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Resumen

Durante el proceso de estadia en el periodo Enero — Junio 2019 se realiza el desarrollo de la
presente investigacion, evidenciando la problematica de la empresa automotriz, Knipping
Automotive, en cuanto al control de entrada y salida de empaque y como este, afecta aspectos

financieros de la empresa.

Con la formulacion del proyecto de estadia, se quiere dar solucion a la problematica, ademas

de encontrar las diferentes variables que hacen que esta situacién se siga presentando.

El proyecto fue desarrollado junto al area de compras y logistica, areas directamente
involucradas con el suministro del empaque en la planta y entre areas de esta. En conjunto con
ellos se hacen actualizaciones en sistemas, procedimientos para la requisicion de empaque,
proyeccion de consumos anuales para todos los codigos de empaque, supervision diaria de los
traspasos de empaque y constante retroalimentacion de cambios, con proveedores, tiempos de

entrega, cantidades posibles a suministrar, entre otros.

Palabras Clave: Empaque, XPPS, Automotriz, Requisicion.
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Abstract

During the process of stay in the period January — June 2019 the development of the present
research is carried out, demonstrating the problems of the automotive company, Knipping
Automotive, in terms of the control of inlet and outlet of packaging and how this, affects financial

aspects of the company.

With the formulation of the project of stay, we want to solve the problem, in addition to finding

the different variables that make this situation continue to present.

The project was developed together with the purchasing and logistics area, areas directly
involved with the supply of packaging in the plant and between areas of the plant. In conjunction
with them are updates in systems, procedures for packaging requisition, projection of annual
consumptions for all packaging codes, daily monitoring of packaging transfers and constant
feedback of changes, with suppliers, delivery times, possible quantities to be supplied, among

others.

Keywords: Packaging, XPPS, Automotive, Requisition.
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Introduccion

Cabe sefialar que en la actualidad la mayoria de las empresas privadas atraviesas dificultades
en sus registros de datos, problematica que se ve reflejada al tener ingresos masivos de materiales,
por lo que es necesario que hablemos de un sistema automatizados que genere control en cada uno
de esos factores, para ello también es importante contar con el personal adecuado y capacitado en
procedimientos y en dichos sistemas, para lograr que el proceso de registro se dé correctamente y

dar mejores resultados en andlisis preferiblemente, financieros.

El control interno dentro de una empresa, grande, mediana o pequefia, debe ser fundamental
para el correcto proceso de la estructura administrativa y productiva de la compaiiia, con ello se
demuestra la confiabilidad de datos y se permite dar analisis certeros o tomas de decisiones bajo

actualizaciones constantes de los mismos.

Knipping automotive es una empresa con tres afios de presencia en el mercado automotriz
mexicano, donde se presenta carencia de control interno, falta de procedimientos, poca

comunicacion entre areas y registros de datos sin actualizacion.

El objetivo de este proyecto es dar solucion a un problema en particular que es el control de
empaque, cuyo factor es uno de los que mas impacta en el costo de un bien terminado. El tener
inventarios elevados de empaque en almacén supone, poco espacio libre en almacén, retencion de

flujo de dinero y todo afecta al costo total del bien que se esté ofreciendo.

El uso de empaqgue es de vital importancia para cualquier producto, independientemente del
material que se utilice, este permite dar proteccion y facilidad de transporte de la mercancia, pero
es necesario darle la importancia que merece en el control de almaceén, al ser de uso masivo en las
industrias, el control debe ser aun mayor dentro de la planta, para no generar inversion de dinero
extras en tiempos que no se necesita o al contrario sufrir de falta de empaque por malas

planeaciones.
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A lo largo del proyecto se dara a conocer la problematica que aqueja la empresa KNIPPING
AUTOMOTIVE y como se quiere dar solucion a ella mediante una sistematizacion de procesos

entre las areas involucradas.
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1. Probleméatica

La problemética que da origen a la creacion del proyecto desarrollado en esta tesina, es un
EBITDA fluctuante, con diferencias amplias de un mes a otro, una de las razones y mas importante
que esta impactando este indicador, es el empaque, segun los registros de la empresa, los gastos
de empaque no corresponden con los montos en ventas mensuales, presentando incrementos que
permiten asumir que hay un sobre inventario en almacén y no se esta teniendo un control en la
compra de empaque.

Los datos que permiten observar el problema, son evidenciados en el sistema XPPS, sistema en
el cual se deben registras todas las entradas y salidas de empaque que usa la planta, proceso el cual
no se lleva a cabo de una manera organizada y correcta, con esto, se resumen cantidades erroneas
que no coinciden con inventarios fisicos, creando informacién no confiable en almacén.

La empresa Knipping Automotive, busca llegar a un EBITDA constante, es por eso por lo que
se empleara una sistematizacion de procesos en el control del empaque, para disminuir el impacto
que ha generado el tener diferencias en inventarios y poca supervision a las entradas del mismo

1.1.  Justificacion

Para que la empresa genere un EBITDA real, es necesario dar control a aquellas areas que con
una mala supervision pueden crear impactos de gran indole en aspectos financieros, productivos y
logisticos de la empresa. Es importante para la empresa Knipping Automotive, poder corregir esos
datos y ofrecer informacion confiable que serd medida por CEO en Alemania, ademas de
estabilizar consumos de empaque que permitiran un flujo dinamico y continuo entre todas las
areas.

