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l. INTRODUCCION

El presente trabajo se enfoca en mejorar un sistema de reabasto de materiales para las
lineas productivas de una empresa del ramo automotriz, esta mejora se deriva de los

constantes cambios que ha tenido a lo largo del tiempo la empresa.

La funcion principal del reabasto de materiales es llevar el material a las lineas
productivas para que estas ensamblen piezas finales, este proceso es critico para la
produccion, ya que de este proceso depende si el requerimiento de la demanda se

cumple o no se cumple en tiempo y forma.

El trabajo aborda un analisis de la situacién actual de la empresa donde no se tiene
claro el como funciona el proceso de reabasto de materiales. Y las posibles

consecuencias de no tener controlado el proceso de reabasto.

Se abordan metodologias para establecer la cantidad 6ptima de material en las lineas
de produccion y poder administrar el inventario productivo, también se crean rutas
logisticas para el reabasto de materiales y el reacomodo de materiales de mayor a

menor demanda en el almacén de componentes.

I PROBLEMATICA

El almacén general tiene como funcién contar con el material necesario, para que el
personal operativo encargado del suministro de materiales pueda abastecer en tiempo y
forma los componentes a cada una de las lineas productivas. La empresa cuenta con

cuatro almacenes.

¢ Almacén general de componentes.
e Almacén de producto terminado.
e Almacén de honda.

¢ Almacén de materiales ecologicos.




El principal problema se presenta en el sistema de reabastecimiento de materiales del
almacén general de componentes a las naves productivas, ya que no existe un
inventario optimo dentro de las areas productivas, ademas en este almacén se tiene el
mayor numero de componentes, dado que abastece a cada una de las naves.

En seguida se define el proceso de reabasto de componentes para localizar el
problema. Figura 1

Recoleccion de tarjetas kanban y
contenedores sin material.

Se dirige al almacen general de
componentes para reabastecer el
material correspondiente

Se abastecen las gavetas de
material con base a la cantidad que
muestra en la tarjeta de kanban.

Colocacion de las gavetas con
material en los racks de
productivo.

Figura 1 Fuente: Diagrama del proceso de abastecimiento de materiales."

Figura 1 Elaboracion propia en base al proceso del abastecimiento de materiales de la empresa.




Al analizar el diagrama de la Figura 1 se detectan los siguientes problemas en la

operacion de reabasto: son los siguientes:

e La cantidad de material a surtir en los contenedores no corresponde a la que
marca la tarjeta de Kanban.

¢ No hay rutas definidas para abastecer las lineas de produccion.

e Se tienen paros de lineas productivas por falta de material.

e Pérdida econdmica por tener sobre inventario en los racks productivos.

Estos problemas afectan todo el proceso logistico de abastecimiento que se efectia a

diario.

Il HIPOTESIS

Crear rutas logisticas para el sistema de reabasto de componentes del grupo Bocar en
funcién de la demanda, realizar un estudio de revision continua para determinar la
cantidad adecuada de material que deben tener las lineas productivas y realizar un
estudio ABC dentro del almacén general de componentes para agilizar el proceso de
reabasto de componentes permite disminuir los paros de lineas productivas por falta de

material, provocando un sistema de reabasto versatil y esbelto para la organizacion.

V. OBJETIVO

Mejorar el proceso de reabasto de materiales, que nos permita tener un flujo de
materiales continuo y disminuir el inventario dentro de las lineas de produccion, esto
mediante la reduccion de tiempo en el proceso del reabasto de componentes, la
creacion de los ciclos de control (Kanban), la obtencion del punto de reorden (revision
continua) y un estudio ABC. Con la finalidad de poder reducir los paros de linea en un
durante el proceso de reabasto de materiales, asi como también poder simplificar cada

tarea involucrada en el reabasto de componentes.




V. ESTRUCTURA DEL TRABAJO

En el capitulo 1 se explicaran los antecedentes de la empresa, se da a conocer el
organigrama tanto del area de logistica y materiales, como el de la empresa, se
plantean las actividades realizadas en el puesto que desempefio (becario en logistica) y

los objetivos del mismo.

En el Capitulo 2 esta constituido por el marco tedérico con la informacion para aplicar las
técnicas de la ingenieria industrial: control de inventario, diagrama causa efecto,
creacion de ciclos de control, elaboracidbn de manuales, generacién de puntos de

reorden y sistemas de reabastecimiento.

En el capitulo 3 se da conocer la situacion actual del sistema de reabasto de la
empresa, se plantea la metodologia actual con la que hoy dia se trabaja.
En el capitulo 4 en este ultimo capitulo se plantean las técnicas aplicadas con base a

los datos obtenidos en la practica laboral en el grupo Bocar.

e Se realiza un estudio para determinar los ciclos de control del area productiva
con un sistema de revisidon continua (creacion de ciclos de control de inventario),
para determinar la cantidad necesaria de material que se debe de surtir en las
areas de produccion.

e Se analiza la informacién en el sistema mediante diagramas Ishikawa, el cual
nos permite identificar cuales son las causas principales de los problemas en el
sistema de reabasto de materiales del grupo Bocar.

e Se crea un nuevo manual de surtimiento de componentes.

e Se generan rutas para el reabasto de materiales y se reacomoda el almacén

general de componentes con base a la demanda.

Por ultimo se muestran las conclusiones y recomendaciones del proyecto.




CAPITULO 1: ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

1.1 Laempresa
Bocar Group se establecio inicialmente en la ciudad de México en 1967 como fabricante

de bombas y carburadores; actualmente cuenta con tres divisiones de negocio
estratégico: Bocar, Plasti Tec y Auma que prestan servicio a la industria automotriz.

La divisibn Bocar S.A de C.V desarrolla y ensambla piezas de aluminio y plastico
maquinadas, principalmente se ensamblan piezas para motores, tapa punterias, Oil
pan, bombas de agua, bombas de aceite y thermohausing.

Historia de Bocar BOCAR@
GROUP
Piezas de
Piezas Bombas y i : Piezas de Piezas de Qil Pans Ensambies Y Transmision
Tormeadas rburador i0 Plastico F. Covers i y

g San Luis P.
| Auma

Saltillo

Plastic Tec
Lerma
Crecimiento | Auma Tec l
organico: < 5
\ ocar
Lema l
Auma

Chihuahua

Plastic Tec
\_ M éxico

1957 1964 1967-1985 1991-1993 1996 1997 1998-2004 2005-2007 2008-2013
Figura 2 Fuente: Historia Grupo Bocar.”

Como elementos principales para el desarrollo de la empresa tenemos la mision y la

vision.

2 Figura 2 Documento entregado Por la empresa Grupo Bocar.




1.2 Mision
Grupo Bocar es un aliado estratégico y confiable en la fabricacion de componentes y
modulos automotrices de alta calidad. Excedemos las expectativas de nuestros clientes
con base en nuestras ventajas tecnoldgicas, colaboradores altamente calificados y

competencias en desarrollo e ingenieria.

1.3 Visién
Grupo Bocar es un lider confiable en Norteamérica para el desarrollo, manufactura,
produccion y venta de componentes y modulos automotrices de alta calidad, con un
crecimiento continuo y rentable. Nuestros colaboradores calificados, motivados, Yy

leales, son la base de nuestra calidad y excelencia operacional.

1.4 Organigrama
A continuacion se presenta el organigrama de la empresa a nivel gerencial y la posicion

donde se desarroll6 el proyecto. Figura 3

Gerente de planta

Asistente Gerente
de Planta.

I I I |
Gerente de G tedei ieri G ted G tedei ieri
Logistica y “de procesos roduccion 7Y proyectos
Materiales P P y proy

[ |
Gerente de Ventas Gerente de Recursos
Humanos
I I [ |
Jefe de Jefe de Taller Jefe de g
Aseguramiento de la - o Control de Gestion
Calidad Mecanico Mantenimiento

Figura 3 Fuente: Organigrama gerencial de la empresa Grupo Bocar®

3 Figura 3 Documento entregado por la empresa Grupo Bocar.




El area para la cual se realiza el andlisis es Logistica y Materiales, dentro de esta area
se encuentra la posicion de becario en Logistica y Materiales, esta posicion representa
un apoyo constante en los nuevos proyectos del area, asi como el analisis a detalle de

las posibles mejoras que se puedan tener en cada proceso.

1.5 Relacion entre areas
En el dia a dia el area de logistica y materiales tiene relacion directamente con las

siguientes cinco areas dentro de la empresa de ensamble:

e Ingenieria en procesos.

e Produccion.

e Ingenieria en proyectos.

e Aseguramiento de calidad.

e Mantenimiento.

Ingenieria de procesos se plantean pruebas operacionales de los distintos tipos de
procesos para verificar que la programacion de las maquinas sea la correcta ya que el

area de procesos libera las maquinas para el inicio de produccién.

Produccion supervisa que los requerimientos de logistica se lleven a cabo en tiempo y
en forma, planean los tiempo extras del operador y revisa que se cumplan los

estandares de produccion de las piezas terminadas.

Ingenieria de proyectos revisa las propuestas de los jefes de cada area para establecer
las mejoras continuas que se llevaran a cabo mes con mes para optimizar el proceso en
cada area en especifico y después conjunta las mejoras para establecer un proyecto

general.

Aseguramiento de la calidad se encarga de liberar el material, componentes, y producto

terminado para garantizar la calidad del producto a fabricar.
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Mantenimiento tiene la tarea de verificar que las maquinas operen adecuadamente,
basado en un programa de mantenimientos preventivos y correctivos para que el area

de logistica de materiales cumpla con los requerimientos del cliente.

A continuacién se presenta el organigrama de la gerencia de Logistica y Materiales en

la Figura 4
Gerente de Logisticay
Materiales
T
[ [ I
Planeacion de la Jefatura de Control de Planeacién de Concepto
produccion piso Logistico
[ I |
Servicio al Planeacion de la Planeacién de
Cliente produccion Materiales
Becario de
Logisticay
Materiales
—
Especialista de Especialista de Especialista de

Servicio al Cliente Servicio al Cliente Servicio al Cliente

Figura 4 Fuente: Organigrama del area de Logistica y materiales*

1.6 Descripcion de las funciones del area de Logistica y materiales
Gerente de logistica y materiales: Se encarga de conjuntar todas las actividades de sus

subordinados para tener un control del area, con el fin de cumplir las necesidades del

area.

