion de 2
MATERIA PRIMA

INVENTARIO de
MATERIA PRIMA

Componentes
POSIBLES A FABRICAR

Salidas de
MATERIA PRIMA

Catéalogo de
MATERIA PRIMA

Figura 1 Secciones del Sistema

A continuacion, se describiran los cinco
rubros que componen la pantalla principal:

1. Recepcién de Materia Prima

Esta seccion se utiliza para registrar el equipo
completo que contiene una plataforma y los
datos capturados son: procedencia de carga
(Plataforma), fecha de llegada, placas de
plataforma, numero de plataforma, nimero de
ensamble del equipo, numero de serie del
equipo, condiciones del equipo y nudmero
interno.
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Esta pantalla tiene la capacidad de
adjuntar archivos o imégenes del equipo
requeridos por el cliente en la parte inferior con
nombre “Path archivo de fotos”Y “Path archivo
Documentos” ver Figura (Fig. 2).

Recepcion de Materia Prima 3
DESMANTELADO

s st Pl | ==
[ o oo [ e At Secrpamat |

Figura 2 Recepcion de Materia Prima
Fuente: Elaboracion Propia

2. Inventario de materia prima

En esta seccion del sistema es requerido para la
visualizacion de lo que se tiene en existencia en
almacén de equipos completos para la
recuperacion de partes, en donde en ella se puede
realizar una busqueda por nimero de ensamble
del equipo, tipo de equipo, numero interno, fecha
de llegada o en su defecto algiin componente en
especifico (Fig. 3).

Inventario Materia Prima - DESMANTELADO

. ————

P T R - to e ENEREI  Soon D Ouede GrildSd Tk MG 15 MOTDR fedehe
voom “

Blsquedasiho, x componente;

Figura 3 Inventario Disponible en Patio
Fuente: Elaboracion Propia

3. Componentes Posibles a Fabricar

En esta seccion del sistema es el concentrado
total de las partes contenidas en los equipos
completos, que pudieran ser recuperadas y
utilizadas en la planeacion de produccion de
acuerdo con las necesidades del cliente. La
pantalla facilita la busqueda de la pieza que se
quiere  localizar, arrojando el plano para
verificar si el componente cumple con las
especificaciones del cliente (Fig.4).
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Figura 4 Componentes posibles a fabricar
Fuente: Elaboracion Propia

4. Salida de Materia Prima

La dindmica de esta seccion es similar a la
recepcion de materia prima solo que en esta se
maneja la salida del material antes registrado,
dicha actividad es realizada por el supervisor de
produccién de desmantelado, cuando se genera
una orden de compra por un o algunos
componentes, los equipos son desmantelados
con la finalidad de recuperar los componentes
deseados. Al finalizar el proceso se requiere
remover su estatus de disponibilidad en el
almacén, siendo esta una actividad importante
para evitar problemas al momento de realizar la
planeacion de la produccion (Fig.5).

3 100245124 PUMP. ONITSO CACT 117 576 A00/01K 80 1B
AWIH0N MR DISON CT 67 10 I/ 130C 40

IO A 080 CHCT A CS BT 100 0
900K | A DO ET SO ST 105180
1IN A 00T A VT A7 80
0 A 62040 T O B 100 0
T
i _‘” m.I_m“‘“"-
19 100951300 mm““mﬂ L)

AT SN S £ 3 € A G

HHRRREE Y O
i

HERBEREE 1|

VLT

Figura 5 Salida de Materia Prima
Fuente: Elaboracion Propia

5. Catélogo de Materia Prima

Esta seccion del sistema es una de las maés
fundamentales e importantes, ya que contiene el
listado de todos los posibles equipos completos
y sus componentes que pudiera ser requerido por
el cliente. Antes de dar de alta un equipo en la
recepcion de materia prima contar con toda la
informacién mencionada anteriormente. Este
catalogo debe ser controlado y administrado de
manera cuidadosa, ya que de ser modificado sin
autorizacion ocasionaria problemas a la hora de
realizar la captura de recepcion del equipo 0 a
la planeacion de produccidon. En esta seccion se
encuentra el namero de ensamble con cada una
de las partes internas que lo componen (Fig.6).
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Figura 6 Catalogo de Materia Prima
Fuente: Elaboracion Propia

Reportes

Como en todas las empresas la disminucion de
tiempos en actividades industriales son importantes
pero estas deben estar sustentadas por informacién
vélida para su aprobacion de los distintos
departamentos de la empresa. Para la obtencion de
reportes de produccion o de los equipos en cada una
de las pantallas de este sistema computarizado
pueden exportarse en distintos formatos para la
manipulacién externa del mismo, siendo posible su
envio de datos a clientes y operar dichos datos a otros
formatos: PDF, Excel, archivo de texto, Word RTF,
Access, XML y HTML.