1.2.  Objetivos General

Generar una optimizacion en los costos que se generan al comprar el empaque de la planta, asi
como supervisar, controlar y registrar las entradas de cada tipo en el sistema, para con ello manejar
un inventario fisico virtual real y confiable.
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13.

Objetivos Especificos

Realizar 6rdenes de compra con un proceso estructurado debidamente presentado a todos
los usuarios, contemplado tiempo de solicitud, datos requeridos y tiempo de respuesta.
Efectuar 6rdenes de compra bajo la guia de los consumos semanales de empaque, datos que
seran suministrados por el area de logistica.

Verificar la llegada del empaque solicitado en almacén de recibo, donde se tendran en
cuenta datos como: un namero de orden previamente asignado, cantidades pedidas y su
registro inmediato en el sistema.

Apoyar la relacién y comunicacion que exista entre la compafiia y los proveedores para
casos de no conformidad, creacién de orden de compra abiertas y contratos por tiempo fij

con los mismos.
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2. Knipping Automotive

En el presente capitulo, se llevara a cabo una breve descripcion de lo que es laempresa Knipping
Automotive, esto para dar una idea del lugar en el cual se estan realizando las estadias y dar a

conocer la actividad comercial, comienzos, cultura y division organizacionales de la compafiia.

La siguiente informacion fue obtenida del departamento de Recursos Humanos de Knipping

Automotive

2.1.  Antecedentes de la empresa

Knipping Automotive, Knipping Kunststofftechnik Gessmann GmbH &amp; Co. KG fue
fundada en 1946 por Tomas Gessmann en Alemania como fabrica de productos de plastico, en el
afio 1970 la compaiiia amplio su gama de productos y empez0 a inyectar termoplastico, a su vez

15 afios después se implementa el sistema de suministro de energia abordo automotriz.

En 1986, la compafiia vende sus acciones empresariales a DSM, la cual es un proveedor lider
de materiales avanzados y sostenibles para la industria automotriz (DSM) , pero en 1992 las
acciones comerciales de DSM fueron comparas por Arnold Knipping Holding GmbH vy tres afios
mas adelantes, en 1995 se construye en centro de desarrollo de productos. En su trayectoria, para
2003, se incorpora a la compafiia los moldes de simulacion y en 2004 se adquiere la empresa
STRUBER en TALHEIM, sede en Alemania.

Para el afio 2005 se introduce el modelo por inyeccion 2K y un afio después se empiezan a
realizar procesos con silicon. Para 2012 se permite hacer una fusion entre la empresa STRUBER
en TALHEIM y GESSMANN, empresa que esta involucrada en la industria desde hace 85 afios.
Para el afio 2012 la empresa introduce el modelo con espuma fisica.

Finalmente para el afio 2015 es fundada la sede Knipping Automotive S.A de C.V en México

y un afio después se funda la filial en Hungria



Informe Practica Internacional en Knipping Automotive SA de CV 18

2.2. Mision

Somos una mediana empresa familiar y ofrecemos a nuestros clientes soluciones generales en
componentes plasticos técnicamente complejos, desde la idea del concepto hasta la produccion en

serie.

Nuestros trabajadores calificados y motivados reflejan nuestra flexibilidad y compromiso. Ellos
son la base de nuestro éxito. Somos un socio confiable de nuestros clientes y una empresa

responsable para nuestros empleados.

En responsabilidad para con las siguientes generaciones, es para nosotros una obligacion; el
cuidado del medio ambiente y el manejo adecuado de los recursos naturales. Ser lideres en nuestro
ramo. Poner en practica nuestra experiencia y capacidad para superar las expectativas de nuestros
clientes. Ser el proveedor de logistica integral méas confiable y un socio estratégico para todos

nuestros clientes.

2.3.  Visién

« El cliente es el punto principal de nuestras acciones

* Somos una empresa ejemplo en todas las areas

* Queremos mejorar cada dia

* Entendemos nuestros procesos Yy sistemas al 100%

* A través de nuestra cultura empresarial somos un atractivo lugar de trabajo

* Ofrecemos soluciones completas desde la idea del concepto hasta produccion en serie.

2.4.  Ubicacion
Priv.15 de Agosto, No.Ext.11 Int.A, CD Industrial Xicohténcatl 11, 90500 Huamantla, Tlax.
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3. Analisis, implementacion y desarrollo de procesos y procedimientos en la compra

del empaque

La falta de control en la compra de empaque Yy en su distribucion interna de la planta detona la
necesidad de crear un proyecto que se enfoque en la supervision de los procesos inmersos, desde
la orden de un material, hasta el desecho de este. Al ser una problematica que esta afectando
directamente temas financieros de la compafiia, es de suma importancia erradicar y dar solucion

rapida a la volatilidad del empaque.

Durante este proceso se trabajara de la mano del departamento de compras y logistica, siendo
supervisado por gerencia de planta.

3.1.  Division del proyecto

Para una correcta funcion del proyecto dentro de la planta, este fue dividido en tres fases de
accion: analisis del problema, correcciones del proceso de compra de empaque, ejecucion del

nuevo proceso de empaque.

3.1.1. Fase 1: Andlisis del problema.

En primer lugar se logra identificar que una de las causas raiz e incluso la que detond las
perdidas en el mes de agosto y septiembre de 2018 en cuanto al EBITDA, fue el poco control que
se tuvo con el ingreso de empaque tanto interno como externo. Pero se requiere hacer un analisis
profundo para lograr documentar a los CEO’s en Alemania, el problema por el cual la compafia

Knipping estuvo y esta teniendo problemas en su area de empaque.