Lider de planeacién de la produccién: planea de manera organizada el requerimiento y
recepcion de materiales en general (componentes, materia prima, producto terminado,
fundicion) para cumplir con la demanda de producciéon diaria. Pretende cumplir los

requerimientos en tiempo y forma.

4 _.
Figura 4 Documento entregado por la empresa Grupo Bocar.




Jefatura de control de piso: se encarga de controlar el movimiento interno del flujo de
materia prima, materiales, almacén de materia prima y almacén de producto terminado
para tener un sistema 6ptimo en la adquisicibn de materiales y en el sistema de

reabasto de materiales segun su demanda de produccion.

Supervisor de planeacion de la produccidon en fundicion: lleva la programacion de la

produccion para los materiales en fundicion en general.

Supervisor de planeacion de la produccién en componentes: lleva la programacion de la

produccion para los materiales en fundicion en general.

Jefatura de servicio al cliente: Realiza las solicitudes de producto terminado segun los

requerimientos.

Planeador de concepto logistico: Se encarga de revisar los nuevos proyectos con un

grupo multidisciplinario para ejecutarlos en tiempo y forma.

Especialista de servicio al cliente: Da seguimiento a las solicitudes del cliente.

Coordinador de trafico: verifica que los embarques se cumplan en tiempo de llegada a

la planta de ensamble, y realiza rutas logisticas externas.

Becario_de logistica y materiales: Realiza proyectos en las areas de logistica y

materiales las cuales tengan una mejora para realizar de manera mas eficiente el
proceso logistico, da seguimiento a proyectos y propone mejoras continuas en el area o

en el proceso logistico en general.
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1.7 Actividades del puesto Becario de Logistica y Materiales

Actividad

Revision de las lineas de

produccion

Realizacion revision de
la lista de Kanban
Realizacion de
depuraciéon ordenes de
transporte de (SAP)
Revision y correccion de
tarjetas en error (SAP)
Cambio de tarjetas
perdidas (Kanban)

Reparacion de racks

Reposicion de
identificacion de
materiales

Creacion de ciclos de

control

Periodicidad Areainvolucrada
Diaria Produccién
Diaria Logistica de materiales/
Produccién
Diaria Calidad/ Produccion
Diaria Calidad

Cada tercer  Logisticay Materiales
dia

Semanalmente Mantenimiento/Manufactura

Semanalmente Logistica y Materiales

Diaria Logistica y Materiales

Tabla 1 Fuente: Actividades del puesto®

> Tabla 1 Elaborada por Marco Antonio Rodriguez Pineda

Conocimiento
aplicado
Estudio del trabajo/
Procesos
industriales
Logistica/ Calidad

Logistica/ Calidad

Logistica/ Calidad

Logistica

Proyecto de
Ingenieria/ Proceso
industriales

Estadistica aplicada

Sistemas de

inventarios

14



1.8 Competencia requerida

Competencias

basicas

Competencias
transversales

Habilidades basicas

Aptitudes analiticas

Cualidades personales

Gestion de recursos

Relaciones interpersonales

Gestion de informacién

Tecnoldgicas

Organizacional

1.9 Objetivos del puesto
Crear ciclos de control (Kanban) con la informacion adecuada (cantidad de

material, caracteristicas, y area de suministro).

Capacidad para escuchar.
Expresion

Planear y organizar Saber aprender
y razonar

Responsabilidad Honestidad
Integridad. Organizacion.
Motivacion. Autorregulacion

Tiempo Materiales y distribucion

Trabajo en equipo liderazgo

Interpretar y comunicar Buscar y

evaluar informacion

Manejo de software SAP (ERP),

Relacién con otras areas de la
empresa.

Tabla 2 Fuente: Competencia requerida para el puesto.®

Analizar los inventarios y reducirlos en cada érea productiva.

Realizar rutas logisticas para el reabasto de materiales.

Colocar ayuda visual en las gavetas de surtido, en funcién del estandar de

produccion para un reabasto de materiales de cada 4 horas.

Elaborar un itinerario de surtimiento de componentes para un reabasto cada 4

horas.

® Tabla 2 Creada por Marco Antonio Rodriguez Pineda
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1.10 Retos

Respetar el tiempo de reabasto de materiales cada 4 horas.

Reducir inventario de materiales en las lineas productivas en un 30%.

Evitar dobles recorridos para abastecer los materiales. Incrementar el nivel de
servicio al &rea de produccién.

Reducir los paros de lineas productivas por falta de componentes.

16



CAPITULO 2: MARCO TEORICO

Para establecer una mejora de un trabajo es necesario conocer el proceso a detalle,
aun tratdndose de trabajos cortos y simples, todos los detalles deben ser registrados y
analizados, para realizar un estudio con diferentes técnicas para analizar el sistema en

cada nivel de trabajo mencionado.

El analizar el sistema nos sirve para poder eliminar las deficiencias del proceso y nos

permite mejorar en lo posible el sistema productivo dentro del area de trabajo.

2.1 Definicién de Logistica
La logistica es el area encargada de disefiar y administrar un sistema con el fin de

controlar los siguientes aspectos:

e La materia prima.

e Trabajo en proceso.

e Recursos financieros.

e Recursos humanos.

e Procesamiento de pedidos.
e Inventario.

e Transporte.

e Almacenamiento.

e Manejo de materiales.

e Suministro de materiales.

e Empaque.

Con la meta de apoyar los requerimientos operativos de las adquisiciones, la

fabricacion y el abastecimiento oportuno al cliente.’

" Bowerson J. Donald, Closs J David, Cooper Bixby M.Administracién y Logistica en la cadena de suministros

17



Para nuestro caso de estudio analizaremos la optimizacién del abastecimiento de
materiales en las lineas de produccion, esta funcién es de las mas importantes del
sistema ya que de ella depende si la produccion es constante o no, de esta manera

seria beneficiado el proceso o en su defecto se vera afectado el area productiva.

2.2 Diagrama causa efecto
El diagrama causa-efecto es un grafico que nos permite representar una cadena de

cada una de las causas y las repercusiones de cada problema, el diagrama causa-
efecto nos permite organizar las relaciones entre las variables. Esta metodologia nos
ayuda a generar ideas sobre los problemas encontrados en el proceso y a su vez nos

proporciona una base para encontrar las soluciones.

Kaoru Ishikawa introdujo el diagrama en Japdn, en honor a su contribucion al diagrama
causa-efecto también se le conoce como diagrama Ishikawa, a menudo se le llama

diagrama de espina de pescado.?

El diagrama causa-efecto estd disefiado de la siguiente manera, al final de la linea
horizontal se menciona el problema que se desea analizar, esta linea horizontal tiene
ramificaciones que representa una posible causa. Las ramificaciones que sefalan hacia

las causas contribuyen a ella.

En la Figura 5 se muestra un ejemplo que se comentara en el capitulo 3

Perdida de

tiempo en buscar No existen rutas El material no
materiales en el definidas esta identificado.
almacén

i i Racks de
Diferencias de Manual

inventario componentes Mayor peso en

softwarereal inadecuados gavetas ineficiente

Lineas Conrenedores Manual de
Inventario productivas {gaveras) reabasro

:

Paro de lineas por

- falta de material
mate n‘al en Gavetas rotas y
almacén y lineas . . dafiadas
productivas Mayor distancia

recorrida

Exceso de

Figura 5 Fuente: Ejemplo de diagrama causa-efecto.’

8 James R. Evans-William M. Lidsay. Administracién y Control de la Calidad
® Figura 5 Ejemplo del diagrama causa-efecto
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Esta técnica nos permite identificar las causas que interfieren en el sistema de
reabastecimiento de componentes a las lineas productivas de Grupo Bocar de la planta
de ensamble. Asimismo nos permitira realizar una mejora continua en los datos de los
ciclos de control (Kanban), generando un seguimiento puntual al proceso afectado,
desde que inicia el proceso de surtimiento en el almacén general de componentes

hasta el abastecimiento a las lineas productivas.

2.3 Ciclos de control (Kanban)
Al tener un sistema que te demande menor tiempo de entrega es necesario simplificar

la operacion, el Kanban nos permite vincular el sistema productivo con la demanda
requerida. El Kanban es un sistema automatico que nos proporciona informacién de lo
que se va a producir, cantidad a producir, mediante qué medios y el medio de
transporte.

El sistema Kanban que se traduce del japonés (tarjeta o etiqueta), este sistema

identifica al material con algunos datos, los mas comunes son los siguientes:

e Numero de parte.
e Lugar de almacenamiento.
e Tamafio de contenedor.

e Centro de trabajo.

La funcién principal de los ciclos de control Kanban es controlar la producciéon y mejorar
los procesos, existen distintos tipos de procesos de los ciclos de control Kanban entre

otros es los siguientes:

e Sistema de una sola tarjeta. La tarjeta Unica es la tarjeta de produccion, el
contenedor vacio hace las veces de la tarjeta de transporte.

e Cadigo de colores de los contenedores. Distintos colores de tarjetas segun su
funcién (transporte, componentes, producto terminado y materia prima).

e Espacios de almacenamiento designados.

19



Es importante mencionar que el estudio esta enfocado para Kanban de componentes,
las tarjetas para el surtimiento de componentes son de color azul, ya que la empresa

hace uso de dos tipos de tarjetas de materia prima (blancas) y componentes (azules).

2.4 Diagrama de Pareto
Dentro del almacén se requiere reacomodar para que las rutas de reabastecimiento

sean mas sencillas y el proceso de surtido se agilice, para lo cual se utilizara un
diagrama de Pareto basado en la estadistica de articulos con mayor demanda. Esto nos

permitira hacer menor recorrido y optimizar tiempos de surtido.™

Como se sabe una distribucion de Pareto es aquella en la cual las caracteristicas
observadas se ordenan de la frecuencia mayor a la menor. Una vez recopilada la
informacion procedemos a realizar un Lay Out del picking en el almacén esto aunado a

una ayuda visual para identificar el producto.