Herramienta para el pronostico de tiempo
para la realizacion del inventario

El célculo de la determinacion del pronostico del
tiempo de descarga de una plataforma e inventariarla
fue realizado con herramientas del Estudio del
trabajo lo cual permite determinar el tiempo estandar
requerido para cada una de las actividades del
proceso para el inventariar y registrar, y asi
pronosticar el tiempo de descarga segln la cantidad
de equipo que contenga la plataforma. Se realizé una
tabla para la determinacion del tiempo de descarga de
las plataformas que arriban a la empresa no siempre
contiene la misma cantidad de equipo teniendo
variaciones constantes (Tabla 2).

Tabla de Pronéstico de Tiempo de Descarga de Plataforma Fromtal

N Cantidad Tiempo
fienpy de Estindar

No. Descripeion de la Actividad Eetandar
Equipo Total

Notifis 100 del arribo de la plataforma a la
em cion al

11.8 min 11.§  min

Tc de d

para la descarga de la plataforma. | 5.59 min 559 min

3 | Condiciones de retorno de la plataforma 2.69 min 2.69 min

4 | Acomodo de moiores 1.38 min 45 62.1 min

5 |Acomodo de protectores 1.34 min 23 30.82 min

6 | Acomodo de bombas 1.37 min 21 28.77 min

7 | Entrega de plataforma y documentacion 20.08 min 2008 min

Total e 161.9 | min
Equipos
descargados

U 2.698 | Hr
promedio de
Descarga

Tabla 2 Pronostico de Tiempo de Descarga de Plataforma
Frontal

Resultados

Beneficios generados del control implementado
(Sistema de control nuevo).
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El nuevo proceso, en el aspecto de los gastos
administrativos se elimind a un ingeniero supervisor
(costo semanal de $5,000) y se le dio la
responsabilidad a un operario calificado (lider de
area de recepcion de materiales, con costo de $2,500
semanales) siendo sus funciones la captura o
alimentacion de los datos de los equipos al sistema,
y como se redujo en un 50% el tiempo en realizar
estas actividades se le asignaron otras actividades en
el departamento de recepcion de materiales de
reciente creacion.

En la reduccidon de personal se opt6 por
capacitar al operador (montacargistas) para realizar
el acomodo del material en patio, para el flujo de las
lineas de desmantelado y asi quitar por completo el
personal (lider de &rea de Desmantelado, costo
semanal de $2,000) dedicado a estas tareas
anteriormente, haciendo una reduccidon monetaria del
100% del costo implicado a la operacion, siendo este
un ahorro de $2,000 pesos semanales, teniendo en si
un ahorro monetario de $4,500 semanales ($5,000+
$2,000= $7,000 - $2,500 = $4,500).

En el aspecto de la localizacion de las partes,
antes se tomaba mucho tiempo, debido a que se
desmantelaba bajo la experiencia del supervisor,
suponiendo que la parte que pedian se encontraba en
cierto equipo por prueba y error, ocasionando tener
ocupando espacio en almacén de piezas sin érdenes
de compra o requeridas por produccion, ademas de
no tener la seguridad de contar con la pieza al
momento que la empresa le comunica al cliente la
existencia de la misma, para que el cliente genere la
orden de compra a la empresa. Con el nuevo sistema
de inventario se puede verificar si realmente se tiene
esa pieza, con la seguridad de surtir la orden del
cliente. El tiempo de inventariado de descarga se
redujo en un 45% siendo este un tiempo promedio de
3 horas menos al anterior proceso de descarga siendo
este de 7 horas (disposicion de plataforma) debido a
las actividades que se mejoraron por el control
implementado. Esto permite conocer mas rapido que
se tiene disponible para recuperar, y aunado a esto se
aumento la capacidad de plataformas recibidas de
una o dos (sistema viejo) a 4 o 5 (sistema nuevo,
comparacion de plataformas y sistemas con
cantidades de equipo iguales).