Se procede a hacer una base de datos con todas las entradas del empaque que se registran en
XPPS, esta informacion se adquiere con la transaccion 06 del sistema, el cual permite visualizar
la fecha, hora, descripcion del movimiento y la persona quien realizé el mismo, esto con el fin de

tener mas detallada la base de datos.
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Por consiguiente, se realizd conforme a la informacion que proporcionaba el sistema; cada tipo
de empaque en la empresa, se identifica con un cédigo asignado, el cual siempre empieza con la
palabra VERP, seguido de 6 ceros y por ultimo un numero consecutivo. En esta primera base de

datos se tomaron en cuenta 46 nimeros de parte.

Este analisis se construyé tomando como base, la fecha en la cual se ingreso al sistema, el
numero de alabaran, es decir el codigo de la factura, el codigo o nimero de orden de compra; en
el sistema se compone de 6 digitos, precio unitario, proveedor y finalmente monto total.

Una vez que se consolida toda la informacion en una hoja de Excel, se quiere estimar un
volumen de consumo de empaque para todo el afio 2018, debido a esto se procede a cotejar la
informacion recolectada de XPPS con las facturas que fueron pagadas en ese mismo afio. Para esta
recoleccion de datos, fue necesario tener apoyo del area de contabilidad, en este punto, se logré

obtener todas las facturas que se tenian archivadas, clasificadas por proveedor.

Se agrupa la informacion, se procede a imprimir un informe de movimientos de almacén,
directamente desde un usuario, miembro del rea de contabilidad, en este caso la CP. Lilia Olmedo;
cuando se cuenta con este archivo, se procede a abrir factura por factura e identificar los mismos
datos que se registraron en el archivo con base al sistema: nimero de factura, descripcién del
articulo, orden de compra, fecha, cantidades, precio unitario y monto total, asi, hasta terminar con

cada una de las facturas que se obtuvieron.

Al finaliza el cotejo de datos, se quiere mostrar cual fue la diferencia de lo que se consumid
segun factura y de lo que se consumio6 segin XPPS, es decir lo fisico vs el sistema. Para ello el
resultado se muestra en una grafica que muestra todos los meses y cuanto fue el total en dolares,
de lo que se consumié en todos los nimeros de parte. Esto nos permitird observar que material se

compraba mas, en meses se consumia mas empaque y finalmente lograr identificar si era real o no.

Siendo importante para el comienzo del proyecto, catalogar los materiales de empaque en
interno y externo, es decir, el porcentaje que se va al cliente y cuanto es para los movimientos

(traspasos) internos de la planta.
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3.1.1.1. Deteccion de errores.

En la fase del proyecto y contando con el volumen de consumo anual 2018 para el empaque, se

identifican errores en todo el proceso, desde la orden de compra, hasta el traspaso de material.

El control de empaque se lleva unicamente por XPPS, es alli mismo donde se colocan las
ordenes de compra para cada material. EI primer error es no tener una actualizacion de datos en
sistema para unidades de medida, precio, dimension de precio, informacion de proveedores y

ordenes de compra existentes que no se borran aunque ya haya pasado su tiempo limite de llegada.

El area de logistica al requerir material, se pone en contacto con el proveedor y pide la cantidad
que abastezca la necesidad actual, esta mercancia llega sin orden de compra, por ende no existe
lugar donde ingresarla, la solucion es colocar las cantidades recién llegadas en una orden de
compra existente pero ya invalida o registrarlas sin orden de compra, esto hace que en contabilidad
y compras no exista un control de empaque, no se puedan corroborar las cantidades pedidas versus

las recibidas y facturas fisicas que no coinciden en la informacion.

Otro de los errores son las unidades de medida con las cuales registra el sistema. En XPPS
existen diferentes transacciones para hacer los movimientos de almacén, logistica, compras,
finanzas y produccién. Cada una de esas transacciones, cuando de empaque se habla, debe contar
con la misma unidad de medida, con ello no se crea falsos inventarios. La situacion en Knipping
es: el departamento de compras por ejemplo realiza su orden de compra para un tipo de bolsa en
kilogramos, pero el sistema esta en piezas, es decir que el area de logistica va a registrar piezas.

Al momento de realizar un inventario fisico, las cantidades no coinciden.

Ligado a las unidades de medida, se encuentran los traspasos de material que se hacen entre
areas, en este caso, el area de logistica se encarga de proveer material de empaque al area de
produccidn, cuando se hace estas actividades se pasa en piezas, y descuenta en XPPS en piezas,
pero en realidad la cantidad que se tiene esta en kilos, al no hacer conversiones pertinentes y

correctas, los problemas con las cantidades no se controlan.
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Por otro lado, al igual que las unidades de medida deben coincidir en cada pantalla del sistema,
lo debe hacer el precio y la dimensién del precio, el error esta en que el sistema difiere en las
cantidades de precio, al ser un sistema manejado en ddlares, no tiene el mismo tipo de cambio para
los registros.