El analisis ABC es un método de clasificacion frecuentemente utilizado en gestion de
inventario. Resulta del principio de Pareto. El andlisis ABC permite identificar los
articulos que tienen un impacto importante en un valor global (de inventario, de venta,
de costos). Permite también crear categorias de productos que necesitaran niveles y

modos de control distintos.™*
Ejemplo aplicable a la gestién de stock:

1. "Clase A" el stock incluird generalmente articulos que representan 80% del valor total
de stock y 20% del total de los articulos. En eso la clasificacion ABC resulta
directamente del principio de Pareto.

2. "Clase B" los articulos representaran 15% del valor total de stock, 30% del total de
los articulos.

3. "Clase C " los articulos representaran 5% del valor total de stock, 50% del total de los

articulos.

1% Mora Garcia Luis Anibal. Gestion Logistica integral. Editorial ECOE EDICIONES

! James R. Evans-William M. Lidsay. Administracion y Control de la Calidad
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Para el caso de nuestra clasificacion de articulos se realizé6 de acuerdo al valor de
mayor demanda ya que esto nos dara una visibn mas detallada de los articulos con

mayor movimiento en el centro de distribucion

2.5 Inventario
Son bienes tangibles que se tienen para la venta o para ser consumidos en la

produccion de bienes o servicios para su comercializacion, este se vincula directamente

con la red planta y el nivel deseado de servicio.

En nuestras lineas productivas se tienen contendores (racks), que fungirdn como
pequefios inventarios, donde el operador tomara el material a ensamblar durante el
proceso conforme lo requiera, siendo el area de logistica y materiales la encargada de
reabastecer las lineas de produccién para garantizar que cuenten con el material en

tiempo y forma las lineas productivas.

Teniendo como principal objetivo el alcanzar un nivel de servicio pertinente dentro de
nuestra &rea operativa, con un minimo inventario, en funcion del estandar de
produccion que se tiene, lo que describe que si tenemos un mayor inventario mayor

sera nuestro costo de inventario en nuestro proceso.

Para contrarrestar el impacto en el nivel de inventario dentro de las lineas de
produccion, ya que se tiene un alto inventario o en su defecto un bajo inventario, es
necesario generar ciclos de control Kanban que brinden una informacion correcta, asi

como también contar con un sistema de reabasto eficiente.

Para ello es indispensable disefiar estrategias logisticas que mantengan en control el
sistema de reabasto para tener el inventario necesario dentro de las lineas productivas
con la finalidad de cumplir con nuestro nivel de servicio en las lineas productivas que

para nuestro caso en particular son nuestros clientes.
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Los inventarios se pueden catalogar segun su grado de terminacion en:

e Inventario en transito: Aquellas unidades pertenecientes a la empresa, y que
no se encuentran en sus instalaciones fisicas destinadas como su ubicacion
puntual, por ejemplo: Mercancia en ruta, en control de recepcion (y su
ubicacion puntual es otra), en transporte interno, en paqueteo, etc.

e Inventario en planta: Son todas las unidades bajo custodia de la empresa y
gue se encuentran en sus instalaciones fisicas puntuales, por ejemplo:
Almacén de materias primas, almacén intermedio, almacén de embalaje,
almacén de herramientas, almacén de mantenimiento, etc.

e Inventario Operativo: Es el conjunto de unidades que surgen del
reaprovisionamiento de las unidades que son vendidas o utilizadas en la
produccién.

e Inventario de Seguridad: Es aquel inventario del cual se dispone para
responder a las posibles fluctuaciones de la demanda y/o a los retrasos que
pueden presentarse en los procesos de reabastecimiento por parte de los

proveedores.*?

Se hizo uso del inventario de seguridad para establecer la cantidad correcta de material
en las lineas productivas y evitar las los paros por falta de material. Ya que nuestra
demanda fluctia dia con dia, lo que nos permite generar un sistema en funcion de la

demanda de componentes.

2.6 Rutas Logisticas
Una ruta logistica es el disefio por el cual nuestro medio de transporte debe de recorrer

los puntos de recoleccién, almacenaje, y de entrega.

La ruta logistica debe llegar desde el punto de recoleccion hasta el punto de entrega de

manera confiable y en un menor tiempo, para garantizar que las lineas de produccion

12 Bowerson J. Donald, Closs J David, Cooper Bixby M. Administracién y Logistica en la cadena de suministros
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no paren por falta de material. Las rutas las podemos clasificar en primarias,

secundarias y terciarias

Ruta Primaria: Son aquellas que tienen mayor prioridad para abastecer las lineas de
produccion, esto se determina con base a la demanda diaria de produccién, entre mas
demanda diaria tengas en cada maquina de ensamble se establecera una ruta de
logistica que tenga como prioridad surtir los componentes para abastecer la linea

productora.

Ruta secundaria: Es aquella ruta que abastece los materiales a las maquinas
ensambladoras pero que su requerimiento es menor en funcién de la demanda
requerida. Durante el reabasto de materiales de esta ruta puede abastecer las
maquinas que se encuentran en las rutas denominadas primarias si asi lo requiere ya
que la ruta secundaria se predispone a que el nimero de materiales a surtir es menor

gue en las rutas primarias.

Ruta terciaria: Es la ruta que surte los materiales de menor demanda productiva; sin
embargo esta ruta es fundamental ya que de ella depende observar que las lineas
productivas que necesitan ser reabastecidas de la ruta primaria y secundaria sean
abastecidas segun los materiales que en las rutas se hallan establecidos los materiales

de cada ruta.

2.7 Almacenamiento
Es la asignacion de lugares especificos a los productos con base en sus caracteristicas

individuales, en el almacenamiento la variable a considerar y las mas importante son los

requerimientos de velocidad, peso y almacenamiento especial de los productos.

La velocidad de un producto de alto movimiento es el factor mas importante ya que este
factor dirige la disposicion del almacén, es por ellos que los productos con un volumen

alto de produccion deben ubicarse de modo que minimicen la distancia de los

B Bixby M. Logistica en la cadena de suministros
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movimientos, este tipo de disposicion minimiza el manejo de materiales y evita izar los
productos. Los productos con bajo volumen de produccién se les asignan posiciones
mas alejadas.™*

Almacenamiento activo: debe proporcionar un inventario suficiente para cubrir las
demandas periddicas del area de servicio. Para este tipo de almacenamiento los
trasportes y las tecnologias de manejo de materiales deben concentrarse en el
movimiento rapido y la flexibilidad, asi como considerar un minimo de almacenamiento

extendido y denso.™

El almacenamiento activo incluye la distribucion en el sentido del flujo o por todos los
andenes, la cual emplea los almacenes para consolidacion y surtido, mientras conserva
un minimo de inventario en almacenamiento. La distribucion en el sentido de flujo es
mas adecuada para productos con alto volumen y rapido desplazamiento en donde las
cantidades son predecibles.

Almacenamiento extendido: Es cuando se conserva el inventario por periodos mas
grandes que los requeridos para el reabasto normal de las existencias del cliente, estas
pueden ser de dias a meses.*®

Para la industria automotriz se usa un almacenamiento activo ya que se busca que
nuestro cliente principal que son las lineas de produccion en la medida de lo posible no
tengan paros por falta materia prima para su ensamble final, por lo que el manejo de los
materiales debe ser rapido y flexible para abastecer de manera adecuada cada linea de
produccion.

El sistema de almacenamiento en nuestra planta cuenta con 8 racks los cuales se
tienen localizaciones especificas para cada material, que estan administradas por un
sistema automatizado MRP (SAP). Los niveles altos se pueden destinar para el
almacenamiento de pallets completos y los mas bajos para la preparacion manual

(picking), este término hace referencia a que es el material que se va a tomar

' Bowersox J. Donald, Closs J David, Cooper Bixby M. Administracion y Logistica en la cadena de suministros
15 . . L o -

Bixby M. Administracion y Logistica en la cadena de suministros
16 Bowerson J. Donald, Closs J David, Cooper Bixby M. Administracién y Logistica en la cadena de suministros

24



directamente para abastecer de materia prima las lineas productivas, en cada material
se respeta lo que son las PEPS (Primeras entradas primeras salidas), en la

organizaciéon se hace por numero de semana y color.

2.8 Red de planta
La estructura de la planta de una empresa sirve para enviar los productos y los

materiales a los clientes, en ellas se lleva a cabo la fabricacion, los almacenes, las
bahias para operaciones de recepcion y entrega de los materiales no sin antes pasar
por un aseguramiento de la calidad para garantizar que la materia prima no afecte el

producto final.*’

El disefio de red de planta se ocupa de determinar el nUmero y la ubicacion de todos los
tipos de plantas requeridas para realizar el trabajo logistico. También es necesario
determinar cual es inventario y cuanto se almacenara en cada planta, asi como la
asignacion de los clientes. Por lo que se integra la capacidad de informacion,
transporte, procesamientos de pedidos del cliente, el almacenamiento del inventario, y

el manejo de materiales

Es muy importante que exista una modificacion de la red de planta, en funcion de la
estructura de la demanda y el suministro de materiales. El surtido de los productos, los
clientes, los proveedores, y los requerimientos de fabricacion, estan en constante
cambio. Tener una red de planta adecuada en la empresa puede facilitar gradualmente

el mejor abastecimiento de materiales.

2.9 Descripcion del sistema WMS
Primero se define la aplicacion que nos permite administrar el almacén que es el WMS

(Warehouse Management Systems), también conocido como el Sistema de
administracion de almacenes, el cual nos permite coordinar la seleccion de pedidos,
coordina los procedimiento de trabajo para recepcion, administra los embarque, tiene
control del sistema de reabasto de materiales y controla los inventarios con un sistema

justo a tiempo. Figura 6

7 Ballou Ronald H. Logistica administracion de la cadena de suministro.5ta edicion. Editorial Pearson Educacion.
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Funciones principales

Funciones avanzadas

Recepcién. Administracién de patio.
Consumo. Administracién de la mano
Cuenta de ciclos. obra.

Recoleccidn. Optimizacion del almacén.

Administracion de tareas.
Analisis de la calidad.

Servicios de valor agregado.
Recepcion-entrega inmediata

Reabasto. planificada.
Empacado. +  Administracion de
Recepcidn-estrega inmediata devoluciones.

