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RESUMEN

La presente investigacion esta enmarcada en la constante necesidad de las
empresas en innovar sus procesos para ser competitivas en el mercado;
especificamente, en la industria automotrizy en la forma de cémo realizan los pedidos
de materia prima a sus proveedores. La investigacion busca mostrar los resultados
obtenidos en un caso de estudio al aplicar las tecnologias de informacion (Tl) para

mejorar el método actual de punto de reorden.

La hipdtesis es que el uso de las Tl se traducird en beneficios tales como eliminacion
de tiempos muertos, errores del factor humano y reduccién de las horas laborales
invertidas en el ciclo de pedidos. Los datos recopilados pertenecen a una empresa
de la industria automotriz en San Luis Potosi, México, que fiene una vision de “fabrica
inteligente”, puesto que sus procesos son cada vez mds automatizados y eficientes
ademds de estar comprometidos con el medio ambiente y el uso racional de los

recursos.

Palabras clave: Innovacion de procesos, automotriz, tecnologias de informacion,

fisico matemadticas, ciencia, ordenadores, conftrol, inventarios.



ABSTRACT

This research is framed in the constant need of companies to innovate their processes
to be competitive in the market. Specifically, this work is centered in the automotive
industry and in the way, they order materials from their suppliers. The research shows
the results obtained in a case study applying Information Technology (IT) to improve
the reorder point current method. The hypothesis proves that the use of IT will result in
benefits such as rework elimination, human factor errors and reduction of work hours
invested in the orders cycle. The data collected belongs to a company in the
automotive sector in San Luis Potosi, Mexico, that has a vision of Smart Factory, with
automated and efficient processes, in addition to environment committed and the

rational use of natural resources.

Keywords: Process innovation, Automotive, Information Technology, mathematics,

science, computer, control, inventories.
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GLOSARIO

AMIA: Asociacion Mexicana de la Industria Automotriz.

ANSI: Instituto Americano de Estdndares Nacionales (American National Standards

Institute).

ASN: Aviso de envio adelantando (advanced shipping notice).

BACKLOG: Trabajo/producciéon pendiente.

CEP: Cantidad Econdmico de Pedido.

CPS: Sistemas cibernéticos (Cyber Physical System:s).

EDI: Intercambio electronico de datos (Electronic data interchange).

ERO: Reorden electronico (electronical reorder).

ERP: Sistemas de planificacion de recursos empresariales (enterprise resource

planning).

INEGI: Instituto Nacional de Estadistica y Geografia.

I0S: Internet de las servicios (Internet of services).

IOT: Internet de las cosas (Internet of things).

KANBAN: De origen japonés significa tarjeta. Se puede definircomo un sistema de flujo
gue permite, mediante el uso de senales, la movilizacidén de unidades a fravés de una

linea de produccién mediante una estrategia pull o estrategia de jalar.

LOOP: Sinénimo de lazo, bucle, circuito o ciclo.

PIB: Producto Interno Bruto.

PR: Punto de reorden.
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PUO: Orden de pedido (pick up order).
RFID: Identificacion de frecuencia de radio (Radio Frequency ldentification).

SAP: Aplicaciones de Sistemas y Productos en Procesamiento de Datos (Systems

Applications and Products in Data Processing).
SSR: Tasa de servicio del proveedor (Supplier service rate).
TIC/ TI: Tecnologias de la informacidon y la comunicacion.

UN/CEFAT: Centro de las Naciones Unidas para la Facilitacion del Comercio y
Negocios Electronicos (United Nations Centre for Trade Facilitation and Electronic

Business).

VAN: Redes de valor agregado (value added networks).

VRO: Reorden visual (Visual reorden).

WEBEDI: Aplicaciéon para intercambio electréonico de datos a través de internet.

WMP: Servicio de mapas web (Web Map Service).



CAPITULO 1. INTRODUCCION

La industria automotriz juega un papel estratégico en la economia: en 2017, de cada
100 pesos de productos manufactureros, 20 corresponden a este sector industrial; por
las exportaciones que se realizaron, México se posiciond en el cuarto lugar de los

paises que mdas ventas realizaron al extranjero (1).

La empresa del caso de estudio, ubicada en San Luis Potosi llamada Valeo Sistemas
Eléctricos (se nombrard para futuras referencias como “empresa automotriz”’), se
encuentra dentro del ramo de fabricacion de partes para vehiculos automotores. En
2017, este sector manufacturero representd el 42.7% del total del PIB de acuerdo con
datos del INEGI; especificamente, San Luis Potosi produjo el 5.2% de partes para

vehiculos automotores respecto al total del valor de la produccidn.

Esta empresa automotriz es originaria de Francia y tiene presencia en 33 paises con
mas de 113 mil empleados contratados alrededor del mundo. La estrategia del grupo

al cual pertenece la empresa, gira en forno a dos dreas:

e Tecnologias innovadoras relacionadas con la reduccidn de las emisiones de
CO2 y la conduccidn intuitiva; es decir, vehiculos autébnomos que dependen
de varios sensores que permiten ver lo que el ojo humano no siempre puede
distinguir, desde pocos centimetros hasta metros de distancia.

e Laexpansion geogrdfica en regiones de alto crecimiento, en particular en Asia

y los paises emergentes.

El compromiso de la empresa respecto al desarrollo sustentable involucra a fodos los
empleados del grupo de trabajo, asi como a sus clientes y proveedores. El apoyo de
todas las partes es esencial, ya que el éxito o fracaso de los sistemas depende de la

participacion de todos.

10



En cuanto a su misidn, se expresa como

“Ser el Lider Mundial de Sistemas de Vision dentro de la industria automotriz
desarrollando sistemas innovadores y brindando soluciones de conciencia situacional
utilizando tecnologia de vanguardia™. Su visidn es ser la empresa nimero uno a nivel
mundial en innovacién y tecnologia de sistemas de visibilidad en vehiculos
auténomos, tales como sensores ultrasdnicos, camaras, radares y LIDAR (Deteccion

de Luz y Rango por sus siglas en inglés).

Como proveedor de primer nivel (Tier 1: entrega productos directamente a
ensambladoras automotrices), valora trabajar con proveedores que compartan su
compromiso con el desarrollo de la movilidad a futuro, asi como la aplicacion de los
principios de sostenibilidad dentro de sus propias organizaciones. Integrando esta
sostenibilidad en las diferentes etapas de la relacion comercial, la empresa tiene
relacidn con sus proveedores desde el proceso de seleccidon hasta el sistema de
calificaciéon. Asi mismo, esta supervisa la mejora de sus proveedores a través de
diferentes herramientas de evaluacion, ya que utiliza sus propios criterios de

sostenibilidad.

En esta buUsqueda de sostenibilidad e innovacion, la empresa automotriz pretende
optimizar la forma en la que realiza la solicitud de pedidos de materia prima en la
planta de San Luis Potosi e involucra cliente y proveedor. Con ello, se pretende
eliminar el uso de papel, optimizar los recursos en planta, mejorar la comunicacion;
ademds, generar otfros beneficios a lo largo del proceso del punto de reorden o la

forma en que realiza su provision de stocks de materia prima.

1.1 ANTECEDENTES

Desde que el hombre tuvo la capacidad de desarrollar habilidades socio-
econdmicas, las relaciones interpersonales fueron evolucionando. Pasamos de la
ayuda por instinto, a las alianzas por sobrevivencia, ya fuese debido a catdstrofes
naturales o a situaciones de la vida cofidiana. Como primer indicio de desarrollo

econdmico y social, surge el fruque de mercancias o productos, los cuales no siempre
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resultaban equitativos o beneficios para ambas partes. Esto fomenta la creacion de
medios o formas de pago. Con el pasar del tiempo, la experiencia y el constante
desarrollo de nuevas capacidades y fecnologias, se va creando un nuevo concepto

que integra diferentes dmbitos del comercio y la distribucion.

Logistica es un término que tuvo su origen hace algunas décadas, y especificamente
en el drea militar. Uno de los primeros en conceptualizar la logistica, fue el Mayor
General francés des Logis que se encargaba del aprovisionamiento de las tropas.
Hacia el ano de 1945, se inicia con una serie de tareas para lograr una oporfuna

dotacion de insumos a las tropas.

Durante la década de los 60, se da inicio también a la unidn de dos conceptos
importantes en el proceso de la produccion: logistica y distribucion. El auge de la
economia demanda un mayor grado de calidad en la prestacion de servicios y es
aqui donde la logistica y la distribucién fisica comienzan a abarcar conceptos muchos
mas avanzados como el marketing, los sistemas de informacion y los subsistemas del

transporte, como son, el fransporte, almacenaje, carga/descarga y distribucion.

Actualmente, los negocios y las empresas se desarrollan en medios altamente
competitivos, donde no es suficiente tener “buenos” productos o precios atractivos,
sino la calidad del servicio que se puede ofrecer a los clientes, es decir, productos
buenos y econdmicos hay muchos. Sin embargo, las empresas deben buscar un sello
personal que las diferencie de la competencia. Es en este punto, donde la gestion de
una logistica integral representa una gran ventaja sobre los demds, ya que se generan
oportunidades de rentabilidad como niveles de inventario 6ptimos, entregas en

tiempo, reduccién de costos de tfransportacion y almacenaje, etc.

La industria automotriz, resulta una de las mds competitivas a nivel mundial. En 2018,
México se posiciond en el sexto lugar de los paises que mds vehiculos produjeron, con

mas de cuatro millones de unidades (2).

Hoy en dia, estamos viviendo la Cuarta Revolucion Industrial o Industria 4.0 donde se
infegran los sistemas de control avanzado con las Tecnologias de Informaciéon y

Comunicacién (ICT Information and Comunication Technology) para permitir la
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comunicacion entre el personal, los productos y los sistemas complejos en las Fabricas

Digitales.

La Industria 4.0 también se identifica como un término integrador de las tecnologias
en la cadena de valor a los CPS (Cyber Physical Systems) el Internet de las Cosas (loT

Internet of Things y el Internet de los Servicios (3).
1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

La Industria automotriz se ubica entre las mds importantes del pais después de la
Edificacion (residencial y no residencial), la Extraccion de petrdleo y gas, vy la Industria

alimentaria.