Ahora bien, al no contar con cantidades correctas, si continuamos con el mismo ejemplo de las
bolsas, el precio que tiene el sistema es por kilo, pero lo multiplica por piezas, es decir: si una
paquete de 40 bolsas pesa 1 kilo y el precio por kilo es de 85 pesos, el inventario que se realice
debe arrojar un monto total de 85 pesos, al ingresarlo en piezas, el sistema ya no multiplica 1 kilo
por 85,, sino que multiplica 40 bolsas por 85, lo cual arrojaria un monto total de 3400 pesos, algo

que no es real y que provoca falsos costes de inventario y es dinero que impacta el EBITDA.

Fuera del sistema, existen aln mas errores que se comenten directamente en almacén, cuando
se va a utilizar un material o cuando se va a pasar a otra area, es importante darles de baja en el
sistema, este control no se hacen inmediatamente sale el material del almacén, es un control que
se hace manual mediante vales de salida, donde estén los tipos de material, quien lo requiere, quien
lo autoriza y firma del lider logistico. Algunas veces no se da de baja correctamente o se pasa
material que no se registra como salida, con esto, es material que sigue contando como existente

y disponible en almacén.

Existe un area designada para todo el empaque, pero se utiliza correctamente, las cajas de carton
algunas pueden ser reutilizadas y otras no, como las que se deben ir con el cliente, esas deben ser
nuevas, cuando no se designas correctamente las areas donde va cada tipo de material, las mezclas
de los mismos se realizan facilmente, con ello cajas que solo han sido utilizadas una vez, se van a
scrap, se utiliza carton nuevo y el que estd almacenado por mas tiempo no se usa, no se aplica

correctamente el método, primero en entrar, primero en salir.

En ocasiones se encuentra material en areas diferentes a las designadas, lo que finalmente
también afecta los inventarios, pues no se tienen en cuenta al ser contabilizados. Si bien el
problema radica en el orden y la comunicacion asertiva que se tenga entre areas, también es la falta

de procedimientos claros para cada uno de los usuarios que trabajan en Knipping.
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Una vez concluida la etapa de errores se procede a analizar la informacidn pertinente por parte
de compras, es necesario crear una gestion de compra entendible, clara y comunicarla con las areas

directamente involucradas en este proyecto, la cual es el &rea de logistica.

3.1.1.2. Andlisis de la informacion.

Al analizar dicha informacion, cada uno de los errores detectados al inicio de la presente
investigacion de este proyecto, se procede a analizar las causas raices y de qué manera pueden ser
solucionado a la brevedad, con ello se planea actualizar en XPPS, estrategias para controlar e
identificar el material nuevo y reciclado, procesos del ingreso de material en sistema, verificacién
de documentos cuando se realiza la entrega, 6rdenes de compra segun requerimiento logistico cada

dos semanas, creacion de ventanas y tiempos de entrega.

3.1.2. Fase 2: Correcciones de proceso de compra de empaque.

Primeramente se es necesario crear un requerimiento correcto que abastezca material durante
dos semanas. Lo primero que se realiza un inventario completo de todo el empaque

con el cual se cuenta en la planta, este es un inventario fisico entre compras y logistica y se hace
de manera manual, en este proceso se identifican los errores de organizacion del empaque, se

identifica que es y para que se utiliza cada tipo de empaque en la planta.

Una vez culminado el inventario se procede a registrarlos en una hoja de Excel donde se haran
las demas operaciones para lograr un requerimiento semanal, en base a las entregas de clientes y

trabajos de produccion. La hoja de Excel se divide en diferentes factores, los cuales son:

«  VERP: cddigo con el cual se identifica un material en XPPS
«  Descripcion: Breve definicion del material
« Ordenes de compra vivas y su cantidad: son aquellas 6rdenes que aln estan vigentes en

sistema y las cuales deben ser tomadas en cuenta para el requerimiento.
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« Inventario fisico: cantidad existente en piezas para el caso de empaque majeado en millares,
rollo y piezas, kilos para empaque netamente relacionado a bolsas.

* Requerimiento semanal: se toman en cuenta las semanas laborales restantes. Este dato se
recopila de informacion otorgada por produccion y requerimientos de cliente.

*  Requerimiento mensual

»  Precio unitario

«  Stock del mas menos 15 %

»  Finalmente requerimiento para dos semanas

FORMULA

Reg2Sem= ((Requerimiento semanal X 2)+ 15%)-(Inventario fisico + O.C vivas en sistema)

Este es el primer proceso que se debe hacer para lograr el objetivo del proyecto de empaque.
Seguido de esto, se procede a hacer los cambios pertinentes en el sistema XPPS, por parte de
compras Yy con base en cotizaciones de proveedores.

Para realizar este cambio, son necesarios una serie de pasos directamente ejecutados desde el

sistema y en varias transacciones con las que cuenta.

+ PRIMER PASO:

Maestro de piezas (base): en esta transaccion se hace el cambio de unidad de medida que se
quiere que el sistema muestre cuando haces inventarios 0 muestras las existencias en almacén de
manera individual para cada VERP, alli lo que es de kilos, en el caso de las bolsas, se cambian a
kilos, para lo que se compre en rollo, se maneja en rollo e igualmente para el material manejado

en millares.

Es importante aqui, colocar la unidad de medida en la cual se compra al proveedor, asi la orden
de compra que se registra en el sistema, debe salir con la medida que maneja el proveedor para ser

enviada.
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3 Enipping-Automo tive Mexico

Denominacian E plastica 2
CAL-150

compra

58 de plastical

HEURMLAGE

Fieza de compra

Imagen 3. Maestro de piezas base de Knipping Automotive ~ Tomado de: Programa ERP XPPS de Knipping
Automotive.