Yy oportuna.

Control de inventario.
Administracién del orden de

actividades.
+ Embarques.

¥ h 4
Sistemas de la interfaz (Soporte intermedio)

Figura 6 Fuente: Funciones del sistema de administracion del alancen.’®

2.10 Descripcion del sistema de Radio frecuencia
Dentro de la organizacion (Grupo Bocar) SAP es la suite de software de planificacion de

recursos empresariales completo con aplicaciones integradas que combina valor de
negocio, tecnologia basada en estandares y una profunda experiencia del sector en una

solucion empresarial.

La radiofrecuencia es el mdédulo de SAP que permite establecer un vinculo entre el
sistema de reabasto y el almacén, ya que nos permite tener una base fisica contra la
del software SAP, de la radiofrecuencia depende si hay o no hay entrada de mercancia,
se considera el sistema de interfaz para realizacion de reabasto y pedido de material. El

modelo usado es el Intermec CK71. Figura 7

18 Figura 6 Donald J. Bowersox, David J. Closs, M. Bixby Cooper. Administracion y logistica en la cadena de suministros. Cap. 9

Pag. 231
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Figura 7 Fuente: Escéaner de radiofrecuencia Modelo CK71"

La radio frecuencia es un sistema de comunicacion de datos, su ventaja principal es la
comunicaciéon en tiempo real, al ser un sistema que opera en tiempo real, se tiene un
mejor flujo de trabajo en la recoleccion del almacén, mayor flexibilidad, mejor capacidad
de respuesta, se mejora el servicio con menos recursos, creacion de cumplimiento de

los ciclos de control (Kanban) y la verificacion y la impresién de etiquetas.

Para nuestro caso solo nos enfocaremos en el cumplimiento del sistema de los ciclos
de control (Kanban) y en el sistema de reabasto en el almacén a las areas productivas.

19Figura 7 Fotografia tomada por Marco Rodriguez Grupo Bocar.
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CAPITULO 3 SITUACION INICIAL DEL SISTEMA DE REABASTO

3.1 Descripcién del flujograma del surtido de componentes
A continuacion se muestra el flujograma del surtimiento de componentes Figura 8

RECOLECTAR TOMAR USO DE PREPARAR RECOLECC
TARJETAS DEL HANDHELK CARRITO -
INICIO TARJETAS ION DE
KANBAN AREA (ESTATUS DE GAVETAS
PRODUCTIVA VACIO) SURTIDO

TRASLADO

ALMACEN

RECOLECTAR COLOCACION TRASLADO COLOCAR USO DE SURTIMIENTO

DE GAVETAS LINEA HANDHELK
TARJETAS & | FNAS EN proDUCTI /* TARJETAS EN (ESTATUS [* DE

KANBAN EACKS A GAVETAS L ENO) COMPONENTES

FIN

Figura 8 Fuente: Flujograma del surtimiento de componentes.20

1.-El primer paso es recolectar los ciclos de control (Kanban) de las lineas de
produccion, para determinar que materiales se deben de surtir,

2.-El operador escanea las tarjetas Kanban con la handhelk y las pone en vacio.

3.-El operador prepara su carrito de componentes adaptado para llevar el material a las
lineas de produccién.

4.-El operador recolecta las gavetas vacias de los componentes a surtir.

5.- El operador se traslada al almacén general en el cual estdn los componentes a surtir
y surte los componentes con base al manual de surtido.

6.-El operador toma la handhelk y escanea las tarjetas Kanban para ponerlas en lleno,
simultaneamente coloca las tarjetas en las gavetas.

7.-El operador se traslada a la linea productiva y coloca los materiales en las lineas de
produccion correspondientes a los materiales que surtio.

8.- El operador repite el paso 1.

20 Figura 8 Flujograma del surtido de componentes elaborado por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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3.2 Descripcion de la operacidn inicial del sistema de reabasto
En la actualidad se cuenta con un sistema de reabasto basado en manual de surtido de

componentes (Grupo Bocar) descrito a continuacion:

1.- Se verifica en el listado de manual del surtido de componentes de la linea

productiva que se desea abastecer. Como se muestra en la Figura 9

ERACKET VB 11051-31U00 BALL @ & MM - ALTA -
16 28115721 INSERTO ROSCADOD 15
17 43115421 RESORTE F{S0OF.FILT. -8- 20 15
18 0531154114 EMBOLO (SUKOSIM) -2- 04/09/99 15
13 SOPORTE 1
FILTRO VW 055115721F BUJE ROSCADD CORTO
20 08A103175 MVA. VALVULA CHECK SOP FILT. A4 -09/03/3% 16
21 073115421C RESORTE F/SOP.FILTRO 04.05 16
22 WHTOD04224 TORMILLO TAPON M20X1.5 16
23 9.33110-1A LEVEL 1 PLUGS WELCH @10 16
COVERNT
[Wiejita)
24 3.M1314.00 BALL BEARING @5.556 LEVEL 1 17
25 06A103802 DIL PAM DE LAMINA ESTAMPADA 17
QIL PAM
26 06A1038028 TAPA LAMINA JETTA 2.0L Y CHIMA TOURAMN 17

Figura 9 Fuente: Listado de componentes del manual de surtimiento.**

21 _.
Figura 9 Documento entregado por la empresa Grupo Bocar.




2.- Una vez encontrado el material a surtir de la linea productiva que se debe
abastecer, se observa la descripcion del material y nos direccionamos al numero de
pagina donde se encuentran los materiales que se abastecen, los materiales
correspondientes a la linea productiva se abasten, en su norma de empaque o de lo
contrario si el surtimiento es a granel se utilizaba una gaveta y se tomaba la altura del
espacio ocupado por el material, como se muestra en la Figura 10

DS7E18698BA DS7ES8575AA
TUBO DIAM 6.5 THERMOSTATO ASSY WTR

Cantidad = 150 pzs
Surtir caja
completa y abierta

Cantidad = 100 pzs
Surtir bolsa
completa y meter
en gaveta #2

WS5000145429 11051-31U00
TORMILLO HEX FLNG HD BALL @ 2 MM - ALTA -

Cantidad = 2000 pzs
Surtir caja
completa y abierta

Cantidad = 326 pzs
Altura = 2.5 [cm]
Gaveta #4

s

Figura 10 Fuente: Manual de surtimiento de componentes, proceso basado en la norma de empaque.22

3.- Para componentes que se abastecen a granel se toma el nimero de gaveta
especial para dicho componente (la cantidad pesada debe coincidir con la tarjeta
Kanban), se pesa el componente descontando el peso de la gaveta. Y se toma la altura
sobrante (vacio), esta altura es especifica para ese componente y se debe de tomar en

cada reabasto. Figura 11

Ws5000145429
TORNILLO HEX FLNG HD

Cantidad = 326 pzs
Altura = 2.5 [cm]
Gaveta #4

Figura 11 Fuente: Manual de surtimiento de componentes para materiales que se surten a granel. %

22 Figura 10 Documento entregado por la empresa Grupo Bocar.
23 _.
Figura 11 Documento entregado por la empresa Grupo Bocar.




4.- Para componentes que se surtan bajo norma de empaque (empaque original),
se surte el material destapado y en su empaque original. Figura 12

DS7E8575AA
THERMOSTATO ASSY WTR

Cantidad = 150 pzs
Surtir caja
completa y abierta

Figura 12 Fuente: Manual de surtimiento de componentes para materiales que se surten con norma de

empagque.

Una vez descrita la situacion inicial del sistema de reabasto ver Figuras (9, 10, 11,12)
del manual de surtido de componentes, en donde se muestran de manera visual las
deficiencias del sistema de reabasto. Lo analizaremos con un flujograma de todo el
proceso, algunas de las tareas dentro del flujpgrama no se establecen en el manual de

surtimiento de componentes.

3.3 Problematica del sistema de reabasto de componentes
El manual de surtido de componentes no esclarece todo el proceso del surtido de

componentes, las cantidades de surtimiento que vienen en los ciclos de control
(Kanban) no coinciden con la cantidad de material que se abastece, las rutas de surtido
las establece el operador y el inventario del almacén como de las lineas productivas se

ve afectado.

Ante el problema del sistema de reabasto, el cual representa que los componentes no

lleguen a su destino de produccion provocando paros de las lineas productivas, estos

24 _.
Figura 12 Documento entregado por la empresa grupo Bocar.
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materiales son indispensables ya que de ellos depende el ensamble final, estos
componentes representan el 25.96% de las ubicaciones del almacén.

Con un diagrama causa efecto reflejaremos los factores que contribuyen a tener la
problematica dentro del sistema de reabasto de componentes. Este diagrama causa

efecto se mostro con anterioridad en la estructura del trabajo. Figura 13

Perdida de

tlempg en buscar No existen rutas El material no

materiales en el definidas esta identificado.

almacén
Diferencias de Racks de Manual
inventario componentes Mayor peso en o

inadecuados avetas neficiente

software-real g

Paro de lineas por

Exceso de
. falta de material
materlfl| en (Gavetas rotas y
aImacerT y lineas o dafiadas
productivas Mayor distancia
recorrida

Figura 13 Fuente: Diagrama causa-efecto del sistema de reabasto de componentes.25

Como se observa en la Figura 13 el sistema de reabasto se ve afectado por cuatros sub
procesos: el manual de reabasto, las gavetas y los racks que se encuentran dentro de
las lineas productivas no son los adecuados, las gavetas se encuentran rotas y el

material no se encuentra identificado.

Se observa que un problema que afecta es que los componentes dentro del almacén

presenta un sobre inventario de piezas y no se encuentran ordenados dentro del

» Figura 13 Diagrama causa-efecto elaborado por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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almacén provocando el aumento de tiempo en localizar los materiales para reabastecer

las lineas productivas.