Ademas se eliminaron los papeles o formato
de inventario, el cual era llenado manualmente, y este
se cambié por la captura a través de una tableta
electrénica la cual es un 85% mas confiable, ya que
con este sistema se estd eliminado la diversidad de
letras y numero la cual era confuso al momento de
capturar y sobre todo la posible pérdida de
documentos del inventario, creando la confusion
entre el departamento y el cliente, cuando se
aseguraba haber enviado un cierto equipo y no
concordaba con el inventariado por uno o varios
digitos.

ISSN 2523-0344
ECORFAN® Todos los derechos reservados

Septiembre, 2019 Vol.3 No.9 18-25

Este con el desarrollo de esta investigacion, la
cual se generd una herramienta de gran apoyo para la
toma de decisiones de produccién y pronéstico de
ventas para el tiempo que se quiera obtener, tal y
como se obtuvo en la tabla de prondstico de tiempo
estandar para la descarga de plataformas, de la cual
es una herramienta que se desarroll6 con la finalidad
de obtener agilizado el &area pudiendo aplicar y
desarrollar el recurso mas importante para las
empresas el cual es el tiempo, y con dicha tabla se
pronostica la tarea a desempefiar y asi la disminucion
de costos de espera de material para la empresa como
plataformas con cargas.

En cuestiones monetarias, para la gerencia se
redujeron los costos de operacién ya que como
anteriormente se menciond, se requeria de un
ingeniero para dicha operacién pero con esto se logro
eliminar el costo y se agiliz6 la rapidez en conocer
algun componente en especifico, y con estos datos se
realiza la comparacién de lo que vendio(ventas al
clientes) con respecto al costo de la plataforma y en
su defecto la generacion de reportes de las
plataformas recibidas por mes o semana llevando en
si un control de ellos a través de éste sistema. Dichas
ventajas y resultados anteriormente descritos, con
este sistema desarrollado, se obtiene el pronéstico del
tiempo requerido para tener la carga lista para su
proceso (material disponible para desmantelar y
recuperar) asi como también los equipos que llegaron
como sus componentes disponibles para su re
manufactura, y asi obtener respuestas concretas hacia
las demanda de los clientes, siendo el sistema una
herramienta de planificacion de la produccién como
de respuesta hacia el cliente trabajando con lo
demandado y evitar espacios ocupados con piezas sin
ordenes de compra previstas.

Con la utilizacion del sistema se tuvo un
registro de 7,571 equipos en el periodo Enero-
Diciembre del 2018 con un total de 5,227 bombas,
1,087 motores y por ultimo en protectores de 1,257 y
teniendo como registro de 105 plataformas para los
equipos (2018), en comparacion del 2017 (52
plataformas) como se muestra en la tabla 3 teniendo
como aumento en su capacidad a la hora de recepcion
de los equipos. Anteriormente se llevaba un registro
de estos datos en Excel provocando inconvenientes
cuando el archivo se corrompia ocasionando
problemas en la contabilidad de equipo comprado
para produccion.

Descripcion  Cantidad recibida Cantidad
2017 recibida 2018
Bombas 2.362 5.227
Motor 557 1.087
Protector 1.293 1.257
Total 4.212 7.471
| Plataformas | 32 | 105 |

Tabla 3 Equipos Recibidos en Enero- Dic. 2017 y Enero-
Dic. 2018
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Uno de las aportaciones adicionales del
sistema es la informacion que la proporciona en
tiempo real y confiable para el desarrollo de las
actividades administrativas y productivas. Por
ejemplo ahora cuenta con informacién del
comportamiento de diferentes departamentos como
son; del departamento de ventas (indice de
recuperacién, respuesta inmediata al cliente),
compras (Cantidades de plataformas en el mes),
costos de maquinados o recuperacion (reduccién de
costos) y el de produccion (capacidad de
desmantelado). Lo que permite realizar una
planificacion méas certera acorde a la demanda del
cliente. La Tabla 4 presenta un listado de algunos
beneficios logrados con el sistema.