+ SEGUNDO PASO:

Maestro de piezas (compras): en este modulo, es directamente asociado a informacién manejada
por el rea e compras, aqui nuevamente deben coincidir las unidades de medida del maestro base,
con el maestro actual, pero alli se hace mencidn a la dimension del precio, es decir cuantas piezas
estan incluidas en ese precio: un ejemplo y basicamente el Gnico, es el caso de las grapas, su precio
es por millar, pero no se ingresan al sistema 1000 piezas, se ingresa una bolsa, que para efectos

del sistema es equivalente a una pieza.

2 knipping-Automo tive Mexico

Denominacion....: BOLSA de plastico 2
KGS 35x25 CAL-150
Tipo de Pieza...: 2 Pieza de compra
Ref.Plano/ ato Bolsa de plastice2
Nivel Ingenieria: 6.03.17 Desbloquen. : CO N MT 1 DI

Pieza en Extincidn......... SIN Pza extinc.
Flazo de Adelanto..........: dias
Ho sujeto a lote

3/000 Fl: VYolver r H Adic F3: Ubicaciones F24: Dtros

Imagen 4. Maestro de piezas compras. Tomado de: Programa ERP XPPS de Knipping Automotive.
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Otro factor importante en este médulo, es el precio, aqui el precio se maneja en ddlares, por
cual es necesario hacer la conversion con la tasa de cambio que rige el dia en el que se esta
realizando la actualizacidn, llenando tres campos en total, precio de transferencia, precio estandar,

ultimo precio de compra y precio de inventario, para las cuatro categorias serd el mismo precio.

+ TERCERPASO

Maestro de proveedores: para toda orden de compra debe salir la informacion correcta y
actualizada de cada proveedor con el que se adquiere material, esto ayuda a tener claridad al
momento de gestionar reportes del area de finanzas o para identificar de donde proviene el material

que se esta adquiriendo, a quien se le va generar el pago, si una persona natural o juridica, etc.

En este modulo, se coloca informacion tal como, matchcode del proveedor, ejemplo:
ETIQUETA. Se introduce su nombre completo con el cual se ha registrado en camara y comercio,
numero telefdnico, correo electronico, direccion, codigo postal, region, pais y moneda en la cual

se adquiere cada articulo.

+ CUARTO PASO:

Contratos compras : en este médulo se colocan todos los acuerdos a los que se haya llegado con
el proveedor para cada nimero de parte de empaque, alli va informacién de vigencia, es decir
desde que fecha se podra realizar compra con esas especificaciones y cuando debe parar, datos de
lugar de entrega, para el caso de Knipping Automotive, todos sus empaques llegan a la fabrica;
otro factor es la moneda que se maneja, los dias de plazo para llegue el material, unidad de medida

y finalmente el precio que se esta manejando.

Cada uno los cuatro pasos anteriores, debe ser realizado para cada nimero de parte de empaque,
que en total son 43 tipos con caracteristicas diferentes. Con esto se actualiza la informacion tanto
para logistica y para compras y el sistema permite ejecutar operaciones en unidades de medida

generales pero correspondientes a cada VERP.
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Descripcion
BOLSA de plastico 2 5 pagues

30 dias neto
en Knipping

Cant.Restan.: .

Cant. Minima: _________ Punto descarga: __

Imprimir - Tipo de Pedido:
Certificado .
Responsabl 0008 Laurc Haldonado
Tipo Impre 4 Impres. PAPEL

%l . Precio segin entrada
Estado.....: odo c& ! . Obtenc.de Factura normal

CREAR B

Escala cant Precio Base

3/000 Fl: Volver F2: Proveedor F5: Info-Tool

Imagen 5. Pantalla para hacer Contratos. Tomado de: Programa ERP XPPS de Knipping Automotive

Seguido de las actualizaciones al sistema, se hace uso del Excel facilitado por logistica para

hacer oficiales las drdenes de compra.

Para hacer un proceso de compra, se debe hacer lo siguiente:

Modulo compras
Disponer por nimero de parte
Ingresar el codigo del empaque solicitado

Crear la orden de compra con la fecha limite de envid y la cantidad pedida por logistica

A A

Imprimir pedidos

6. Guardar orden de compra con nomenclatura especifica, esta debe contener, el nimero de
orden de compra, el VERP, su descripcion y la fecha en la que se realizé.

7. Enviar orden de compra al proveedor via correo electrénico

8. Informar a logistica sobre las 6rdenes de compra hechas para que procedan a hacer los

pedidos con el proveedor.
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Menl selec.para: ECHTUMGEBUNG GESSMANMN 28.05.18 17:18:23 CD

Mend Principal XPPS

M.Piezas Pedidos de Clientes ®2UL
Listas Despiece Imprimir

Planes Trabajo Impresora MX002

Gestion de Almacenes
Gestion Almacenes Cadticos X

Compras, Verif. Facturas

Ordenes de Fabricacian

Fin del trab.

Selec. /Funcién: __ Grupo: 00 Infor Global Solution: 26.01.07 XPPS 3.01

Imagen 6. Pantalla para proceso de compra. Tomado de: Programa ERP XPPS de Knipping Automotive.