Pero nuestro principal indicador de desempefio se enfoca al nUmero de paros en la
linea de produccion, esto se debe a que no existen rutas definidas y aunado a esto las
cantidades de los ciclos de control (Kanban) no son los adecuados. Las lineas de
produccion se ven afectadas tanto en el tiempo que dura un paro de linea por falta de
componentes, como en el nimero de paros que se presentan en la produccion por falta

de material. Como se muestra en las siguiente Tabla 2

Tenemos un total de tiempo muerto por falta de componentes de 1461 [min] en el mes
de febrero, lo que representa 24.35 horas. Para el mes de marzo disminuyo el tiempo

muerto por falta de componentes en un 44%. Como se observa en la Tabla 3

Concepto [MIN] [%]
Total de tiempo

1461 72
muerto febrero
Total de tiempo 576 )8
muerto marzo
Total de tiempo 2037 100

muerto
Tabla 3 Fuente: Tiempos muertos ocasionados por los paros de las lineas productivas.26

En la Tabla 4 se muestra el total del nUmero de paros de lineas de los meses febrero y

marzo, con lo que se observa que en marzo se disminuyeron los paros de las lineas

productivas.

Concepto [MIN] [%]
Tot,al de paros de 26 65

linea febrero
Totgl de paros de 14 35

linea marzo
Total de tiempo 40 100

muerto

Tabla 4 Fuente: Numero de paros de lineas productivas27

2 Tabla 3 Datos obtenidos por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
%" Tabla 4 Datos obtenidos por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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CAPITULO 4: MEJORA DEL SISTEMA DE REABASTECIMIENTO

Para establecer la mejora del sistema de reabasto de componentes, el trabajo se dividié

en 6 fases.

La primera fase esta enfocada a la restructuracion del manual de surtido, el manual se
reestructurd y se simplificd, esta fase nos permite establecer la manera correcta en la

gue se debe realizar el surtido de materiales.

La segunda fase se realiza un plan de trabajo para el cambio de gavetas, durante esta
fase se identifican las gavetas con la descripcion del material del material, linea
productiva, y la cantidad de material que se abastece, asi como también se identifican

los racks de componentes que se encuentran en las lineas productivas.

La tercera fase consiste en calcular el punto de reorden de los materiales, utilizando la
herramienta de revision continua se genera una comparativa en el nivel de servicio para
determinar qué nivel de servicio era el adecuado para optimizar el proceso de

reabastecimiento.

En la cuarta fase se crean las tarjetas (Kanban) en el software SAP, se presenta el
procedimiento para la creacion de los ciclos de control (Kanban), se muestra un ejemplo

del ciclo de control (Kanban).

La quinta fase consiste en implementar un formato de reabasto de componentes, el
formato es proporcionado a los operadores responsables del reabasto de materiales, el
cual nos permite visualizar las lineas productivas que estan operando segun la
demanda. Se crean rutas de reabasto de componentes en funcion de la demanda,

determinando dos rutas para el abasto de componentes.

La sexta fase y ultima se enfoca al analisis ABC, la cual consiste en el reacomodo de
componentes dentro del almacén general. Ordenando los materiales de mayor a menor

demanda para agilizar el proceso de reabasto de componentes.
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4.1 Fase 1: Elaboracion del manual de surtimiento de componentes
La primera etapa del proyecto consiste en crear un nuevo manual de surtimiento de

componentes el cual establezca las tareas necearias para cumplir el proceso de
reabasto de manera organizada. A continuacion se muestra la propuesta del manual de

surtido de componentes para el grupo Bocar.

1.- El operador verifica la ruta que le toca abastecer segun el formato de surtido

diario de componentes. (El formato es entregado por el supervisor logistico).

2.- El operador toma su carrito y se dirige a los puntos de produccion que

establece las rutas en el formato de surtido diario de componentes.

3.- Toma las tarjetas de los ciclos de control (Kanban) que se encuentran en los
buzones de las lineas productivas y con el escaner Intermec (Ck71) realiza el consumo
de la cantidad sefalada en los ciclos de control (Kanban) lo que nos permite saber que

el material que se agoto en la linea productiva. Figura 14

Figura 14 Fuente: Buzon de Tarjetas Kanban en linea productiva®®

8 Figura 14 Fotografia tomada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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4.- Toma las gavetas que se encuentran vacias de los racks de componentes de
la ruta establecida por el itinerario de surtido de componentes. Figura 15

Figura 15 Fuente: Gavetas nuevas.”

5.- Se dirige al almacén general de componentes y se dirige a la zona donde

estan unificados los componentes segun la ruta logistica establecida. Figura 16

TELy
LT

Figura 16 Fuente: Surtimiento de materiales por el operador Iogistico.?’0

6.- El operador toma las gavetas vacias y verifica que corresponda al material y
al rack de la ruta logistica establecida por el itinerario de surtido de componentes.

(Limpia las gavetas de ser necesario). Figura 17

Figura 17 Fuente: Material surtido en las lineas productivas31

» Figura 15 Fotografia tomada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
%0 Figura 16 Surtimiento de materiales en el almacén general de componentes.
31 Figura 17 Material surtido en la linea productiva.
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7.- El operador logistico llena de material hasta la zona de visualizacion (linea
amarilla) que es la cantidad méaxima que debe tener la gaveta con el material. Para el
caso de materiales que se surten con empaque original solo se quita la tapa de cartén y

se lleva a la linea productiva.

Figura 18 Fuente: Visualizacién maxima de llenado.*

8.- El operador toma los ciclos de control (Kanban) y los escanea con el equipo
Intermec (Ck71) para ponerlos en estatus en lleno y coloca las tarjetas a los costados

de las gavetas.

Figura 19 Fuente: Escaneo de los ciclos de control (Kanban) estatus lleno.*®

32 . . T,
Figura 18 Llenado de gaveta hasta linea de visualizaci6n

33 . L . .
Figura 19 Escaneo y colocacién de Ciclo Kanban en las gavetas correspondientes.
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9.- El operador se dirige al reabasto de materiales de la ruta logistica; no sin
antes visualizar la siguiente ruta que debe abastecer.

Figura 20 Fuente: Rack donde corresponde el material a surtir.**

4.2 Fase 2: ldentificacion y cambio de gavetas en las lineas de produccion
En la segunda etapa se realiza el cambio de gavetas dafiadas por nuevas gavetas, en

el proceso se identifican las gavetas con el rack donde va el componente y la
descripcion del material que va en la gaveta, las gavetas seran fijas para cada linea de
produccion en especifico. En la siguiente figura se muestra un ejemplo de las gavetas

maltratadas. Figura 21

Figura 21 Fuente: Situacién Actual de las gavetas no identificadas y en mal estado®

Este problema afecta a las lineas productivas, ya que al tener gavetas rotas el material
se encuentre en el suelo provocando que la operador pierda tiempo al estar levantando
el material, en el caso de que las gavetas estén abiertas provoca que el operador de
surtido pueda tirar el material al suelo, este problema se debe a que se surte material
en exceso en las lineas de produccion, las gavetas contienen residuos de aceite

debido a que algunos materiales deben estar lubricador para evitar corrosién por lo que

3 Figura 20 Colocacion del material en los racks de componentes.
% Figura 21 Fotografia tomada por Marco Antonio Rodriguez Pineda
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a la hora de surtir los componentes el operador toma la gaveta y la usa para otra linea
productiva provocando que otro material se contamine, asi como también material

revueltos, generando reclamos por los clientes por material contaminado. Figura 22

Figura 22 Fuente: Materiales revueltos y contaminados.*

Por lo que se elaboré de un plan de trabajo para el cambio de las gavetas en las lineas
productivas, en el cual se establece la identificacion de las gavetas por localizacion

(Numero rack) y descripcion del material.

A continuacién se muestra el plan de trabajo para el proceso de identificaciéon de

gavetas de las lineas productivas. Figura 23

% Figura 22 Fotografia tomada por Marco Antonio Rodriguez Pineda
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LOGISTICA Y MATERIALES

PLAN DE TRABAJO (IDENTIFICACIONY  FRVITEN
MARCADO DE GAVETAS) Gnoup‘.\\'J

DICIEMBRE ENERO
5| 6| 7| 8| 9]|10{11|12[13[14[15|16|17|18|19]|20|21|22|23|24[25|26(27(28|29(30|31| 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9|10/11

Rack 1,2,4
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segin
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
identificacion de gavetas
(todos los racks)
Rack 3,7,8
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segun
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
Rack 5,6,9
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segun
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
Rack 10,11,12
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segun
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
Rack 13,17,18,19
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segin
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
Rack 14,15,22
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segin
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea
Rack 16,20,21
Recoleccion de gavetas
Conteo de material.
Marcado de gavetas segin
el material
Colocacion de gavetas en
lalinea

Figura. 23 Fuente: Plan de trabajo para la identificacion de gavetas por linea productiva y descripcién del

material®’

37Figura 23 Plan de trabajo para cambio e identificacion de gavetas realizado por Marco Antonio rodriguez Pineda.



El plan de trabajo nos facilito la planeacion de la identificacion y el cambio de gavetas
generando de tres a cuatro lineas productivas por semana para generar la optimizacion
de surtido de componentes, dicho optimizacién del proceso se generd en 5 semanas

entre el mes de diciembre y parte del mes de enero.

Con el cambio y la identificacion de gavetas para las 22 lineas productivas se garantiza
que las gavetas sean solo para la linea de produccion especificada en la gaveta, y que
el operador de logistico encargado de surtir los componentes no surta los materiales

revueltos. El cambio se muestra en las siguientes figuras.

<7.215099EY00AA-01

Ve1dmm (/18 AUCAX

Figura 25 Fuente: Identificacién de gavetas®

® Figura 24 Fotografia tomada por Marco Antonio Rodriguez Pineda Cambio de gavetas nuevas para el surtido de componentes.
3 Figura 25 Identificacion realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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4.3 Fase 3: Optimizacion de los ciclos de control Kanban

1.- Se calcula el inventario de seguridad en la planta de ensamble con la informacién
obtenida: demanda, factor de seguridad y los datos estadisticos obtenidos. Es
importante sefalar que el calculo solo se hara con el material que tenga mayor
demanda y con un nivel de servicio del 98% para ejemplificar el calculo de los ciclos de

control Kanban.

Utilizando la formula de para un inventario de seguridad.
SS=od*Z+\T

Donde:

SS= Inventario de seguridad

o=Desviacion estandar diaria

Z= Factor de seguridad con base al nivel de servicio deseado.