En la figura siguiente, se encuentran las cuatro actividades econdmicas mds
importantes del sector secundario por su aportacion al PIB, notdndose que la Industria
automotriz registra una evolucidon creciente de la produccién. En confraste el
desempeno de la Extraccién de petréleo y gas estd a la baja, incluso dejando de ser

la actividad mds relevante de la economia.

Comparativo del PIB de algunas de las actividades mds importantes
Miles de millones de pesos constantes

Crisis econdmica

Ext,
rac.c,, .
e]
1000 Petys /e N de
Oy
Gas
. ><
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a\i‘cm{}
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00 //\
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0
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Figura 1 Fuente: INEGI. Sistema de Cuentas Nacionales de México. Afo base 2013

13



La actividad que lidera la generacion de empleo dentro de la Industria automotriz es
lo de Fabricacidn de partes para vehiculos automotores, dando empleo a
practicamente 9 de cada 10 personas ocupadas de este sector industrial en 2017. En
especifico el estado de San Luis Potosi, produce el 5.2% del total de partes producidas

a nivel nacional.

Este sector industrial es uno de los mds importantes a nivel nacional y en especifico en
el estado. Diariamente se transportan miles de ddlares en materias primas,

componentes y piezas que son sub ensamblados en nuevos procesos.

La logistica y la administracion de cadena de suministro son la espina dorsal de las
organizaciones para llevar a cabo diariamente las operaciones que derivan de esta

actividad econémica.

Los modelos europeos han dejado entrever, que la conectividad es primordial en
todos los procesos logisticos y la innovacion de igual manera, es esencial pues permite
adelantar con pro actividad, los cambios que se presentan en las sociedades,
motivados por cualquier circunstancia adversa o deseable, ante las irregularidades

gue se pudiesen presentar cuando se dan los procesos de innovacion.

En la actualidad ha cobrado especial atencion, el manejo ambiental. Desde los anos
80s existe una preocupacién por el impacto ambiental que se genere en cualquier
actividad que realice el hombre, con el dinamismo del comercio y los problemas
ocasionados y documentados, se inicia el cuestionamiento, si con el movimiento de
mercancias se genera impacto o dano y como la cadena de suministros puede
proyectarse en referencias con una Gestion Sostenible. Incorporar el concepto de
sostenibilidad, agrega mayor complejidad al marco logistico y pone de manifiesto

igualmente todas las concepciones que se manejan alrededor del tema.

Los procesos actuales de gestion de pedidos de materia prima en la mayoria de las
empresas del sector automotriz, tienen puntos débiles que generan retrasos en
reabastecimiento de materiales, errores en recibo y facturacién, largos tiempos de
ejecucion, demasiadas personas involucradas en la cadena, asi como errores en la

comunicacion cliente-proveedor.
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De acuerdo con lo planteado anteriormente, surge la siguiente interrogante: 3Cudles
son los principales problemas logisticos en el proceso de pedidos de materia prima de
las empresas mexicanas del sector automotriz y como el uso de tecnologias de

informacion puede ayudar a mejorar el proceso de reabastecimiento de materiales?
1.3 JUSTIFICACION

Es evidente que la industria automotriz, en especial la de fabricacion de auto partes,
representa una de las actividades comerciales mds importantes del pais que aportan

un porcentaje importante al PIB.

El sector automotrizemplea a un porcentaje importante de personas en el estado, por
lo que la economia de muchas familias potosinas depende al 100% de esta industria.
Estan directamente afectadas ya sea de forma positiva o negativa con el desarrollo

de la actividad automotriz.

El sector de fabricacion de autopartes es clave para economia Mexicana, por lo que
las empresas deben buscar constantemente la mejora en sus procesos, a fravés de la
automatizacién, reduccidén de costos, la sustentabilidad ambiental y la innovacion

tecnoldgica.

Particularmente, este trabajo de investigacidén busca comprobar, cémo la
implementacién de un sistema electronico para pedidos de materia prima a
proveedores, reduce el tiempo de comunicacidon, genera ahorros, hace un proceso
amigable con el medio ambiente eliminando el uso de papel y optimiza recursos al

reducir la mano de obra necesaria para llevar a cabo la actividad.

Siguiendo estos lineamientos que buscan fomentar la competitividad en las empresas
del ramo, el Sistema eRO (punto de reorden electrénico) busca innovar la forma en la

que se realizan las solicitudes de pedidos, involucrando cliente y proveedor.

La responsabilidad social en las empresas, beneficia no solo a la empresa en si, sino a

sus proveedores, clientes y a la poblacidén en general. Responsabilidad social, estd
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ligada fuertemente a la competitividad y al desarrollo, asi como a la productividad

del negocio.

Esta implementacioén, tal vez no sea percibida por los clientes finales de forma directa,
pero con ello se busca mejorar los fiempos de entrega, evitar refrasos en la
produccion y cumplir al 100% con las promesas de producto terminado, dando como
resultado una empresa competitiva que ofrece no solo productos o servicios, sino

procesos sostenibles y una calidad de servicio superior.

No se puede patentar como tal, ya que usa plataformas comunes y procesos

normales de la cadena de suministro.

1.4 OBJETIVOS
1.4.1 Objetivo general

Identificar los principales problemas logisticos en el reabastecimiento de materias
primas de las empresas del sector automotriz en San Luis Potosi y comprobar como el
uso de las tecnologias de informacién y comunicacion es clave para reducir pérdidas

y mejorar la productividad.
1.4.2 Objetivos especificos

e |dentificarlos principales problemas en los pedidos de materia prima mediante
la aplicacién de un cuestionario estructurado a los actores del proceso.

e Comprobar la reduccion de costos y optimizacion de recursos con la
implementacion del Sistema eRO en la cadena de suministro.

e Verificar la eficacia de eRO con los proveedores nacionales, a fravés de la
implementacién y pruebas que permitan comprobar la reduccion del tiempo

y costos asi como la satisfaccién de los involucrados.
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1.5 HIPOTESIS

El 80% de los problemas logisticos en el reabastecimiento de materias primas en
empresas del sector automotriz se deben a errores de comunicacion y omisiones en

el proceso.
Se pueden tener los siguientes supuestos:

e Por la naturaleza del sistema electréonico de pedidos es posible implementarlo
en México, especificamente en el estado de San Luis Potosi.

e Se pueden reducir los costos en el proceso de pedidos de materia prima a
proveedor con la implementacion del eRO en las empresas automotrices Tierl.

e lLas empresas pueden tener un mayor grado de satisfaccidon en sus
trabajadores y proveedores con la implementacion del eRO.

e Es posible una mejora ambiental sustentable eliminando el uso de papel en los

procesos logisticos.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO O FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1 GESTION DE CADENA DE SUMINISTROS

La logistica y cadena de suministros son un conjunto de actividades funcionales
(transporte, control de inventarios, etc.) que se repiten muchas veces a lo largo del
canal de flujo, mediante las cuales la materia prima se convierte en productos

terminados y se anade valor para el consumidor.

La cadena de suministro es el conjunto de organizaciones e individuos involucrados
en el flujo de productos, servicios, dinero y la informaciéon relacionada, desde su origen
(proveedores) hasta el consumidor final (4). Se trata de un modelo conceptual que
integra todos los procesos logisticos con el objetivo de que los bienes sean producidos
y distribuidos en las cantidades adecuadas, en los lugares y en tiempos correctos, con
rentabilidad para todas las entidades involucradas y cumpliendo con los niveles de

servicio requeridos para satisfacer al consumidor final (4).
2.2 PLANIFICACION Y CONTROL DE INVENTARIOS

El fema de control de inventarios es vasto; no obstante, el objetivo de este estudio es
enfocarse en el tema del punto de reorden y el stock de seguridad. Se considera que
es en esta parte donde desea darse un cambio tecnoldégico que mejore la
comunicacion cliente-proveedor y a su vez contribuir a la politica de sostenibilidad
ambiental de la empresa. Sin embargo, para poder abordar estos conceptos, es

necesario conocer primero ciertas definiciones sobre inventarios y control de estos.

Los inventarios son acumulaciones de materias primas, provisiones, componentes,
trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en numerosos puntos a lo
largo del canal de produccién y de logistica de una empresa. Actualmente, con las
competencias agresivas entre empresas, las ofertas cada vez mds abundantes y, en
general, en este mundo globalizado, las organizaciones tienen un gran reto frente a
ellas. Una de sus mejores estrategias es crear lealtad en los clientes, pero, para ello,

deben ofrecer altos niveles de servicio y respuesta a la demanda. Ademds, las
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empresas en el mundo estdn obligadas a realizar una gestion eficiente de sus
inventarios para lograr ser competitivas en la prestacién del servicio al cliente.
Basicamente, el objetivo general de la gestion de inventarios es garantizar la
disponibilidad oportuna de los elementos que se necesitan (materia prima, materiales
en proceso, productos terminados, insumos, repuestos, etc.), en las condiciones
deseadas y en el lugar correcto. Teniendo en cuenta que la gestion de inventarios es
una actividad transversal a la cadena de suministro, deben implementarse estrategias
para lograr un manejo efectivo del mismo con el fin de evitar consecuencias no
deseadas; por ejemplo, el efecto Iatigo, un bajo nivel de servicio y el incremento de

costos de administracion de inventarios (5)

El propdsito del control de inventarios es asegurar el funcionamiento de las
actividades de la empresa mediante la optimizacion conjunta de los siguientes tres

objetivos (6):

e Servicio al cliente
e Costos de inventario

e Costos operativos

Esta es una actividad que forma parte de la enorme cadena de suministros de una
empresa, pero que permitird reducir costos y mejorar el nivel de servicio. Esta
necesidad de las empresas (reducir los costos en sus operaciones diarias e
incrementar los beneficios para los accionistas) ha generado que vean a las
actividades logisticas como un medio para alcanzar estos objetivos. Un gran
porcentaje de los costos operativos de las empresas radica en los gastos de
mantenimiento de inventario, transportes, envios y en general los insumos para la

creacion del producto.