Para realizar este procedimiento, solo se involucra la persona gestora de contenedores del area
de logistica y el comprador autorizado para hacer las ordenes en el area de compra, por lo cual
todo aquel material que requiera el area, debe ser tratado con el Unico autorizado para hacer el

proceso de requisicion.

BOLSA de plastico 2
*AD reser AR Rechazo

Heces, Bruta +Res Acumulada

B2

[ T A I O A I |

I

-
[y
=

Imagen 7. Creacién orden de compra. Tomado de: Programa ERP XPPS de Knipping Automotive.

Cabe aclarar que pueden existir variaciones en la planeacion, generalmente cantidades extra de
material, en estos casos todo lo que se vaya a pedir y este fuera del requerimiento de dos semanas,
debe pasar con direccién de planta por una autorizacion de compra y después solicitar a compras

la orden en el sistema.
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3.1.3. Fase 3: Ejecucion de nuevo procedimiento de compra para empaque.

En esta fase se implementa la manera de requerir empaque en base a dos semanas, todo llevado

a cabo con el departamento de compras.

3.1.3.1. Control de recepcion de empaque.

Para el correcto seguimiento de la recepcion de empaque, cada que llega un proveedor o que

llega material es necesario revisar los siguientes puntos en cada entrega:

»  Proveedor trae factura y copia de la orden de compra

« Enlafactura se relaciona el niUmero de orden de compra
«  Precio igual que la orden de compra

» Unidad de medida conforme al material

« Cddigo VERP y su correspondiente descripcion

« Ingreso a XPPS adecuadamente

« Selloy firma en cada una de las facturas

3.1.3.2. Registro de entradas en base de dato de Excel.

Para llevar un control ain mas detallado y completo, todo material que ha llegado desde el
primer pedido realizado con el procedimiento aqui descrito, se registra con fecha de recibo, codigo
VERP, descripcidn, numero de orden de compra, cantidad pedida, cantidad recibida, unidad de

medida, proveedor, numero de factura y finalmente fecha en la cual se da ingreso al sistema.

En otra pestafia se vincula la misma informacion, afiadiendo cantidades restantes de cada orden
de compra para cada tipo de empaque y su porcentaje de entrega, con montos totales. Esta
informacién alimenta la grafica donde se observa el monto total que se pidid, y cuanto ha sido el

monto recibido.
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ESTIMATED Ordered Received 3 A

DELVERY DB DELIVERY DAE VERP 'MATERIAL PO’ Uofjd Invoice I Supplier

29, Mrz. 2019 | 22, Mrz, 2019 |VERP 00000024 [CAJA KLT 6280 301133 | 1489 Jpa | M 3018378 SIE 22, Mrz, 2019 4]
29.Mrz. 2019 | 22.Mrz. 2019 |VERP 00000024 |CAJA KLT 6280 301133 | 1489 Jpa | 26 3018380 SIE 22, Mrz. 2019 £
29, Mrz. 2019 | 22. Mrz. 2019 |VERP 00000024 |CAJA KLT 6280 301133 | 1489 [ pa | 440 3018364 SIE 22. Mrz. 2019 £T
29.Mrz. 2019 | 22. Mrz. 2019 |VERP 00000026 |CAJA KLT 6147 01132 | 149 fpia| M 3018379 SIE 22. Mrz. 2019 3)
15.Mr2.2019 | 23.Mr2.2019 |VERP 0000006 (CAJA3 301072 80 | pa 250 24784 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 FOT
15.Mr2.2019 | 23.Mrz.2019 |VERP 0000008 [CAJA7 301074 | 2520 | pea | 300 24785 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 FOT
15. M2, 2019 | 23.Mr2.2019  [VERP 0000009 [CAJA 14 301075 | 1950 | pza | 300 24787 SERVIEMPAQUES | 23. Mrz. 2019 FOT
15. Mrz. 2019 | 23. Mr2. 2019 |VERP 0000007 |CAJAS 301073 | 2125 | paa 500 24786 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 FOT
15.Mrz. 2019 | 23.Mrz. 2019 [VERP 00000017 |ESQUINEROS CORTOS 301062 | 14000 | pza | 4000 pLY))) SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 FOT
29, Mr2. 2019 | 23.Mrz. 2019 |VERP 00000019 |FLEJE NEGRO 301126 4 |rollo| 4 4778 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 3]
29, Mrz, 2019 | 23, Mrz, 2019 [VERP 0000004  [POLYSTRECH 301123 17 |rollo 17 04717 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 T
29.Mr2. 2019 | 23.Mrz. 2019 [VERP 0000003 |CINTATUK 2" 012 | 63 |pa| 6 24776 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 3]
29.Mr2. 2019 | 23.Mrz. 2019 |VERP 0000002  [CINTATUK 3" 0120 | 14 | pa 14 24775 SERVIEMPAQUES | 23. Mrz. 2019 3]
29, Mrz, 2019 | 23, Mrz. 2019 [VERP 0000001  [Bolsa guia cinturon 301120 | 68 kg 68 24774 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 1)
29.Mrz. 2019 | 23.Mrz. 2019 [VERP 00000052 [Bolsa KLT 6147 301144 2 ke 2 2778 SERVIEMPAQUES| 23. Mrz. 2019 3)
29.Mr2. 2019 | 23 Mr2. 2019 |VERP 00000036 |CINTA MARCAJE AMARILLA{ 301127 7 pa 7 4713 SERVIEMPAQUES | 23. Mrz. 2019 3
15, Mrz, 2019 | 26.Mrz. 2019 [VERP 00000029 | CAJA KLT 562000 M| A |[pe| N SIE 26. Mrz, 2019 FOT
29 Mrz. 2019 | 27. Mr2. 2019 [VERP 00000026 [CAJA KLT 6147 301132 149 | paa 73 3018436 SIE 27. Mr2. 2019 ET
29, Mr2.2019 | 27.Mr2. 2019 |VERP 00000025 |CAJA KLT 3147 01130 | 134 | pa| 67 3018434 SIE 27.Mrz, 2019 3]
29.Mrz. 2019 | 27.Mrz2. 2019 |VERP 00000023 |CAJA KLT 4147 301131 | 1203 | pea | 602 3018435 SIE 27. Mrz. 2019 13
15.Mrz, 2019 | 28 Mrz. 2019 [VERP 00000029 | CAJA KLT 562000 301172 21 pa 1 3018440 SIE 28. Mrz, 2019 FOT