T= Tiempo que tarda en abastecer en horas

IS = 30486[pzas] * 2.06 * V.5 = 44408 pzas para un inventario de seguridad del 98%

2.- Se calcula el punto de reorden ya que este sera nuestro inventario minimo.
ROP = (Ddte *T) + SS

Donde,

ROP=Punto de reorden.

DDTE=Tiempo de entrega en horas.

SS=Inventario de seguridad

Para el la demanda durante el tiempo de entrega (DDTE) realizamos el calculo contra la
demanda maxima presentada, el tiempo disponible por dia que corresponde a un turno
laboral de produccion y el tiempo de transito que es el tiempo que se tarda el operador
en preparar y abastecer la linea de produccion, asumiendo que existe un inventario de
seguridad, para abastecer fluctuaciones

Demanda
DDTE = ——xTT
TD
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Donde,

DDTE=Demanda durante el tiempo de entrega.
Demanda= Demanda

TD= Tiempo disponible

TT=Tiempo de transito

pprE = 24408Pzas] oy = 2061
= %, =
7.5[hrs] s [pzas]

3.- El PR se calcula en funcién del tiempo y la demanda establecida, con esto
podremos establecer la cantidad 6ptima de los ciclos de control de logistica de los

materiales con mayor demanda.
ROP = (10508[pzas] *.5) + 44408 [pzas]| = 49662 [pzas]
. PR = [IMax = 49662 [pzas]|; como inventario minimo

Ahora calculamos el tiempo de reabastecimiento de materiales con mayor demanda
ROP

= Demanda [hrs]
Donde,
T= Tiempo de reabasto de materiales
PR= Punto de reorden
Demanda=demanda
49662 4.7 [Hrs]
10508

El tiempo de T=4.7 [horas] representa el tiempo en que se debe abastecer el material

en la linea productiva.

Este proceso se realiza para cada uno de los materiales para determinar el stock

optimo en los ciclos de control (Kanban).

43



A continuacion se muestra una tabla general de los resultados obtenidos con un nivel

de servicio del 95%, es importante mencionar que el estudio se realiz6 para los

materiales con mayor demanda. Tabla 5

Demanda Demanda Safet Demanda
No. Descripcion diaria (o) promedio stoclzl DDLT | ROP | Tiempo | por1/2
Parte material . iaria | POF tUrno [pzas] | [pzas] | [Hrs] turno
iaria
promedio [pzas]
[7.5hr] (4 horas)

1000018 | € MO%&QOXZO'O 3,611 1,711 1,128

1996 | 133 | 2561 23 1366
1000018 | SC M06|_)|<I:EL£0X20.0 3,611 1,711 1,128

1996 | 133 | 2561 23 1366
1000018 | SC M06|_)|(I:IE..)?0X20.0 3,611 1,711 1,128

1996 | 133 | 2561 23 1366
1000018 | SC MOG&&QOXZO'O 3,611 1,711 1,128

1996 | 133 | 2561 23 1366
1000748 = JUNTA PARA AGUA 772 517 241

603 40 723 3.0 386
1000088 | CHECK YQLVE SoP 151 101 47

118 8 141 3.0 75
1000796 ESSF 'ZEGAmDr:]AM 33,627 30,486 10,508

) 35569 2371 40824 3.9 21773

1000802 | ESFERADIAM 8.214 | 4,122 3,899 1,288

4549 | 303 | 5194 40 2770
1001404  TORNILLO M6X14mm | 2,971 2,106 928

2457 | 164 | 2922 31 1558
1000154 P";ﬁﬁ’;ggl';A 290 255 91

298 20 343 3.8 183
1001657 TUBO DIAM. 8 MM 512 593 160

691 46 771 48 a1
1001409 TORN'L%';"}?XZO”‘”" 770 621 241

725 48 845 35 451
1000081~ BWE g‘rln”r': R 519 276 162

322 21 403 25 215
1001657 TUBO DIAM. 8 MM 512 593 160

691 46 771 48 a1
1001567 | TUBO DIAM 8X33mm 100 110 31

128 9 144 46 77

Tabla 5 Fuente: Calculo del punto de reorden para un nivel de servicio del 95%."°

“% Tabla 5 Tabla elaborada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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A continuacion se muestra una tabla general de los resultados obtenidos con un nivel

de servicio del 98%, esta comparativa nos permite visualizar que nivel de servicio nos

permite tener un proceso de reabasto mas flexible. Tabla 6

Demanda | Safet Demanda
No. Descripcion Demanda (o) Y | DDTE | ROP Tiempo | por 1/2
Parte material diaria Diari por turno | stock [pzas] | [pzas] | [Hrs] turno
laria | [7.5hr] [pzas]
(4 horas)

1000018 S¢ MOG:l(é;?OXZ0.0 3,611 1,711 1,128

2493 166 | 3057 2.7 1630
1000018 S€ Moelz(é;?oxzo.o 3,611 1,711 1,128

2493 166 | 3057 2.7 1630
1000018 S€ MOG;(I;?OXZO.O 3,611 1,711 1,128

2493 166 | 3057 2.7 1630
1000018 SC MOG:;QOXZO'O 3,611 1,711 1,128

2493 166 | 3057 2.7 1630
1000748  JUNTA PARA AGUA 772 517 241

752 50 873 3.6 466
1000088 | CHECK \"QLVE SoP 151 101 47

147 10 171 3.6 91
1000796 Esg 'f;)gﬁAmDnLAM 33,627 | 30,486 10,508

’ 44408 2961 49662 4.7 26486

1000802 | ESFERA DIAM 8.214 589 3,899 184

5680 379 | 5772 31.4 3078
1001404 L%';ﬂ'#g 2,971 2,106 928

3068 205 | 3532 3.8 1884
1000154 P;ﬁﬁ’;gg'? 290 255 01

372 25 417 46 222
1001657 TUBO DIAM. 8 MM 512 593 160

863 58 943 5.9 503
1001409 |, 6;20'?]\‘##8% 770 621 241

905 60 1026 43 547
1000081  BYJE g‘nﬂ:ﬁ R 519 276 162

402 27 483 3.0 257
1001657 | TUBO DIAM. 8 MM 512 593 160

863 58 943 5.9 503
1001567 | TUBO DIAM 8X33mm 100 110 31

160 11 176 5.6 94

Tabla 6 Fuente: Calculo del punto de reorden para un nivel de servicio del 98%. **

*! Tabla 6 Tabla elaborada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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Al comparar los resultados de las tablas (2,3) la primara con un nivel de servicio del
95% y la segunda con un nivel de servicio del 98%, nos permite establecer que entre
mas aumentemos el nivel de servicio tendremos mas holgura en el tiempo de reabasto
ya que el nimero de piezas aumenta permitiéndonos tener mas piezas de stock en las
lineas productivas, con esto se agiliza el tiempo de reabasto, el nimero de recorridos
del operador al abastecer las lineas productivas, se reducen costos operativos al
reducir el nimero de paros de lineas productivas y el tiempo que paran las lineas

productivas por falta de material.

4.4 Fase 4: Creacion de los ciclos de control Kanban en SAP
Para visualizar el registro de control de los ciclos en SAP usamos las transacciones

PKMC y PKO2.

La transaccion PKMC se usa para crear los ciclos de control y la PKO2 para

modificarlos.

1.-El primer paso es dar de alta el numero de material en la base de datos
maestros del software SAP, en este proceso nos pide como requisito seleccionar el
centro de costos de la planta productiva. Se considera la representacion visual de las

tarjetas Kanban.

5= ciclo control Tratar Sisterma Ayuda
= - | = & = 0 G -t Rk I s [+ | k=] &=
Actiralfizacicorr ciclfo corrtrol: Viswralizar
& T =

[ [ 6] G2 [T -] (=] e .[EE .= -] | -]

Seleccion

Centro 1ooz|p
HE .

AreaSuminProd DCO0001002

st | Tp.ciclo cerl. | Material AreasurmPr. | Ciclocerl

Responsable

Mo ciclo ctrl.

| = Selec.ampliada |

Figura 26 Fuente: Actualizacion y creacion de los ciclos de control Kanban.*

42 . .. .
Figura 26 Proceso para la creacion de los ciclos de control Kanban.
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2.- El siguiente paso es dar de alta el nUmero de parte para los ciclos de control

(Kanban), SAP una vez ingresado el numero de parte crea en automatico los ciclos de

control Kanban.

= [&[FE]EIFL ([B)& JE =L [& -

&
Seleccidon
LI t

Centro I_lUUZ_I St | Tp.ciclo ctrl.
AreaSuminProd RCO0001002 @ Clkanban
Responsable @ Clkanban
@ Clkanban
i @ Clkanban
N2 ciclo ctrl. @ Clkanban
@ Clkanban
@ Clkanban
|E> Selec.ampliada @ Clkanban
@ Clkanban
@ Clkanban
— Ll B P

Material
STOOOO-ZM177600-01
STOOOO0-2ZM177400-05
1002277
STOOOO0-5M342400-01
STOOOO-3M177700-05
STOOD-06A103733C-05
STOOD-06A103733B-05
STOD-06A103733A-05
1000993

1001562

Amnnden

AreasSumPr.

ACO00010,
ACOO0010,
ACDO0010,
ACDO0010,
ACOO0010
ACOO0010
ACOO0010
ACOO0010_
ACO00010_
ACO00010_

Acmannan

Figura 27 Fuente: Ingreso del centro de costos y el nimero de parte.43

CicloCtrl
1336
1241
12355
1256
13239
1374
1338
1340
1342
317

ETR-

3.- Se deben de llenar los campos para crear el ciclo de control (Kanban) como

se muestra en la Figura 28

(B (i e icanbans | [CS rtanbans |[C3 ciaie contral | 05 |25 cetatea.nueva |[=51 ][0 Drox

Ciclo control 1,374

rMaterial

Ceaentro

AreasuminProd
Pl.parking
Ubicacidn

Kanbans
Ctd.Kanbans

STOD 0681 03733C—05
SOPORTE CABLE BUILA

1002 Bocar MaExico Coywoacan
"mcooccoaco=z(m COMPOMENTES

Rack =16 Gawveta = 4

BrM1 150 SUM— PROD

Bl

MIximo wacio

Ctd.por Kanban 200 PZR Ctd.port.carga N
Enwvase

Traskado | control de proceso - Cdlculo Kanban Crrl.impresicn
Traslado ooos Kanban de WK con necesidad transporte
Admacen MPO1 Materia Prima

Figura 28 Fuente: Ingreso de los datos de obligatorios para generar un ciclo de control Kanban.**
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Figura 27 Proceso para la creacion de los ciclos de control Kanban.
44 . . h

Figura 28 Proceso para la creacion de los ciclos de control Kanban.
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Los campos obligatorios que deben ser llenados son los siguientes:

e PIl. Parking: Tipo de gaveta a usar.

e Cantidad de Kanban: cantidad de tarjetas a usar dentro del ciclo de control
Kanban.

e Cantidad por Kanban: es la norma de empaque del contendor.

e Envase: Parte a la cual aplica.

e Traslado: Es la necesidad de transporte.

e Almaceén: Es el tipo de almacén donde se reguarda el material.

e Cant. Port. Carga: La cantidad minima de contenedores que debe tener la

linea de produccion.