La administracion de inventarios es una de las actividades logisticas en la que se
encuentra mds posibilidades de reducir costos para las empresas, mediante una
mejor gestion de los materiales almacenados y su fransporte. Una buena
administracién en este campo permite reducir la cantidad de elementos requeridos

en los almacenes, asi como aumentar los niveles de cumplimiento de los pedidos de
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clientes internos y externos (6). En este tema, hay dos decisiones bdsicas que los

gerentes deben hacer para cada articulo:

e Qué cantidad de un articulo hay que ordenar cuando el inventario se va a
reabastecer.

e Cudndo reabastecer el inventario de ese articulo.

El control de inventario se realiza con la finalidad de desarrollar prondsticos de ventas
o presupuesto, para asi determinar los costos de inventarios, compras u obtencion,
recepcion, almacenaje, produccion, embarque y contfabilidad. Entre las técnicas

mds comunes para la administraciéon y control de los inventarios se encuentran (7):

e ElSistema ABC.

e Elmodelo bdsico de Cantidad Econdmico de Pedido (CEP).
e Punto de Reorden.

e Existencias de reservas o seguridad de inventarios.

e Conftrol de inventarios justo a tiempo.

e Razones financieras simples.
2.3 EL PUNTO DE REORDEN

Uno de los modelos tradicionales para calcular el inventario o reabastecimiento de
materiales es el punto de renovacion del pedido o Punto de Reorden (PR), que
consiste en definir su valor expresado en unidades de producto. Con ello, se hace un
nuevo pedido al proveedor una vez que las existencias disminuyen hasta dicho nivel.
El PR se fundamenta en calcular su valor con base en la demanda de articulos, el
tiempo de entrega del proveedor y el stock de seguridad. Este Ultimo se entiende
como la cantidad adicional que se agrega para protegerse contra eventuales
faltantes que pudieran aparecer en caso de que la demanda del tiempo de entrega

se incremente (8).

20



Nivel de l F"
inventario
o ol
Aq
L
|
|
|
! ! R
1 1 4
| |
SS 1 L I
1 [ I L
¥ T T »
! < > E Tiempo
Pedido Recepcién

Figura 2 Interpretacion del punto de reorden (Elaboracion propiq)

En la Figura 2, se observan variables que se entienden como:

e L,=Tamano del lote de pedido
e S,=Stock de seguridad
e A,;=Demanda promedio

e L,=Tiempo de enfrega del pedido

Asi se tiene la féormula bdsica del PR:

Pp=A4L: + S

El tiempo de entrega es un factor que determina el lapso que tomard el recibir los
bienes; generalmente, se mide en dias o semanas. El stock de seguridad debe

considerarse siempre para proteger el inventario contra la incertidumbre (9).

Eiemplo prdctico:

Una empresa automotriz utiliza 525 piezas del producto A cada 15 dias. Su proveedor

tiene un tiempo de entrega de 5 dias (lo que tarda en reponer el inventario).

Se debe obtener el punto de reorden suponiendo que no hay stock de seguridad del

producto A.

21



Calcular demanda promedio en dias (A, ) (unidad de medida del tiempo de entrega)

Ay=525 piezas/15 dias= 35 piezas/dia

Tiempo de entrega (L;)= 5 dias

Stock de seguridad (S)= 0 piezas
Pr_35x5+0=175unidades

Cuando el stock del inventario es de 175 piezas del producto A, la empresa debe
realizar un pedido y las unidades nuevas deben llegar cinco dias mads tarde, justo

cuando se agotan los Ultimos productos disponibles.

Esta es una manera muy sencilla de explicar cémo funciona el punto de reorden. En
la prdctica, existen muchos otfros factores que deben considerarse para realizar un
cdlculo de tiempo que determine en cudnto deben estar ordenando materias primas,
como discrepancias en el inventario, problemas de calidad, fiempos de entrega,
periodos de paro de proveedor y cliente, etc. Para ello, existe un drea dedicada a
realizar la planeacién de los pedidos. De igual forma, es muy comun que todas las
empresas estén protegidas con stocks de seguridad para evitar paros de produccion.
Generalmente, es en este punto donde se dan las dreas de oportunidad, puesto que
al ser demasiado holgados generan costos de almacenamiento y reduccion de

espacios.
2.4 PUNTO DE REORDEN VISUAL (VRO)

El método actual de la empresa automotriz para gestionar sus pedidos de materia

prima nace de la siguiente manera:
241 Laidea (1992 -1997)

Trabajando desde 1986 en ERP y Kanban, Olivier Rethore (Valeo, 2016) observa que
ninguna de estas herramientas ha sido disesnada con un ciclo cerrado. Los clientes
envian érdenes o tarjetas Kanban a sus proveedores con la esperanza de que serdn
capaces de entregar a fiempo. En 1992, se pone en marcha un sistema de

reordenamiento ejecutado directamente por un operador de la linea de producciéon
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con un fax. En 1997, utilizando el mismo proceso, se anadid la respuesta sistemdtica a

la orden de proveedor: jel principio del VRO (Visual ReOrden) nacid! (10)
2.4.2 La primera VRO (2000)

En una planta del grupo a la cual pertenece la empresa automotriz, fabricante de
componentes de automocion (Rochester, Nueva York), Olivier Rethore y Wendy
Bandych empiezan a aplicar el primer proceso VRO para toda la planta (Valeo, 2016).
Para ser capaz de gestionar 52 proveedores, Bandych cred las herramientas que
ahora son la fundacion del sistema: conteo de secuenciador fax, plantilla carrito,

compra en fransito y la tarjeta de fax (10).
2.4.3 El proceso actual

En la Figura 3 se puede observar el formato que la empresa envia mediante fax o
correo electrénico llamada orden de recolecciéon (PUO Pick Up Order) (Anexo 1) en
una programacion definida y un tiempo asignado a cada proveedor. Esta requisicion
especifica el nUmero de parte y cantidad del material que debe ser embarcado en

la fecha indicada en la parte superior del documento (10).

Conteo de stock
Cantidad en
Nu:ern. dE PICK UP ORDER trénsitn
parte
= Cantidad
Descripcién , t= nrd%nada
i I=pmeT 2 T T T T Cantidad
Empaque ! 1 g - 1 | prometida
estandar | '
' Cantidad
| | | [ I | | 1 recolectada
Tamano del
loop

Figura 3 Ejemplo de formato de orden de pedido. Fuente: La empresa automotriz
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Posterior a la preparacion de estas érdenes de pedido en papel, se sigue un largo

proceso para el abastecimiento de materiales, el cual se explica en la Figura 4.

*Los PUO son preparados para enviar al proveedor basados en un conteo
fisico de material.

*El PUO es escaneado y enviado por correo electréonico a los proveedores.

*Los PUO son colocados en el tablero VRO esperando las promesas de os
proveedores

*Los proveedores envian la promesa de regreso la cual se imprime en una
hoja azul.

*Los PUO con promesa, son colocados en carpetas (una para cada
proveedor) para marcarlos "en trénsito".

*Cuando el material llega a planta, se revisa que la hoja de recibo
corresponda a lo prometido.

Figura 4 Ciclo de érdenes de pedido. Elaboracion propia.

Para entender como estd estructurada una orden de recolecciéon, es necesario

conocer los siguientes conceptos bdsicos (10):

Materias primas: son todos aquellos productos en su estado bruto o sin modificar

extraidos de la naturaleza, que sirven como insumo para fabricacion de nuevos

materiales y mercancias.

Trabagjo (producto) en proceso: estos hacen referencia a todos los materiales que han

pasado por un proceso de transformacion parcial, al no ser elaborados totalmente

con las especificaciones del cliente.

Productos terminados: son aquellos elementos que han sido elaborados totalmente

para cumplir las especificaciones del cliente y que estdn listos para ser enviados a

este.
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Orden de pedido: es el documento por el cual se ordena materia prima al proveedor.

Se envia mediante fax o correo electrénico especificando los nUmeros de parte y
cantidades que deben ser embarcadas en una fecha y tiempo especificado por la

empresa.

Promesa: es el embarque acordado por el proveedor. Las cantidades prometidas o
acordadas son llenadas por el proveedor en la orden de pedido. Este documento se

envia de vuelta a la empresa por fax o correo electrénico.

Recoleccion: son las cantidades reales cargadas en el fransporte. Esta cantidad debe

ser llenada en la orden de pedido por el conductor del transporte.
2.5 TENDENCIAS LOGISTICAS PARA LA DECADA 2010-2020

Se puede afirmar que nos hallomos plenamente integrados en una nueva era
marcada por la digitalizacién, que estd cambiando profundamente nuestra forma de
acceder a la cultura. Se habla de "biblioteca digital', del "arte digital", de la
"universidad virtual”, del "'museo virtual" para referirse a estos dmbitos, como a tantos
otros, afectados por las TIC. Asi mismo, las tendencias en la logistica han cambiado,

ahora podemos observar algunas de las siguientes evoluciones (11):

e Cooperacion y colaboracion: actualmente los operadores logisticos aunque
compiten por los mismos clientes pueden gestionar la distribucion en forma
6ptima uniéndose, cooperando y compartiendo sinergias, aplicando el
concepto de clister como una forma de avanzar en la sostenibilidad y
competitividad de los sistemas de transporte y logistica.

e Trabagjo nocturno: Desde hace varios anos se habla de ciudades de 24 horas.
Esto significa que el consumo no serd compatible simultdneamente con el
reabastecimiento, por lo tanto la mejor manera de reabastecer es cuando el
consumidor duerme, es decir se debe utilizar la noche para ejecutar muchas
actividades logisticas. Con este nuevo paradigma la noche serd un aliado

esencial para la logistica y la sostenibilidad de las empresas.
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e Uso de Internet como eficiente canal de distribucion. El efecto generado por el
uso del Internet en las operaciones de la cadena de suministro se puede ver
reflejado en los siguientes aspectos:

a) Cambios significativos en la cadena de valor.

b) Tendencia a la produccion personalizada.

c) Eliminacién o reduccioén de la distancia fisica para algunos productos
O servicios.

d) Uso intensivo del chat en el campo de las relaciones humanas.

e) Trabajo en las empresas orientado a la gestion por proyectos.

e Consolidacion de los TIC's -Tecnologias de informacién y comunicaciones. El
uso de tecnologias como recogida de pedido por voz, empleo de software de
ruteo, WMP (Web Map Service), tecnologia RFID (Radio Frequency
Identification) y demds alternativas tecnoldgicas y de automatizacion serd de
cardcter obligatorio para la empresa que quiera ser competitiva. Estas
tecnologias permitirdn que los inventarios tengan un manejo racional,
disminuyendo tanto sus existencias como sus costos y se realizardn
producciones justo a fiempo agilizando las actividades de los canales de

distribucion.
2.5.1 Industria 4.0

El concepto de industria 4.0, surge en Alemania en 2011, para hacer referencia a una
politica econdmica gubernamental basada en estrategias de alta tecnologia,
caracterizada por la automatizacion, la digitalizaciéon de los procesos y el uso de las

tecnologias de la electronica y de la informacién en la manufactura (12).