Control de entradas y salidas de
material

Capacidad de desmantelado
diario/ semanal

Cantidades de plataformas en el mes

Confiabilidad en la informacion

Reduccion de costos en el
departamento

Respuesta inmediata al cliente
Mayor estructura organizacional
Reduccion de tiempo al momento de
inventariar

Sistema facil de utilizar

Planificacion de la produccion
Confiabilidad en almacén

Reportes de materia prima

Listado de componentes posibles
a recuperar

Visualizacion de ganancias con respecto a los efectos del sistema en el

indice de recuperacion, y sobre todo el cuidado del medio ambiente por
la reutilizacion de piezas.

Tabla 4 Beneficios Obtenidos de la Investigacion
Fuente: Fabricaciones SAGE

Estos beneficios antes mencionados fueron a
partir de la implementacion del sistema, ya que
aumentaron las ventas debido al incremento en el
indice de recuperacion, por lo que impactd en las
satisfacciones del cliente entregandose a tiempo las
demandas requeridas, se tiene mayor control de lo
inventariado. Por otra parte, las lineas de produccién
se tiene trabajando solo con los productos que son
demandados o que tiene una orden de compray en el
almacén la diminucion de piezas que no tienen orden
de compra, teniendo en si una mejoras en las areas
con una mayor limpieza y orden, aunado a eso y lo
mas importante en las investigacién es la aportacion
que se realiza al medio ambiente por la practica del
reciclaje de piezas.
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Conclusioén

Al momento de realizar la investigacion se
detallaron y discutieron las necesidades y
beneficios que se esperaban del sistema,
lograndose el impacto esperado en paralelo se
desarrollé otro modulo de control para una area
critica de produccion “Flechas” ya que debido al
aumento de produccion demanda por el cliente
las necesidades de control fue creciendo para el
mayor y mejor manejo de informacion en los
almacenes de materia prima tal como se muestra
en Figura 7.

Con el desarrollo de las tablas (Tabla 2
Pronostico de Tiempo de Descarga de Plataforma
Frontal) se obtuvieron beneficios de los cuales
ayudaron al departamento de planeacion y
logistica para la realizacion de maniobra y
disponibilidad de las plataformas.

:: DESMANTELADO :: :: FLECHAS ::
Recepcion de a Recepcion de
MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA
INVENTARIO de INVENTARIO de
MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA
Componentes Resumen/Historial MATERIA
POSIBLES A FABRICAR PRIMA Utilizada
Salidas de " Salidas de a
MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA ~
Catalogo de Catélogo de
MATERIA PRIMA MATERIA PRIMA

Figura 7 Modulo Nuevo (Flechas) de Inventario a partir
de las Bases de Desmantelado
Fuente: Elaboracion Propia

Y en el aspecto ecoldgico, este tipo de
investigacion es importante llevar acabo su
réplica para las distintas ramas industriales, con
la finalidad de la reduccion de contaminantes al
medio ambiente ayudando en si a mantener el
ecosistema en equilibrio por la reutilizacion de
piezas re-manufacturadas, siendo siempre este
un objetivo de toda empresa “cuidar del medio
ambiente”.

Sugerencias de Investigacion

Para otras investigaciones se pudiera adicionar
informacion adicional, como agregar el valor de
cada equipo), lo que ayudaria a tener una
contabilidad maés detallada, por ejemplo el tipo
de maquinaria y/o herramientas que se
requieren, consumibles, tiempos, costos directos
e indirectos y para el area de manufactura,
planos y hojas de inspeccion, u otra informacion
que se requiera para la extraccion piezas.
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Con dicha investigacion antes presentada
se pueden aplicar en otras areas donde se pueda
y se requiera llevar un control de inventarios
afiadiéndole el rubro de calidad para cada
componente obtenido o posible a recuperar
agregando los documentos de control de calidad
tales como hojas de inspeccion, control y
actualizacion de planos. En produccion se puede
establecer los maximos y minimos del tipo de
herramientas y equipo requerido para el re
trabajo de las piezas y contar con la materia
prima que genere la mayor ganancia a la empresa
0 evitar paros de produccion por la carencia de
algin componente.
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