4.-Al concluir el registro de los ciclos de control (Kanban), es necesario imprimirlos,

esta proceso se realiza con la transaccion pk17n. Figura 29

Trarprresicorr colfectiva kanbans

L3 ciclos de control £3 kanban <4~ Ciclo de control <%= Kanban [EL ciclos de control [EL ciclos de control [EL Kanban El kanban
22 AreaSumPr. Ce. Matexrial Hanbans selec. D inacisn est ia de reposicisn Dispositive salida

M= ident. N° Status Fecha Hora ElemPlenif Elem Repos. UME Encrada Encrada

1= acooooi002 1002 STOO-06R103733C—0S T 7 Kanban de WK con necesidad transporte

21927 001 ESPERA 00.00.0000 0OO0:00:00 no:oo:oo

] 2lsss 00z ESPFERA 00.00.0000 00:00:00 no:oo:zoo

() 21929 003 ESPERA 00.00.0000 00:00:00 0o:0o:00

() 219920 004 ESPFERA 00.00.0000 00:00:00 0o:z0oz00

() 21991 00S ESPERA 00.00.0000 00:00:00 0o:0o:00

— 21992 006 ESPERA 00.00.0000 00:00:00 00z00:00

O 21993 007 ESPERA 00.00.0000 00:00:00 0o:0o:00

Figura 29 Fuente: Impresién de los ciclos de control Kanban.*

5.- Se muestra un ejemplo de un ciclo de control (Kanban). Figura 30

Figura 30 Fuente: Ejemplo de la creacién de los ciclos de control Kanban.*
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Figura 29 Proceso para la creacion de los ciclos de control Kanban.
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Figura 30 Proceso para la creacion de los ciclos de control Kanban.
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4.5 Fase 5: Elaboracion del Formato y creacion de las rutas logisticas
A continuacion se muestra el formato de surtimiento para los operadores logisticos.

Figura 31
Formato de Surtido de componentes B80%4fY
Logistica y materiales - Fecha
Surtidor
Verificacion Observaciones de la linea

No.Rack |Sesurte|  Espera No se surte c/alhes) | productiva

1 Ly

z b

3 Ly

4 T

5 Ly

§ Ly

7 Ly

8 Ly

3 b

10 b

1l b

3 L

1 T

15 I

1 b

Figura 31 Fuente: Formato para el surtimiento de componentes en la nave productiva.®’

Este formato es entregado al operador donde:

o Figura 31 Formato elaborado por Marco Antonio Rodriguez Pineda.




Representa que se debe de surtir la linea productiva especificada en funcién de la

demanda

Y:‘,'; L . .

Representa que la linea productiva debe esperar para ser abastecida.

Representa que la linea no debe estar abastecida porque no hay demanda.
Una vez establecidos los componentes con mayor demanda se generan las rutas
logisticas que abastecen las lineas productivas con mayor demanda, y a posterior las

de menor demanda.

En la siguiente grafica se muestran los materiales con mayor demanda y los cuales se

deben de surtir en la nave productiva. Grafica 1

DEMANDA DE LA PRODUCCION

Demanda
800000
700000
600000
500000

400000

DEMANDA

300000

200000

100000

0

1001234
1001525
1000092
1001347
1001291
1001435
1001567
1001404
1000154
1001173
1001168
1001500

—
Yo}
o~
o
o
o
—

1001186
1001277
1000918
1001207
1000748
1000918
1001538
1001011
1001186
1001277
1000918
1001432
1002355
1002364
1000725
1000913
1001505
1001482

Gréfica 1 Fuente: Demanda de la produccién diaria. *°

a8 Grafica 1 Materiales de mayor demanda. Elaborada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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En la siguiente figura se muestran las dos rutas en funcion de la demanda. La ruta 1
representa la ruta con mayor demanda que es la ruta que abastecera cada hora con 35
min. La ruta 2 de color rojo es la ruta con menor demanda que se abastece cada 4
horas. Figura 32

Para realizar las rutas se usa un tracto camion de arrastre lo que permite que la tarea

de abastecer las lineas de produccion se mejor.
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Figura 32 Fuente: Rutas logisticas de la nave productiva en funcion de la demanda.®

49Figura 32 LayOut elaborado por Marco Antonio Rodriguez Pineda




4.6 Fase 6: Reacomodo de los componentes en el almacén general
El reacomodo de materiales en el almacén general de componentes se realizd en

funcidbn de la demanda establecida lo que nos permite tener un mejor abasto de
materiales para las lineas productivas siendo mas facil ubicar y abastecer los

componentes.

En la siguiente grafica se observan los materiales con mayor demanda de las lineas de
produccién estos materiales deben ser acomodados en el almacén por mayor
demanda. Los de mayor demanda deben establecerse al inicio del almacén lo que

contribuird a tener un abastecimiento de materiales. Grafica 2

DEMANDA PARA EL ACOMODO DE
COMPONENTES EN EL ALMACEN GENERAL

300000 demanda

700000
600000
500000
400000
300000
200000
100000

0

DEMANDA

1000796
1000918
1001044
1001011
1001657
1001548
1001548
1001548
1001277
1000748
1001044
1001515
1000981
1001505
1001347
1001168
1000924
1000725
1000900
1000092
1001534
1002261
1000577
1001207
1001031
1002355
1002364
1002262
1001173
1001529
1001702

NUMERO DE PARTE.

Grafica 2 Fuente: Grafica de los materiales ordenados con mayor demanda diaria para el estudio ABC.™>

A continuacién se muestra el layout del almacén general para realizar nuestro
ordenamiento en funcién de la demanda de nuestro almacén donde solo analizaremos
el picking (material a nivel de suelo) ya que de ahi se toma el surtimiento para las lineas

productivas es necesario saber que tendremos 148 posiciones de picking

*® Grafica 2 Elabora Por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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Los materiales deben tener norma de empaque esta es de un solo pallet por ubicacion,
deben estar almacenados en cajas de cartdn y cubiertos para evitar contaminacion de
componentes dentro del almacén. Figura 33

N Y - B B gl 2P o

A e {]¢ SpgaTacue — j—=

—= == - == == = ————

ZONA DE
SUPERMERCADOS

1313381 L

(1w R [T

RECELEE-20ENR
FE2
A Pasillos de componentes

T R T

eeed [ O
E=Mlrnirn 1
']“—' ii Li : : |
nas gy —_—
Lk SU N -

= =

_ 'F‘iéura 33 Fuente: LayOut del almacén general de compone‘ntés.51

> Figura 33 Lay Out proporcionado por la empresa.




En la siguiente figura se observan las localidades con las que cuenta el almacén para
los componentes. Estas ubicaciones de picking deben ser fijas para los componentes.
Nuestro diagrama de Pareto se construye en funcion de la demanda, descripcion del

producto, numero de parte y la localidad a usar dentro del almacén. Figura 34
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Figura 34 Fuente: Ubicacion de los rack de componentes para los materiales.”

> Figura 34 LayOut de racks de componentes dentro del almacén general. Elaborado por Marco Rodriguez




En la siguiente tabla se muestra como se deben organizar los materiales por demanda
dentro del almacén general de componentes. Estos materiales se les reubico en las
localidades A (A1-A21), B (B1-B21), C (C1-C21), D (D1-D21) ubicados en los

anaqueles A, B, C, D. Figura 34 Se ordenan de mayor a menor demanda. Tabla 7

No. Parte | Demanda

1000796 759900

1001404 54072

1000918 35942

1000918 35942

1000918 35942

1000918 35942

1001044 21612

1001044 21612

1001044 21612

1001011 21612

1001409 14400

1000802 12480

1001657 11844

1001657 10962

1001186 10456

1001548 10456

1001538 10456

1001186 10456

1001548 10456

1001538 10456

1001186 10456

1001548 10456

1001538 10456

1001277 10332

Tabla 7 Fuente: Materiales del estudio ABC para el acomodo en el almacén general de componentes.*

>3 Tabla 7 ABC de componentes dentro del almacén.




RESULTADOS

Una vez generadas las tareas mencionadas con anterioridad se logré disminuir los
paros de las lineas productivas por falta de material, para el mes de febrero del 2015 se
tenian 26 paros de diferentes lineas productivas ocasionando un tiempo muerto de

1461 min, este tiempo muerto repercute en los estdndares de produccién. Tabla 8

FEBRERO 2015
Tiempo muerto x
Rack Maquina No. Paros por linea Linea [Min]
1 MAAO4NO4 4 46
2 MAAO6N0O4 2 22
3 MAAO9NO4 2 39
4 MAA10NO4 3 72
5 MABO4NO04 1 20
6 MABO6N0O4 2 58
7 MAD17N04 2 990
8 MAFO1NO1 1 30
9 MAF11NO1 1 10
10 MAF12N0O1 2 37
11 MAGO1NO1 1 15
13 MAGO2NO1 1 75
14 MAKO1NO3 1 12
15 MAKO2NO3 2 25
19 MALO2NO3 1 10
Total de paros 26 1461

Tabla 8 Fuente: Numero de paros de las lineas de produccién por falta de material para el mes de

Febrero.>

4 . . . ) .
> Tabla 8 Datos proporcionados por la empresa Grupo Bocar. Tabla realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda




En la siguiente tabla se muestran los datos para el mes de Marzo del 2015 donde se

implementan las acciones correctivas antes mencionadas. Como se observa tanto el

namero de paros de linea como el tiempo muerto disminuyo, para este mes se

implementaron las acciones correctivas antes mencionadas.