La cuarta revolucién industrial ha ganado considerable atencidn entre investigadores
y académicos de todo el mundo. Para una comprension profunda de la "cuarta
revolucién industrial" es importante conocer las tres revoluciones industriales anteriores.
La primera revolucién industrial proporciona las bases para la industrializaciéon. La
segunda revoluciéon proporciona una base para el poder y surge el concepto de
"automatizacién dura". La tercera revolucion proporciona una base para las

computadoras y surge la idea de "automatizaciéon flexible”. La cuarta revolucion
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proporciona una base a la Industria 4.0 con la aplicacidn de informaciéon y

comunicacion modernas (13).

En los Ultimos anos, los sistemas industriales estdn influenciados en gran medida por:

Sistemas cibernéticos (CPS Cyber-physical systems): Una conexion sin precedentes a
través de internet y los CPS, que pueden considerarse sistemas que unen el mundo
fisico y el virtual. Mdas Precisamente, “los sistemas ciberfisicos son integraciones de
computacién con procesos fisicos. Ordenadores infegrados y redes para monitorear

y controlar los procesos fisicos, generalmente con circulos de retroalimentacion.

Internet de las cosas (loT Internet of things): el término "internet de las cosas” se hizo
popular en la primera década del siglo XXI y puede considerarse un iniciador de la
Industria 4.0 [14]. “Los productos inteligentes y conectados ofrecen oportunidades de
expansion exponencial para una nueva funcionalidad, una confiabilidad mucho
mayor, una utilizacion mucho mayor del producto y capacidades que atraviesan y

trascienden los limites de los productos fradicionales.

Internet de servicios (oS Internet of services): a menudo se dice que estamos viviendo
en la llamada "sociedad de servicios" en estos dias. Estd surgiendo un Internet de
servicios, basado en la idea de que los servicios estdn faciimente disponibles a través
de tecnologias web, permitiendo a las empresas y usuarios privados combinar, crear
y ofrecer nuevos tipos de servicios. Los recursos pueden ser mano de obra humana y

habilidades, sistemas técnicos, informacion, consumibles, territorio y otros (14).

Industria 4.0, puede entenderse como la “fabricacion inteligente” o *“industria
infegrada” que tiene la capacidad de influir en todo el negocio en términos de
productos, diseno, fabricacién y entregas etc (14). Industria 4.0 proporciona medios
mas eficientes para controlar el sistema de produccidén en comparacion al sistema

centralizado tradicional.
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2.5.2 Sistemas ERP en la Industria 4.0

Los Enterprise Resources Planning (ERP) son sistemas de informacién concebidos para
gestionar todos los procesos de una organizacion, de forma que permiten y facilitan
la toma de decisiones desde una perspectiva global de la organizacién en su

conjunto, y no sélo desde un punto de vista departamental.

Se pueden considerar a los sistemas ERP como la consecuencia de la evoluciéon y

sofisticacion de los sistemas de gestion de inventarios durante los Ultimos sesenta anos.

Fruto de esta evolucion, surgen los ERP, que son sistemas capaces de gestionar de
forma integrada la informacién y conocimiento de todos los procesos de una
empresa. Los sistemas ERP son, por tanto, una plataforma de comunicacién entre
todas las dreas de la empresa, que pueden conseguir, mediante su explotacion, una

mayor eficiencia (15).

Un software de ERP es capaz de automatizar diferentes funciones como la
produccion, logistica el inventario o la contabilidad mediante la integracién de estas

diferentes funciones en una base de datos.

El Big Data (16) (grandes datos, grandes voluUmenes de datos o macrodatos) y el
manejo de los datos es clave, tanto que han sido bautizados como el nuevo petréleo.
Todo lo que se hace por internet deja rastro, los programas, las compras, las
aplicaciones moviles, etc. Ademds, estos datos suelen ser de cardcter sensible,
informaciones altamente personales, bancarias u ofro tipo de informacién que,

aunqgue se intenta ser precavido, se acaba concediendo (17).
2.6 DEFINICION DE EDI Y WEBEDI

Los esfuerzos intergubernamentales por instituir el concepto de facilitacion del
comercio, empezaron hace mds de 50 anos a fines de la Segunda Guerra Mundidal,
cuando comenzd a despegar el sector de la aviacion comercial. Durante los Ultimos
treinta anos, se han desarrollado muchas normas y recomendaciones de facilitacion

del comercio por el Centro de las Naciones Unidas de Facilitacion de Procedimientos
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y Prdcticas para la Administracion, Comercio y Transporte (UN/CEFACT) y por su
antecesor el Grupo de Trabagjo de la Comision Econdmica de las Naciones Unidas
para Europa UN/ECE, sobre Facilitacion de Procedimientos de Comercio Internacional
(18).

La mayor motivacion detrds del trabagjo inicial, con respecto a la facilitacion de
procedimientos en el comercio internacional, fue la de reducir la carga de papel y

asegurar una rapida circulacion de aviones en los aeropuertos (18).

Las siglas EDI (Electronic Data Interchange) responden a una tecnologia que viene
utilizdndose desde los anos 60 en el mundo de los negocios, y que en esencia permiten

elintercambio de documentos electronicos entre sistemas informdaticos diferentes (19).

El EDI no es una tecnologia dependiente de Internet, si bien es cierto que el desarrollo
de la red de redes, ha impulsado su implantacion, siendo hoy en dia un sistema agil,
rapido y seguro que posibilita el infercambio de documentos electronicos entre todo
tipo de empresas. El EDI agiliza y rentabiliza las relaciones entre socios comerciales de

cualquier tamano, nacionalidad o sector de actividad (19).

La tecnologia del intercambio electronico de datos (Electronic Data Interchange, EDI)
se encarga de que la comunicacién entre empresas sea estdndar y electrénica.
Generalmente, las empresas mayoristas y las del sector de produccién son las que

hacen uso del software EDI.

La estandarizacién de la comunicacién a través de EDI reduce la cantidad de
documentos que se intercambian. Los mensajes que se mandan a través de EDI se
llaman transaccion. Esta tfransaccién comunica claramente todos los detalles de un
pedido o factura al proveedor o cliente. Normalmente, el software EDI se encuentra
infegrado en el sistema ERP. De esta manera, puede empezar inmediatamente la
recogida de pedidos o enviarse directamente las facturas a contabilidad (TicPortal,
2016).

Cuando el numero de documentos EDI es reducido, los desarrolladores habilitan

modelos de bajos costos y rdpida puesta en marcha para el envio y recepcion de
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mensajes a tfravés de interfaces web. Se trata de soluciones no integradas que
habilitan un acceso EDICOM B2B Cloud Platform, donde el usuario ejecuta su
aplicacién EDI para gestionar el intercambio de documentos comerciales con su

comunidad de interlocutores (19).

La construccion de los documentos se hace con sencillos formularios Web que
permiten su composicidon de manera agil y totalmente intuitiva. Las facturas o avisos
de embarque son introducidos directamente por el usuario, encargdndose nuestra
Plataforma de su adaptaciéon al estdndar pactado y del envio a su destino. A esto se
le llaoma aplicaciones WebEDI, que pueden usarse para el intercambio de
documentos electronicos (facturas, pedidos, avisos de embarque, etc.). Para enviar
mensajes, el usuario accede a sencillas pantallas de captura de datos en las que
compone sus documentos. Posteriormente identifica al receptor en su libreta de
contactos, la aplicacién WebEDI se encarga de su transformacion al estdndar
pactado con el receptor, y su envio automdtico a través del protocolo de

comunicaciones establecido (19).

2.6.1 Historia del EDI

En la década de 1960, la industria ferroviaria, que necesitaba encontrar una forma
mads rapida y eficiente de comunicar informacién sobre los bienes que se
transportaban, comenzd a enviar datos electronicamente. Otras empresas se dieron
cuenta del valor del intercambio electrénico de informacion y, a partir de la década
de 1980, muchas industrias adoptaron el EDI, el intercambio electronico de
documentos comerciales con formato estGndar entre computadoras. Al principio,
solo las empresas que podian pagar grandes computadoras centrales podian
participar. Pero con el advenimiento de la computadora personal y luego la
disponibilidad de Internet, el uso de EDI estuvo disponible para todas las companias

sin importar el tamano (20).

En México especificamente, en 1996 debido a los estdndares, el plan local de ITy la

falta de capital humano en la industria de las telecomunicaciones, se consideraba
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inhabilitado el crecimiento del EDI en el pais, de hecho, el estatus del EDI estaba siete

anos atrds en comparacion con Estados Unidos (21).

Ford, fue la primera empresa en México en usar el EDI en 1989. Un estudio realizado
en 1994, mostrd que solo el 11% de las empresas que usaban EDI en el pais tenian
cuatro anos usandolo, el 39% lo habia usado por fres anos y el 33% restante tenia solo

dos anos desde que habia comenzado a usarlo.