Cuadro 1. Base de datos para control de entradas de empaque. Adaptado por: Kimberly Castafieda.

200.000,00
m Weekly Requirement Matrix

100.000,00 ® Incoming Packaging

Gréfica 1. Cantidades pedidas vs Cantidades recibidas. Adaptado por: Kimberly Castafieda.

Finalmente en una tercera pestafia, se lleva control de los pedidos que se han realizado, para
generar trazabilidad en los montos que se han pedido y observar los cambios o fluctuaciones que

se han generado.

3.1.3.3. Supervision: Realizacion de inventarios fisicos diariamente.

El supervisor de tercer turno siempre sera el encargado de dejar reporte de inventario fisico al

finalizar su horario de trabajo, este inventario es controlado yverificado por la persona gestora de
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contenedores, que a su vez usa esta informacion para mantener actualizado su base de datos para

el requerimiento de dos semanas.

3.1.3.4.Proceso de ingreso a XPPS.

Todo material que llegue a almacén de recibo, deber ser inmediatamente registrado en XPPS,

antes de que el proveedor deje la planta

3.1.3.4.1. Paso 1: revisar la mercancia.

Al momento en que llega un proveedor y termina de descargar la mercancia, el supervisor e
turno, revisa la mercancia, que este en buen estado y sea la pedida, ademéas de contarla y que esto
corresponda con lo que se esté facturando; en caso de que sea venga mas, el supervisor recibe solo

lo pedido.

3.1.3.4.2. Paso 2: ingresar a XPPS.

El mismo supervisor quien revisé la mercancia, debe hacer el registro en XPPS.

1. Transaccion disponible para personal autorizado del area de logistica, recepciones de
proveedores (RE)

2. Buscar la orden de compra que esta relacionada en la factura e ingresar a ella
Llenar los campos de la pantalla con
Fecha de ingreso

Numero de albaran (factura)

o 0~ w

Cantidad que dice la factura

Cerrar pestafia de recepcion de material

Firmar y sellar cada copia de factura (en total son tres)
Entregar una copia de factura al proveedor

© o N

7Archivar factura para luego llevar un consolidado de semana al area de finanzas.
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4. Resultados

En conclusion y enfatizando los resultados en la realizacion del presente proyecto de
investigacién, se manifiesta que el control y recibo de empaque dentro de la compafiia Knipping
Automotive, pretende dar mayor control a las entradas y salidas de empaque; con el buen registro

en el indicador financiero EBITDA, por lo que se presentan los siguientes resultados.

4.1. Actualizacion del sistema XPPS

Como se ha descrito a lo largo de esta memoria de practica, la principal fuente de control
para el proyecto, fue el sistema ERP XPPS, para poder tener este sistema como referencia de una
fuente confiable, era necesario realizar una actualizacion del sistema en todos sus campos de
empaque, los cuales son, maestro de piezas, en el cual se registroé informacion de cada uno de los
ver (codigos de empaque), tal como: estado activo o pasivo de la pieza, descripcion general,

tamario de lote, unidad de medida y disponente.

Todos los cambios fueron estudiados, analizando el impacto de cada uno de los datos que se

ingresaban, esto para tener sinergia con el area de logistica y aclaraciones de CEO’s en Alemania.

En la actualizacion del sistema, se logré identificar las inconsistencias en cuanto al precio
y unidad de medida, razones que impedian un correcto céalculo de inventario en costo y que

directamente afectaba el indicador financiero en cuestion EBITDA.

Una vez concluida la actualizacion y ceteo del sistema XPPS el dia 1 de abril del presente afio,
se contaba con un inventario evaluado en 42.000 Dolares, y existian cddigos de empaque
evaluados a 0 o con precios incorrectos, cuando se ingresan facturas es decir, cantidades faltantes
al sistema asi como se dan de baja cantidades que no corresponden al inventario fisico, el
inventario corrido 2 meses después el 24 de mayo de 2019, se encuentra un inventario de empaque

evaluado en 32.000 délares.
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Segun lo anterior, el inventario logra reducirse en un 10 %, dinero que efectivamente da indices
a la baja en el indicador financiero pero, con la certeza de un calculo correcto y real a lo que se

tiene en almacén.

4.2. Proceso de requisicion de empaque

Este proceso empez6 y se estd ejecutando mediante los requerimientos cada 2 semanas
solicitados por el area de logistica, los dias para realizar las 6rdenes de compra, son entre martes
y miércoles contando desde el dia siguiente la vigencia para la entrega del material por parte del
proveedor, cabe aclarar que el area logistica es la encargada de la comunicacién con el proveedor

y concretar las entregas con las cantidades que para su momento necesiten.