MARZO 2015

Rack

10

11

13

14

15

19

Maquina
MAAO4NO4
MAAO6N04
MAAOSNO4
MAA10NO4
MABO4NO4
MABO6N04
MAD17N04
MAFO1NO1
MAF11NO1
MAF12N01
MAGO1NO1
MAGO2NO1
MAKO1NO3
MAKO2NO03

MALO2NO3

Total de paros

No. Paros por linea
0

3

0

14

Tiempo muerto x Linea [Min]
0

212

95

22
35
10
26
26
100
50
0
0

576

Tabla 9 Fuente: NUmero de paros de las lineas de produccion por falta de material para el mes de

Febrero.>®

> Tabla 9 Datos proporcionados por la empresa Grupo Bocar. Tabla realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
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Analizando los datos obtenidos durante el mes se obtiene los siguientes resultados.

Concepto [MIN] [%0]
Total de tiempo

muerto febrero 1461 72
Total de tiempo

muerto marzo 576 28

Reduccion de
tiempos de paros

de linea [%)] 885 44
Total de tiempo
muerto(Febrero-
Marzo) 2037 100 ]

Tabla 10 Fuente: Resultados obtenidos con las mejoras en el proceso de reabasto de materiales®

Para el mes de febrero del 2015 se tenia un 72% de paros de linea en funcion del
tiempo para el mes de marzo se tuvo tan solo un 28% de paros de lineas en funcion del
tiempo por lo que se tuvo una mejora del 44% en el proceso de reabasto de

componentes. Como se muestra a continuacion el siguiente grafica 3

Tiempos muertos

M Total de tiempo muerto
febrero

M Total de tiempo muerto
marzo

Grafica 3 Fuente: Resultados obtenidos®’

%% Tabla 10 Tabla realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
*" Grafica 3 Grafica realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda
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En la siguiente tabla se realiza el andlisis en funcion del nimero de paros por mes.
Tabla 10

Concepto [MIN] [%]
Total de paros de
linea febrero 26 65
Total de paros de
linea marzo 14 35

Reduccion del
numero de paros

de linea 12 30
Total de paros
(Febrero-Marzo) 40 100

Tabla 10. Resultados obtenidos con las mejoras en el proceso de reabasto de materiales *°

Como se puede observar para el mes de Marzo se redujeron los paros de las lineas
productivas a un 30% por falta de componentes en todo el mes, favoreciendo las

mejoras establecidas en la operacion de reabasto de componentes.

Teniendo para el mes de febrero 26 paros de lineas productivas que representan el
65% del total de paros para los meses analizados y para el mes de marzo teniendo solo
14 paros que representan el 35% de paros de las lineas productivas. Gréfica 4

Ndmero de paros de linea

M Total de paros de linea
febrero

M Total de paros de linea marzo

Gréfica 4. Resultados obtenidos™

%8 Tabla 9. Tabla realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda.
59 Gréfica 4. Gréfica realizada por Marco Antonio Rodriguez Pineda
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CONCLUSIONES

Después de los resultados que favorecieron al sistema de reabastecimiento dentro de la
nave productiva, es indispensable tener un manejo adecuado de las tecnologias,
hablando en especifico del software de WMS (SAP), lo que implica realizar
capacitaciones al personal operativo de cada uno de los procesos, asi como involucrar
al operador para saber cdmo funciona el sistema y hacer saber que su trabajo es

importante para que la operacion logistica funcione.

En la primera fase que fue elaborar un manual de surtido, se tuvo que analizar a detalle
del proceso de reabasto, revisando cada una de las actividades que realizaba el
personal operativo durante el proceso de reabasto, con el fin de que el manual de
surtido fuese mas claro para el personal operativo, el principal problema fue elaborar
dicho manual ya que en lo personal no tenia idea de como hacer un manual de
cualquier indole, sin embargo el manual de surtido hoy dia es méas sencillo para el
operador ya que se tomé en cuenta el manejo de ayudas visuales. Por lo que es

importante como ingeniero analizar los procesos y dar una solucién rapida y confiable.

En la segunda fase del estudio, el mayor obstaculo fue realizar el requerimiento de las
gavetas y hacer el conteo de cuantas gavetas se tenian que utilizar en funcién de la
demanda que se tenia en las lineas de produccién y por ende tener un proveedor
confiable para cumplir en tiempo y forma el proyecto. Es por ello que se realizé un plan
de trabajo que nos permitié visualizar fechas limites de entrega asi como el cambio e
identificacion de gavetas. El tener una planeacién de cada proyecto nos permitird
visualizar los posibles inconvenientes, y poder atacarlos con tiempo para poder
disminuir el riesgo de que el proyecto no se entregue en la fecha acordada, por una

parte el estudio no tenia fecha limite lo que facilito su realizacion.

En la tercera fase con consistid en optimizar las los ciclos de control (Kanban), se
calculo el inventario de seguridad para poder establecer el punto de reorden con el fin
de saber cual era la cantidad de material que deben de tener en las gavetas que estan

dentro de las lineas productivas, el uUnico inconveniente fue retomar las clases
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académicas e interpretar los datos de manera adecuada, con un enfoque préctico, por

lo que se realiza un estudio con la metodologia de revision continua.

La fase cuatro fue crear los ciclos de control (Kanban), los cuales se realizaron en un
programa ERP (SAP), a través de la transaccion Pk17n y PKMC, el principal problema
fue poder dar de alta materiales al sistema que no estaban, lo que provoco un atraso al
proyecto ya que se tuvo que buscar al personal de sistemas para que Se nhos
capacitara, es importante mencionar que necesito de tener conocimiento de inventario
de seguridad para poder establecer una cantidad de material que nos permitiera

reaccionar a cualquier inconveniente.

En la fase cinco se implementé el formato de surtido de componentes, generalizandolo
por el numero de naves productivas y especificando que lineas debian o no surtirse
segun el programa de produccién. Se tuvo que generar un formato que fuese sencillo y
practico, lo que provoco que cada dia el encargado del sistema de reabasto tuviese que
informarle al personal operativo que lineas productivas estarian paradas y cuales

estarian trabajando.

Como consecuencia se generaron las rutas de reabasto de materiales en funcion de la
demanda. Una gran ayuda fue el trazado de los recorridos del personal encargado,
generando un diagrama de espagueti, con la finalidad de disminuir distancias y tiempos
del trayecto. En esta fase se nos proporcioné un nivel tecnolégico amplio, por lo que se

presupuestd un tracto camioén de arrastre que funciona con la metodologia (Milk Run).

Ahora se vincula el uso de tecnologia con nuestro proceso de surtido, por lo que
podemos establecer que la tecnologia hoy dia es factor para la simplificacion de las
tareas dentro de la empresa

En la fase seis se reorganizardn los materiales por mayor demanda y cliente dentro del
almaceén, con el fin de que el operador encargado de surtir los componentes se le

facilitara la actividad, se organizaron los materiales de mayor a menor demanda en las
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localidades del almacén. Dandole mayor rotacion a los materiales y estableciendo un
pre surtido (picking) de componentes en las localidades a ras de piso.

Cada fase realizada contribuyo a disminuir los paros de las lineas productivas por falta
de componentes en un 44%, por lo que se tiene que darle continuidad al proyecto y si
es posible mejorarlo. El contar con un sistema de mejora continua y un sistema de
calidad que nos permita evaluar cada proceso a través de auditorias contindas, asi
como también establecer normas internas que nos permitan tener controlado el sistema

en general.

Por lo que es importante mencionar que la facultad de Ingenieria nos prepara para
poder resolver cualquier problema, en el caso del estudio realizado es importante tener
profesores que nos brinden un panorama amplio de la logistica integral y poder

involucrar al alumno con problemas que se presentan a diario dentro de la préactica.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que la gente de cada area sea encargue de realizar funciones en

relacion a su trabajo diario y no personas que no saben del proceso.

Es necesario tener un control sobre el proceso y darle continuidad al trabajo para
establecer un area de proyectos logistico que atienda en su totalidad estas deficiencias.

Es importante actualizar las metodologias y respetar normas internacionales que nos
permitan mejorar los procesos para realizar de manera eficiente las actividades no solo

del area de logistica y materiales.

Desarrollar un trabajo en equipo y poder delegar funciones especificas es importante,
sin distincion de género, generar un trabajo competitivo que nos permitiera tener

evaluaciones diarias de nuestro desempefio.

Generar nuevas tecnologias como sensores y sistemas de radiofrecuencia que nos
permita tener un sistema de reabasto rapido y eficiente esto se logra con inversiones
pequefias que tengan gran impacto, esto nos facilitara las operaciones diarias del

operador.

Dar capacitacion al personal operativo de cada proyecto nuevo que se esté efectuando,
con la finalidad de evitar la resistencia al cambio por parte del personal.

Tener un proceso esbelto y eliminar los desperdicios en el proceso de reabasto como

puede ser las gavetas viejas.

Generar un pre surtido de componentes que permita solo saber las rutas a surtir y que
el operador llegue, surta y un operador mas se encargue de surtir en el almacén los

componentes.
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Tener un control diario del personal y de proceso logistico y que este control logistico
no se efectué solo cuando existan auditorias, si no que se constante, esto se puede
lograr efectuando un benchmarking de otras empresas no solo del mismo giro
automotriz, puede ser de cualquier indole, también se puede lograr al hacer conciencia
que el trabajo en equipo del personal operativo es fundamental, ya que hoy dia por
unos operadores que solo se dedican a realizar sus tareas teniendo tiempos muertos de

operacion no tienen la cultura de ayudar al compairiero.

Esto se logra con capacitaciones y platicas sobre lo importante que es trabajar en
equipo. Asi como también darle a conocer al personal operativo los indicadores con los
gue nos evaltan y capacitarlo de como podemos lograr aumentar la eficiencia tanto del

personal como de la empresa.
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