La industria automotriz, con empresas como Ford, Volkswagen, INA, etc, representaba
el mayor uso de EDI con el 75%, mientras que el comercio minorista (15%) y los bancos

(10%) eran el total de las empresas usuarias.

Los principales obstdculos de la difusion del EDI en México fueron la falta de
implementacion de estdndares de comunicacién, la inadecuada infraestructura en
telecomunicaciones por la falta de redes de valor agregado (VANs value added

networks) y la falta de entfrenamiento y conocimiento del EDI (21).
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Figura 5 Etapas de Desarrollo del EDI através de los anos. Elaboracion propia
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2.7 REQUISITOS PARA HACER EDI

Lenguaje Estandar: Elintercambio de informacién electronica requiere de un lenguaje
compartido por emisor y receptor. El uso de estdndares permite estructurar los
mensajes en base a normas conocidas por las partes, estdndares como EDIFACT, ANSI
X12, XML, HIPAA, RosettaNet, SWIFT, etc.

Software EDI: Emisor y receptor deberdn disponer de una soluciéon EDI con la que
construir y gestionar los mensajes. Estas aplicaciones son capaces de procesar
diversos estandares EDI con los que generar, enviar, recibir e interpretar los

documentos intercambiados.

Red de comunicaciones: Los intercambios EDI requieren de sistemas de
comunicaciones seguros y adaptados a las peculiaridades de este tipo de
transacciones. Existen distintas opciones, si bien las mds extendidas son las VAN, o
Redes de Valor Ahadido.

Las VAN (Value Added Network), son redes privadas de comunicaciones con altos
niveles de seguridad y control permanente que garantizan el correcto envio y

recepcion de los diferentes documentos. (19)

EDI pretende que el emisor y receptor de un determinado documento comercial
(catdlogos de productos, drdenes de compra, facturas, avisos de envio anticipados
ASN, transferencia de fondos con bancos) puedan ser directamente los respectivos
ordenadores centrales, asi se gana fiempo y se evita errores. EDI automatiza el
infercambio lento y laborioso de documentos transaccionales en papel a fravés de

fax y/o correo postal.

En la actualidad, esta herramienta cobra especial virtualidad en el contexto de las
relaciones entre fabricantes y distribuidores en el canal de distribucidn. En este sentido,
cuando se subraya qué fabricantes y distribuidores deben trabajar juntos, se alude
esencialmente a necesidades de flujos de informacién y de comunicacién y a una
sistemdtica de comunicacion capaz de realimentar el proceso. De acuerdo con

algunas de las definiciones disponibles del término, el EDI trata de establecer un
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conjunto de normas que apliquen fabricantes y detallistas para la transferencia mutua
de documentos estructurados (de pedidos, de entrega, de facturaciéon u otros
similares que se generen en las fransacciones comerciales) de ordenador a
ordenador (22).
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CAPITULO 3. PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION

3.1 FACTORES DETERMINANTES PARA LA IMPLEMENTACION

Para este proyecto, la empresa Valeo Wipers, que estd dedicada a la fabricaciéon de
limpia parabrisas para Ensambladoras de vehiculos de las marcas Ford, General
Motors y Nissan, entfre otros, decidid implementar en México este nuevo sistema de
pedidos electronicos de materias primas en la planta de San Luis Potosi, para

proveedores nacionales.

Partiendo de esta vision, se puede decir que existen factores determinantes para la
implementacion de este proyecto en San Luis Potosi, los cuales son el modelo a seguir

para lograr un arranque y desarrollo satisfactorio del proceso.

FACTORES
DETERMINANTES

Gestion de la cadena de
suministro

Estrategia del grupo

\ Implementacion de Impactos de
WebEDI-eRO WebEDI- eRO

Beneficios
empresariales

Figura 6 Gestion de la cadena de suministro. Elaboracion propia
3.1.1 Gestion de la Cadena de Suministro
La gestion de la cadena de suministros del corporativo en Francia, se basa en un
intercambio totalmente integrado y electrénico de informacién, como notas de

entrega, movimientos de stock, facturas y notas de crédito con proveedores basados

en la tecnologia EDI- / WebEDI.
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3.1.2 Estrategia del grupo

El comercio electronico es una parte vital de la gestion de la cadena de suministro
que permitird ala empresa y sus proveedores mejorar la eficiencia en todo el proceso

y los sistemas financieros para beneficio mutuo.
3.1.3 Beneficios Empresariales

El comercio electronico es un paso adelante para garantizar que las instrucciones de
entrega, las notificaciones de envio, las facturas y las notas de crédito se procesen de
manera mas rdpida y eficiente. Ademds de estos beneficios, el comercio electronico
admite un seguimiento de auditoria completo, que evita la pérdida de informacion

durante el proceso.
3.2 DEFINICION DE WEBEDI-FIORI-ERO EN LA EMPRESA

La adopcion e integracion de eRO a través de WebEDI es el proceso mediante el cual
el proveedor es capaz de redalizar fransacciones a través de la aplicaciéon usando un

dispositivo electrénico.

Se decidié comenzar la implementacién del proceso con los proveedores nacionales
en la primera etapa. La empresa automotriz cuenta con 38 proveedores en el pais

que suministran el 70% del total de componentes necesarios a la planta.

Esto representa una compra mensual promedio de 5.5 millones de ddlares de
productos nacionales que deben solicitarse, recibirse y facturarse (de acuerdo a cifras

histéricas del Ultimo ano de la empresa).

La comunicacion con toda la comunidad de proveedores a través del intercambio
electronico de datos (EDI) es uno de los principales objetivos a corto plazo del
proyecto eRO. Se puede decir que la visibn general de la implementacion del
proyecto se divide en dos grandes procesos. Algunos pasos corresponden a la
configuracion de los sistemas para su funcionamiento, y ofros corresponden a los

proveedores como usuarios de eRO.
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Figura 7 Vision general para implementacion del proyecto divido en 2 fases (Fuente: La empresa
automotriz)

Los software o programas involucrados en el proyecto son cuatro:

SAP: es un software ERP (Enterprise Resource Planning), que permite planificar y
gestionar los recursos de todas las dreas de la empresa: desde logistica a
contabilidad, pasando por el departamento comercial y de marketing, finanzas,
produccién, gestion de proyectos, de la calidad, mantenimiento o direccion y

administracién general.

FIORI O SAP Fiori: es una familia de aplicaciones que reflejan una nueva forma de
frabajo con las soluciones SAP. En este sentido, se habla de una nueva Experiencia de
Usuario. Las aplicaciones Fiori siguen el concepto de apps, similar a lo que utilizamos
en los smartphones o tablets, en el sentido de que cada una de ellas es muy simple, y

estd dedicada a una funcion especifica.

Valeo WebEDI: Formularios WEB creados para el intercambio de datos, en este caso,

Valeo utiliza una plataforma en linea donde el proveedor tiene asignado un usuario y

contfrasena para realizar sus fransacciones.

BARFLOW (BF): Software de gestién de inventarios ligado a SAP, donde se realizan los

movimientos de materiales (ingresos, tfransferencias, ventas, etc) a través de etiquetas

y seriales (trazabilidad).

37



Definidos los cuatro sistemas implicados, es posible explicar cémo funciona el proceso
de eRO teniendo dos fuentes principales de alimentacién: Proveedor y cliente

(Valeo).

< Pronostico WEB EDI

o< eReorden WEB EDI (JIT*)

Promesa WEB EDI F’reparacif}n de eRorden

ASMN* WEB EDI
PROVEEDOR

RECEPCION

>
o o

Expedicién de proveedor

MOMITORED DE

FProceso de recepcién Waleo
- impre=sora

- escaner

LEYENDA:

Flujo EDI a proveedor
Flujo EDI a Valeo
Movimiento fisico de bienes

=ASN: Advance Shipping Notification
=NT: Mensaje "Justo a Tiempo" (firme)

Figura 8 Proceso de intercambio de informacién (EDI) Fuente: La empresa automotri)

En dédnde podemos observar los principios EDI mds importantes:

n Mensaje de prondstico EDI estandar a proveedor

Proceso fisico en Valeo

n MNuevo mensaje eReorden

MNuevo mensaje WEB EDI de Promesa del proveedor

Mensaje ASN EDI estandar del proveedor
BF‘rncesn fisico con el proveedor

Proceso fisico en Valeo
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3.3 PROCESO DE IMPLEMENTACION FASE 1: CONFIGURACION

3.3.1 Creacion de los datos maestros

Como primer paso es necesario definir los pardmetros para cada material y proveedor
e ir creando una tabla con los datos necesarios para introducirlos a los sistemas (SAP-

FIORI), usando el siguiente checklist:

e Definir el tfamano del “loop” del material (Archivo de excel), es decir, la
demanda bruta durante el tiempo total del ciclo usando la siguiente férmula:
cantidad de material consumido entre dos entregas + cantidad de material
consumido entre el tiempo de conteo y la entrega del material + cantidad de
material consumido durante el tiempo de seguridad basado en eventos
demostrados = Tiempo ciclo total en dias.

e Crearun|D parala “ola” de conteo de ese material (T9M35), incluyendo datos
como nombre, codificacion, descripcién, tolerancia de tiempo para empezar
el conteo, etc.

e Configurar la reglas para la ola de conteo en Fiori (T9M36), es decir, definir la
frecuencia semanal de conteo, el dia de la semana que se debe de contar, la
hora de inicio del conteo, la hora de finalizacion del conteo, la ubicacion de
almacenamiento donde se realiza el conteo (almacén virtual), asi como el
nombre del contador "Responsable de contar” que debe ser el mismo que el
ID de usuario de SAP.

e Definir el control de autorizacién de stock (TPM34), en donde se configura el
tipo de entregas, de proveedor, tipo de recolecciéon (EDI), el perfil de cada
proveedor, efc

e Definir reglas NLOTIF para proveedores (TPM30). Estas reglas se usan para la
evaluacién de cada proveedor e incluyen los siguientes pardmetros:

a. Unidad de tiempo — por dias u horas (se aplica a las siguientes 2
columnas)
b. Fecha de tolerancia inferior — niumero de dias (u horas) a partir de los

cuales la entrega se considera tardia.
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Fecha de tolerancia superior — nUmero de dias (u horas) a partir de los
cuales la entrega se considera tardia.