El objetivo de realizar este proceso logro cerrar los requerimientos de empaque a solo 4
personas en especifico, para este caso la encargada de empaque, lider de logistica, practicante de
compras o lider de compras, ya que sobre este trabajo podian realizarlos hasta supervisores,
actividad que no estaba autorizada y que provocaba un mal control en la requisicion y entrega del

material.

Gracias a esta implementacion se tiene en cuenta las cantidades requeridas, si hay aumentos o
bajas considerables en las cantidades de algin cddigo de empaque especifico, es sefial de una
planeacion erronea, durante el proyecto fue uno de los puntos importantes a controlar, esto para
llegar a la realizacion de un forecast anual correcto, tomando en cuenta no solo existencias en

almacén, sino también requerimientos del cliente y corridas de produccion.

El objetivo del forecast es la creacidn de contratos anuales con proveedores, con el que respeten
stocks en sus almacenes y no generar desabasto en la planta, también se programas dias y horas de
entrega para todo el empaque, este punto aun no es realizado por el area de compras, ya que se esta
analizando a fondo el documento y con ello no caer en decisiones erréneas o promesas de compra,

sin algo que respalde esas acciones.
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4.3. Control en area de recibo

Para tener un mayor control de las entregas y que estas fueran conformes a lo que el area de
logistica habia solicitado y el area de compras, registrado en la orden de compra, se vio la
necesidad de supervisar personalmente cada entrega de cada proveedor de empaque de la empresa,
con ello se tenia la certeza de las cantidades ingresadas y su correcto registro en el sistema XPPS.

Sin embargo, el revisar y no dejar evidencia de lo supervisado, implicaba posibles errores tales
como: digitacién erronea en el sistema, cantidades mal contadas, unidades de medida no
correspondientes orden de compra vs fisico, facturacién con orden de compra equivoca, falta de

un documento de entrega etc.

Debido a lo anterior, se da pie a la creacion de un formato Ilamado, auditoria de empaque, este
documento debio pasar por una autorizacion de los lideres de logistica y compra y posteriormente
subido al sistema IVY, donde estan todos los documentos de Knipping Automotive, alli, desde

Alemania se asigno6 un codigo VY para que fuera valido el uso del formato dentro de la planta.

|| Una vez fue registrado en la nube de documentos se procedi6 a implementarlo en cada
entrega de empaque, esto permitia facilitar el proceso de supervision ya que se entrend a la gente
para poder diligenciarlo de la manera correcta. Para resumir, este formato es una base de chek list,
si el punto escrito en el formato, se presentaba en la entrega de cada material, se marcaria con
(check) de lo contrario (X) y se dejarian observaciones de la razon por la cual no se cuenta con ese

punto especifico.

Hasta la fecha, el uso del check list no ha sido utilizado constantemente, ya que es una nueva
actividad en la cual no todos los involucrados han logrado enterarse, por lo que para mejorar esto,
estd en proceso la realizacion de una instruccion de trabajo que soporte dicho formato y no haya

duda de su realizacion por las personas de almacén.

Realzando este punto se encuentra el correcto registro de la mercancia en XPPS, para ello el

chek list tiene otro item a marcar. Debido a la actualizacidn que se hizo en xpps, todas las unidades
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de medida se editaron para hacer coincidir la unidad de medida con la que se realiza la orden de
compra y asi con la que se ingresa, de manera que si estas dos medidas no coinciden, se deberia

realizar una nueva actualizacién para ese codigo o codigos en los que se encuentre el problema.

Para poder tener un mayor control de los ingresos del empaque, se cred una base de datos de
todos los pedidos realizados, sus 6rdenes de compra y cantidades respectivas, con ello cada llegada

de empaque, se registra la cantidad, fecha y se corrobora su ingreso en XPPS.

Debido a este control pude identificar que el material solicitado por logistica, aun no coincide
con sus consumos mensuales, es decir, las cantidades que requieren en dos semanas son las mismas
que se va a ordenar mas un stock del 15% en cada pedido, pero, las entregas 0 consumos de estos
materiales no se consumen en su totalidad durante las dos semanas o en algunos casos, se ve escaso

uno o dos materiales, lo que me permite asumir que los calculos aun no son 100% constantes.
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5. Recomendaciones

Este proyecto no es una actividad que se realice durante un tiempo especifico, debe ser
actualizado, supervisado e intentar buscar una automatizacion que permita administrar de mejor
manera el tiempo de cada persona involucrada. En el caso de sistema, ya que no es un sistema
automatico, es necesario que se haga de forma manual cambios en precios, tablas de monedas,
contratos que, directamente afectan las unidades de medida, dimensiones de precio, tiempos de

entrega y en algunos casos especificaciones de cada tipo de empaque.

Cabe resaltar que, para lograr un control 100% correcto en el empaqgue de la planta, es necesario
considerar todas las variables que lo afectan y que durante esta tesina fueron descritas. EI proceso
de sistematizacién de procesos que se realizd en la planta, mejord la situacién de cantidades
elevadas de empaque en almacén, asi como permitié involucrar y capacitar personal necesario para
el correcto know how de los procedimientos e instrucciones de trabajo dadas a conocer durante la

estadia.
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