Activacion de cantfidad de tolerancia — si se establece el indicador, esta
tolerancia se activard.

Cantidad inferior en porcentaje — cantfidad para la cual la entrega se
considera incompleta.

Cantidad superior en porcentaje — cantidad por la cual la entrega se
considera sobre completada.

Desactivar la tolerancia de recibo — Si estd marcado, se hace a
excepcion de existir una promesa de ser recibido por el proveedor.
Tolerancia de la promesa en horas — nUmero de horas a partir de las
cuales la promesa se considera tardia

Desactivar la verificacion de ASN — si se marca, se espera un ASN del
proveedor.

Tolerancia de recepcién de ASN en horas — nUmero de u horas a partir
de las cuales el ASN se considera tarde o temprano.

El articulo cero — Si el arficulo se entrega con cantidad = 0 debe crearse
una orden de recoleccion en la transaccion ZM81N. Si la casilla 'Eliminar
articulo cero' estd marcada, se eliminardn los articulos con la cantidad de
pedido = 0 en la orden de recoleccién. OBSERVACION: En la transaccion
IM81P (plataforma), esta condicion se aplica siempre.

Incluir demanda extra “Backlog” — define si la demanda extra se debe
agregar al tamano del “loop” en las fransacciones ZM8IN y ZM8I1P.
Marcar la casilla 'Incluir Backlog' para incluila. OBSERVACION: esta
adicién de demanda se considera para el tipo de loop "D - diario"y "W -

Semanal"
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Figura 9 Ejemplos de tolerancias establecidas para un proveedor. Fuente: La empresa automotriz

3.3.2 eRO - Configuraciéon de una orden de recoleccién

En esta parte, se debe configurar todo lo relacionado al fipo de recoleccion de cada

material y proveedor.
Las fechas se pueden gestionar en la variante de seleccion.

e Se pueden crear diferentes tipos de orden:
a. Y1:Orden estandar (rango de niUmeros que comienzan en 2Xxxx).
b. Y2: Orden de emergencia (rango de niUmeros comenzando por 3xxxx).
c. Y3: Orden adicional (rango de numeros comenzando por 4xxxx).

e "“Gestion de stock de seguridad de fin de semana”: Cuando estd marcado, es
z completar la seguridad del fin de semana en dias que se agregaran a los dias
del loop (definidos en ZM80ON). Por ejempilo: los dias del loop inicial son dos dias,
mas stock de seguridad de fin de semana 1.5, los dias del loop final se
convertirdn en 3.5 dias que calculardn la cantidad del loop final. Con esta
funcion, la planta puede incluir los fines de semana ademds de los dias hdbiles
para el cdlculo de bucles de una manera flexible.

e “Verificarlarelaciéon de llenado del camién” Cuando esté marcado, se tendrd
en cuenta la relaciéon de llenado del camién.

a. El peso bruto y la unidad de peso deben mantenerse para el material
(MMO02).

b. El peso mdaximo debe mantenerse en las instrucciones de embalaje
(POF2).
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Figura 10 Creacidn de orden de recoleccién

3.3.3 Reportes y seguimiento

El objetivo de los informes, (Monitor de entregas tfransaccion ZEVL0éI) es ayudar a los

usuarios a seguir la progresiéon de las entregas y detectar la incidencia logistica:

e Detectar las promesas y lo prometido (cantidad y fecha).
e Detectar el ASN recibido y el enfregado.
e Laentregaylo entregado (cantidad y fecha).
e Ayuda a los usuarios a definir la tasa de servicio del proveedor (SSR: Supplier
Service Rate por sus siglas en inglés) para uno o varios proveedores:
a. 1 punto para el proveedor que respeta el protocolo eRO (%) vy la
tolerancia NLOTIF.
b. 0 puntos, si este Ultimo no respeta el protocolo eRO (%).

c. “-“SSRyeRO “enblanco” con cero entregas, no son tomados en cuenta

42



Inbound delivery monitor (extended)
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Figura 11 Ejemplo de monitoreo de drdenes de entrega. Fuente: La empresa automotriz

3.4 PROCESO DE IMPLEMENTACION FASE 2: EJECUCION DIARIA

La parte del proceso correspondiente ala ejecucion diaria, esta dividido en dos partes

esenciales: cliente y proveedor (Valeo).

Ambas partes involucradas, son de vital importancia para que el ciclo del eRO

funcione correctamente. Y aunque la parte mds complicada (en cuanto a

configuraciéon y mantenimiento del sistema) recae en el cliente, el proveedor debe

cumplir con sus actividades en el sistema al 100% de igual forma.

En la siguiente figura, se puede observar el esquema de intercambio de informacion

asi como las responsabilidades de la ejecucion diaria.
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Figura 12 Ejecucion de actividades diarias cliente-proveedor (Fuente: La empresa automotriz)

3.4.1 Conteo de stock por NP en Fiori:

Este punto es responsabilidad del Cliente o de la empresa automotriz.

e Corresponde al lider del eRO, ejecutar en Fiori el “job” por lotes diario para la

lista de conteos planificados (programa ZRMM1001)

e Consultar la lista de olas para el conteo en la tabla ZMM1001.

e Empezar a contar en SAP-FIORI.
e Enviar el conteo en SAP-FIORI.
o Comprobar el IDOC ZCOUNT_ERO

e El planeador verificard el resultado del conteo en la tabla ZMM19.
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Figura 13 Tablero de programacién de conteos

Sylvain CHATONNIER

3.4.2 Creacion de la orden en SAP

e Comprobar la cantidad contada en la orden de recoleccién ZM81N

e Comprobar loop del material en ZM81N

e Comprobar la cantidad de tréansito en ZM81N

e Copiarla propuesta de Fiori y crear una nueva orden de recoleccion

e Verificar el nimero de enfrega (ASN) relacionado con el pedido de

recoleccion.

De aqui en adelante, es responsabilidad del proveedor la retroalimentacion al

sistema.

Como primer paso, se realizd una concientizacion a los proveedores, ejerciendo de
cierta forma una presion externa que afecté el ambiente de la organizacion en 2
formas: presion competitiva y la imposicién de transacciones electrénicas por parte
de la empresa. Esto afecta en gran medida a los proveedores locales o nacionales,
ya que generalmente se trata de pequenas organizaciones que deben innovar en sus

relaciones comerciales para ser competitivas en la industria.
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Es de esperarse que surja la resistencia al cambio, sin embargo, este tipo de presion
hace que las organizaciones tengan un mejor desempeno y desarrolla las habilidades

de sus trabajadores.

El método de capacitacion que se utilizd fue empirico, a través de una presentacion,
se les explicd a los proveedores la interfaz de la plataforma, sus principales funciones,
botones y apartados, realizando pruebas en sus propios equipos a la par de la

instruccion tedrica.

El proveedor no tiene acceso alos sistemas (SAP, Fiori, barflow). Es en esta parte donde
se hace uso de la plataforma Web EDI de Valeo para compartir los datos con los

proveedores.
3.4.3 Promesa en eRO WebEDI

e Ingresar en el link proporcionado por la empresa para acceder al sistema de

pedidos electronicos con el usuario y contrasena previamente asignados.

Mombre de usuariu-l K&

{CC
Contrasefia | ‘\ . ]
=

Entrar I WebEDI 3.6 test

e Ingresar al Menu Valeo WebEDI

Eienvenido

Aplicaciones

= -
Ol Administracidn —
=~ Ningin mensaje nuevo

Hotline

Muestra hotline eatd a su disposicién llamando al ndmero 00
800 2992 9033 o hotline-esupply@valeo.com

Quiers tenerse preparado de la informacidn siguiente: Build: /
2303 - 23.10.2015 10:26:12

r i
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e Hacer clic en ePromessa

Bienvenido

Nuevos mensajes
Hay nuevos mensajes pa
. B Ordenes de entrega;
Ordenes de entrega Aiisos de entrega:
rEredn 0 Avisos de abono:
= ERASREES Movimientos de almacén;
{"\ ePromessa N I
B 1nuevo L s
Datos de enirega y de ransporte Estadistica de entradas
PRI Ultima enfrada con éxito:
Facturas Ultima entrada errénea:
9 nueve Ulimo bloqueo:
w Avisos de abono Hotline
Version Valeo WebEDI:
L. ovimientos de simacén Versidn WebEDI Basis:

e Clic enla hoja del embarque solicitado

Nueva Promesa Ordenada por Fecha de Promese

220 2deTON TN eI St Vo W13 VAEOSTEWASELECTRGS W W

e Colocarla cantidad prometida (no modificar ningun otro dato)

Datos de entregay de Wansporte > Envio para Valeo, planta: W113 VALEO SISTEMAS ELECTRICOS | W113, Fecha entrega: 21-8ic-2017

IN° e emid: d—im E N*Orden Recogida: 0181717049 Fecha de Promesa 20-dic-2017 ePromesaenvada |

J Taknes de enlrega \Emh:lues exlenores \Damsdeenu’o \

Talones de entrega

=

Ef [orarrTiose 1 1en2e017 000321364 DD DS LHD Cover Assy
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e Hacer clic en enviar promesa

Daslos de enbiega v de bansporke = Cnvio pars Vaheo, plante: W113 VALEO SISTEMAS ELECTRICOS | W113, Fuchs entregs: 24 dic 2017

W® Orden Recogida: 0181717049 Fecha de Promesa 20-dic-2017 ePromesa emiada

I de emia o v
w8
& .00

N ~ ~
Talones de enrega -, CMUAlajes edeniores o, DAl 0 80

eron m T T

" ol articulal Esid oa Cantidad Canbdad
w3 e | L Momare del art fatricacién pedida entregada | Y %
[k § [ 01877043 T 1eMzET WOO002Z136AM4 DD DS LHD Cover Assy 43 48 Uno

O B 1 (4 )z & & & = 2 B &
Volver  Guardar Borrar  E ir eFrome: Terminar Fesos Generar Aviso Se expedicon Lista deretiraca  Lista de =nvio Etiqueta  mormir

e Se mostrard un mensaje de confirmaciéon y se marca como promesa enviada
en sistema.

| S [ PR | P [

@ Confirmacion - Internet Explorer E@I

B https://www.tester.esupply.valeo.com/tsim/automotiveServer/desadwvs ﬂl

0’ Confirmacién

iEl envio ha sido guardado con éxito!

1=

# 100% -

Datos de entrega y de transporte = Envio para Valeo, planta: W113 VALEO SISTEMAS ELECTRICOS / W113, Fecha entrega: 21-dic-2017

M de envio: 3 1274 E M® Orden Recogida: 0181717049 Fecha de Promesa: 2D-dic—2uqag ePromesa enviada [

3.4.4 Preparacion de los materiales

Como tal este proceso se encuentra fuera del sistema, ya que corresponde a la serie
de actividades que el proveedor realiza para la manufactura, certificacion y

embalaje de sus productos.
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3.4.5 Despacho y envio de ASN

Una vez que el proveedor tiene sus productos listos para el embarque, es necesario

realizar el despacho mediante WebEDI.

e Ingresar al apartado de datos de enfrega y de transporte.

Ordenes de entrega

,Eg Avisos de entrega
= 167 nuevo

= ePromessa

Datos de entrega y de vm)

26 abiertos =

a
9 nuevo

b2

E

@ Avisos ae abono
p o=

Movimientos de almacén

e Seleccionarlalinea que corresponde al embarque que se va a redlizar

| erganizaciéniPlantaiDepdsito... | Seleccione Ia aireccién de entrega.

Envios pendientes clasificados por fecha de entrega.

< Todas = v < Todos =[]

W113 VALEQ SISTEMAS ELECTRICOS 21-gic-2017 0:00 0181717049 20-0ic-2017 046
—_— —_—

Si
Valeo W113 VALEQ SISTEMAS ELECTRICOS =~ W113 13-0ct-2017 0:00 31?4& 0181716796 si 13-0ct-2017 16:43
Valgo QUO1 VALEQD SISTEMAS ELECTRICOS PO 01-4ul-2014 14:00 3z test11 = 01-jul-2014 23:37
Valeo QUO1 VALEQ SISTEMAS ELECTRICOS | PO 01-4ul-2014 14:00 31220 test10 = 01-jul-2014 23:25
Valeo QUO1 VALEO SISTEMAS ELECTRICOS = PO 02-4ul-2014 14:00 31218 testol = 01-jul-2014 23:13
Valeo W013 Valeo Sistemas Electricos W013 25-mar-2014 0:00 31203 vta-4589 - 26-mar-2014 1:17

Valeo 'WO013 Valeo Sistemnas Electricog Wo12 16-mar-2014 0:00 31183 Wa-4496 16-mar-2014 20:01

e Revisar la cantidad embarcada, sino es igual a la prometida, modificarla

J Talonas oa l""‘\_ Kbamsmam \"\.,__

Talones de cntrega

o

3 01817170489 I 1 1922017 WOOD032138AM4 DD DS LHD Covar Assy 48 - un
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Clic en terminar, en la parte de abajo

<o 1 o™ [

o il L PR S B g s mar

Asi es como se ve la pantalla final de embarque de materias primas:

|
Fecha de Hara de entrega del
embarque material

Cantidad de Peso neto Unidad de Peso Unidad de
tarimas medida bruto edida
%:“;ﬁ"squ;: Medio de Placas del
P transporte transporte

OBIIEEI & B B

P Gunw emspct  Umeens s T

e Por Ultimo, se deben imprimir los talones de entrega y las etfiquetas para

pegarlas en la materia prima a enviar.

Taones ce snrega

o1BT717048 1 for12a017 V0000321354444 DD DS LHO Corer Assy

W del talén de entrega: O1E17170MS, partida; 1, fecha: 191202017

peligosa
20

3.4.6 Creacion de Orden

En esta parte el planeador de la empresa automotriz es responsable de revisar los
tableros en la aplicacion de Fiori.
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AQui podrd notar si algin proveedor prometid una menor cantidad de la solicitada, si

el embarque fue igual a la promesa, si existe algun retraso, etc.

Con esta informacién el planeador debe hacer modificaciones a la orden de recibo

en caso de ser necesario.

Actu

Planned

Figura 14 Tablero de seguimiento para indicadores (Fuente: La empresa automotriz)

3.4.7 Recepcion de orden en Barflow y SAP

Una vez que el material es entregado fisicamente en la planta del cliente, el personal
del drea de recibo realiza el ingreso del mismo usando Barflow. En esta aplicacién, se
infroduce el niUmero de ASN con la cual viene identificada la materia prima y se
generan las etfiquetas correspondientes para colocarlas en el material y tener

trazabilidad de las partes.

P SAN3-BARFLOW

.with Delivery
.Without Delivery
.Empty Packaging

E& SAN3-BARFLOW

RECEIVING
Receilving Document:

I

.P1atform
.Previous Menu F3

Figura 15 Pantallas de recepcion de materiales en Barflow
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Después de esta capacitaciéon se dio un periodo de prueba de una semana, donde

los proveedores interactuaron con el sistema y realizaron simulaciones del proceso.

Posterior a esto, se establecidé una fecha de arranque y partir de este punto, se

comenzd a utilizar eRO al 100% para la realizacion de pedidos de materia prima.

Por Ultimo, se establecid una etapa de soporte de 3 meses para los problemas o dudas

que pudieran surgir durante el ciclo de pedidos para concluir finalmente el proyecto.
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CAPITULO 4. PRUEBAS Y RESULTADOS

Durante el periodo de 3 meses de soporte surgieron dreas de oportunidad, las cuales

estuvieron mejordndose y corrigiéndose.

Se analizaron 152 errores generados en sistema para dar soporte a los proveedores.
En la Grdfica 1 podemos observar en orden de ocurrencia estas oportunidades del

proceso.

50%
45%
40%
3%
30%
25%
20%
15%
10%

2%

Proceso de envio Fata de pago Discrepancia entre Problemas con el
incompleto (facturacion) cantidad embarcada y acceso (proveedores)
prometida

0%

Grdfica 1. Oportunidades del proceso eRO (Elaboracion propiq)

Proceso de envio incompleto: Fue el principal problema que se presentd durante el
periodo de prueba, ya que generalmente algun paso era omitido por los proveedores

a lo largo del proceso.

Falta de pago (facturacion): Clasificado como segunda oportunidad de mejora, en
algunos de los casos, la falta de pago era generado por el punto 1, ya que el
proveedor omitia algin paso del proceso y este no se completaba. Sin embargo,
hubo casos puntuales de configuracion del sistemma en donde que se tuvieron que

corregir ciertos pardmetros o redefinirlos.
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Discrepancias entre cantidad embarcada y prometida: Esto sucedia porque el
proveedor, no actudlizaba esta parte del proceso. Sin embargo, como es un
indicador (SSR) de evaluacién a proveedores, es un punto que poco a poco fue

mejordndose por parte de ellos.

Problemas con el acceso (proveedores): Debido a los indices de rotacion, se presentd
el problema de confrasenas olvidadas o perdidas. Sin embargo, fueron casos
puntuales en donde el proveedor se comunicaba con la planta para hacer los

cambios pertinentes.

Por otro lado, los beneficios obtenidos fueron significativos en esta primera etapa. A
continuacién se describen las principales mejoras que se obtuvieron con la
implementacion del sistema con proveedores nacionales clasificdndolas en dos

grupos:
DIRECTOS

INDIRECTOS

Incremento en la calidad de la

r————— Incremento de eficiencia operacional

Reduccion de costos en las

Mejor servicio al cliente

Mejora en la relacion cliente-proveedor
Mejora en la competitividad
(proveedores locales)

transacciones
Mejoramiento de los flujos financieros
Reduccion de inventarios

Figura 16 Beneficios de eRO (Elaboracién propia)

4.1 BENEFICIOS DIRECTOS

Olas de conteos definidas: Como primer punto, se tuvo la reduccién del tiempo
invertido en los conteos y llenado de érdenes por parte de la persona que realiza esta

actividad. Se les proporciond una tablet con acceso a Internet donde revisan los
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conteos que tienen que realizar en el dia. Esta informacion la capturan integrdndose

a SAP y se puede monitorear facilmente a través los tableros electrénicos de Fiori.

Se pudo observar una reducciéon del 30% del tiempo invertido por contador para la

realizacion de los pedidos. Con ello, se generd la optimizacion de una persona,

pasando de tener 5 contadores a solo 4 personas.

Este andlisis se llevd a cabo tomando los tiempos ciclo de los contadores al realizar sus

actividades. Obteniendo los siguientes resultados:

Tiempo en minutos

VRO tradicional
440 420
o
360 °
320 300
°
280 240
240 °
200
160
120
80 60
s}
40
Obtener Realizar conteos Imprimir y llenar Revisar con  Enviar PUO via e-
informacion de de MP PUOs planeacion y mail a cada
SAP escanear proveedor
documentos

Grdfica 2. Tiempo requerido por persona usando VRO (Elaboracion propiq)

En la Grdafica 2 podemos observar como diariamente los contadores se llevan 420

minutos en realizar sus actividades con los proveedores que se asignan para conteo

ese dia de la semana.
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eRO

320
300 300
° °
§ 280
)
£
&
C
o 240
(o]
Q
&
Q0
= 200
180
o
160
Relizar conteos del dia Capturar pedido a Planeacién revisa en tiempo
segun Fiori proveedor real conteos

Grdfica 3. Tiempo requerido por persona usando eRO (Elaboracion propia)

En la Grdfica 3 se puede notar la reduccion del tiempo invertido en el proceso,

dejando libres casi dos horas del tiempo disponible de |la persona.

Conteo de stock: Ofra mejora obtenida, fue la eliminacion del uso de papel.
Diariamente se usaban 80 hojas (original y copia) para la impresion de los pick up
orders. Esto representa aproximadamente 20,000 hojas de papel anuales que se
enviaban de forma digital a los proveedores para requerir la materia prima, lo cual al

final resultaba un desperdicio de papel y finta.

El ahorro econdmico no resulta una cantidad representativa para la empresa,
(alrededor de 6 mil pesos anuales). Sin embargo, se cumplidé con el objetivo del grupo

de eliminar el consumo de papel.

La calidad de la informacién mejord significativamente, puesto que se incrementd su

exactitud y accesibilidad usando un sistema visiblemente amigable y seguro.

Recepcion de promesas de los proveedores: Las discrepancias entre lo solicitado y lo
prometido se informan automdticamente al nivel de gestibn correspondiente,

eliminando las solicitudes de andlisis manuales y proceso de escalacion.
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Monitoreo de entregas por proveedor: Con el antiguo proceso se realizaban de forma
manual, utilizando generalmente archivos de Excel. Ahora el proceso de evaluacion
es mas facil ya que la informacion estd infegrada, facil de usar con datos en tiempo

real.

Confiabilidad del inventario: Ahora se tiene un registro del conteo de stock y se

monitorean las discrepancias del inventario.

4.2 BENEFICIOS INDIRECTOS

La empresa busca desarrollar a sus proveedores y ayudarlos a mejorar su
competitividad en el mercado. Como se menciond anteriormente, a pesar de ejercer
presidn por la innovacion del proceso, los comentarios de los proveedores fueron
favorables. Esta informacién se obtuvo mediante la aplicacion de una encuesta (ver
anexo 2) para medir el grado de satisfaccion con la implementacion del proceso de
eRO tanto a proveedores como a los involucrados en el proyecto. De los cuales se

obtuvieron los siguientes resultados:

Satisfaccidn en navegacion

B Satisfecho
m Altamente st sfecho
W Mo sstisfecho

Poco satisfecho

Grdfica 4. Grado de satisfaccion en cuanto a navegacion y uso de la aplicacion (Elaboracion propia)

Los beneficios de los procesos sin papel con mensajes electrénicos y datos logisticos
son obvios. Pero analizando qué piensan los proveedores de eRO se puede observar
que el 50% de los usuarios ven una ventaja con la misma vista de los datos para el
proveedor y el cliente. También el 45% opina que la notificacidon por correo sobre

nuevos mensajes en eRO es una buena mejora.
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Ventajas y mejoras

B0%

0%
50% 45%
405
9% 30%

30%
209 15%
N .

0%

Misma vista de Trabajo en Mensajes/ Mo costos Fail
losdatos paralel notficacionesvia adicionalespor  accesof/iniio

e-mail eR0

Grdfica 5. Opinidon de proveedores sobre ventajas de eRO (Elaboracién propia)

Enresumen, se puede observar que resulta satisfactorio el proceso para ambas partes,

puesto que se proporciona un mejor servicio a un menor costo.
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CONCLUSIONES

Este estudio busca no sélo la implementacion de plataformas electréonicas para
infercambio de datos en el sector automotriz, sino también comprobar los beneficios
gue ello conlleva e innovar un método tradicional de control de inventarios. Como
todos los proyectos o implementaciones, el proyecto eRO, tiene una serie de dreas de

oportunidad en esta primera fase de implementacién, como:

- Existe la falta de experiencia en los errores que pueden presentarse durante el
ciclo del proceso por lo que es necesario repetir capacitaciones periddicamente a
los proveedores. Lo anterior se presenta debido a los altos indices de rotacion de

personal en México y especificamente en el Estado de San Luis Potosi.

- Existe resistencia al cambio tanto del cliente (personal de logistica involucrado
en el abastecimiento de materias primas) como de los proveedores del caso de
estudio, lo que dificulta llevar a cabo el ciclo completo de pedido. Sin embargo, este
tipo de innovacién tecnoldgica se puede describir como incremental: no provoca
una ruptura, sino pequenos cambios. Normalmente, este tipo de innovacion se da en

los procesos y servicios.

- Dado que la aplicaciéon de tecnologias de informacién a un proceso cldsico

de abastecimiento de material se puede clasificar como innovacién incremental.

Es importante identificar cudndo realmente es posible el uso de EDI en las empresas,
ya que puede no funcionar de la manera esperada en todos los casos. Como
recomendaciéon, EDI deberia utilizarse cuando las partes involucradas en el
infercambio de datos son auténomas y comprenden al 100% su proceso (entradas y
salidas). Asi mismo, los beneficios se pueden cuantificar cuando el volumen de
documentos intercambiados es alto, ya que representa costos de tratamiento y
mantenimiento de papel y se aumenta la probabilidad de errores en el
procesamiento de la informacion. En este andilisis, deberia incluirse la evaluacion del

costo necesario para implementar una herramienta basada en el EDI, en el que se
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incluya costos derivados como capacitacion del personal, compra de equipos,

equipos de proyectos, horas hombre invertidas, etc.

Es importante remarcar que este estudio estd aplicado a la industria automotriz. Cada
sector productivo tiene sus particularidades y es necesario realizar un andlisis previo
para la implementacién de nuevos procesos en sus comunicaciones o tfransacciones

comerciales y/o administrativas.
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APORTACION DE LA TESIS

Esta Tesis fue desarrollada basdndose en el proceso de implementacion del sistema
electronico de pedidos (eRO) en Valeo Sistemas Eléctricos en San Luis Potosi. Las
aportaciones mds significativas fueron la reduccion de errores en el proceso de
pedidos y recepcion de materias primas, la optimizacion de la mano de obra, cumplir
con la politica de eliminacién del uso de papel, asi como contribuir al objetivo de la
empresa de ser parte de la Industria 4.0. El proyecto cumplié con los objetivos
planteados, sin embargo, requiere de seguimiento para que se pueda implementar
en el ofro negocio y con los proveedores internacionales para tener el 100% de los

pedidos utilizando EDI.
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RECOMENDACIONES

El intercambio electrénico de datos es hoy en dia, una posibilidad que estd al alcance

de cualquier empresa sin importar su tamano.

Durante el desarrollo del proyecto, se pudo observar la necesidad de involucramiento
de todas las partes para el correcto funcionamiento de eRO. Si alguno de los
participante no cumple con sus acciones, no es posible que el ciclo del proceso

pueda completarse.

Asi mismo, para la implementacion de la segunda parte del sistema con proveedores
internacionales, se sugiere contar con 2 equipos que puedan dar soporte al inicio del
proceso en por lo menos dos turnos de trabajo, ya que la diferencia de horario y de
idioma puede representar un obstdculo para el desarrollo del intercambio de

informacion.

Es primordial dar seguimiento a las oportunidades del proceso para mejorar o eliminar
las mds posibles, puesto que esto ayudaria en gran medida al éxito de la
implementacién en la segunda fase, reduciendo la curva de aprendizaje. Se podria

lograr una ejecucién mads precisa y en menor tiempo atacando estas debilidades.

Para la segunda fase, es importante comenzar resaltando los beneficios tanto directos
como indirectos de eRO. El compromiso de los proveedores con el proyecto es
esencial para su funcionamiento. Si se logra que se sientan identificados y parte del
proyecto, el resto del proceso se vuelva mds sencillo. La comunicacion es vital, el
brindar la apertura y disponibilidad para la revision de dudas y preocupaciones

ayudard a los proveedores a adoptar el cambio de forma menos abrupta.
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ANEXOS

FORMATO DE PICK UP ORDER (PUO)

PICK UP ORDER

ABC

= ]

ABC

I South America Division
Rod. Jean Mermoz km 63,3

Pick-Up Order Name
Pick-Up Order ID
barcode area

in project
| logo Il saoPaulo, SP. 16.145-120 - BR (in project)
e — —_ Suppllsr supplier name
-toﬁ_a-:t Fh C-::nt_ac't b
Te Tel:
Te Tel:
Suppller showd recelve this document from ABC on: Monday 7:00 - Wednesday 8:00 - Friday 08:00

Suppler showd IIIITIIZIE'[_E 1h

=

column “promised” and fax It o ABC on:

Monday 10:00 - Wednesday 10:00 - Friday 10:00

Pick-un date at the Suppller plant

Recelving date at ABC:

Tuesday 10:00 -  Thursday 10:00 - Monday 10:00

Tuesday 18:00 -  Thursday 18:00 - Monday 18:00

ABC can not accept any

material without this document

@uantity information

SEA FREIGHT

for the promise

o 1 2
% £ 3| 5 _ 5 5 | 5 3
= = = = [
E| Rsterance Description = ::zi" unit FO E a [ E @ gn i | 2z
2 § g aa | 23 | E3 |53 | 55| 8%
p Ll O c & = e
Transportation mode  Counter's signaturs suppller Contact signaturs Drivar's signaturs Recelvers signaturs

at the plck-up




ENCUESTA APLICADA A PROVEEDORES

Retroalimentacion eRO

A través de esta encuesta, Valeo busca tener un parametre para evaluar la implementacion de eRO
mediante la percepcién de los usuarios

* Required

1. Describa su grado de satisfaccion respecto a la navegacion
en el portal WebEDI *

() Altamente satisfecho
(O satisfecho
) Poco satisfecho

O Mo satisfecho

2. Califique el soporte que le brindé el equipo de eRO respecto a
sus dudas y preocupaciones *

() Excelente

(O Bueno

() Regular

O Malo

MEXT

Newver submit passwords through Geogle Forms



Retroalimentacion eRO

* Required

Oportunidades y sugerencias

A través de esta encuesta, Valeo busca tener un parametro para evaluar lz implementacian de
eR0 mediante |a percepcion de los usuarios

3. ;Considera importante el uso de Tl en los procesos de las
empresas?

O si
O Mo

4. ; Porque?

5. Describa los principales aspectos positivos de eRO y Valeo
WebEDI *

6. ; Qué mejoras se podrian implementar en el proceso? *



Retroalimentacion eRO

* Required

Retroalimentacién eRO

Nombre/compania *

Correo electrénico *

Teléfono de contacto *
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