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RESUMEN

Calsonic Kansei Mexicana planta Aguascalientes es un empresa del ramo automotriz
gue esta dedicada a la fabricacion de componentes de aire acondicionado, sistemas de
escape, radiadores, condensadores, ventiladores de motor, paneles instrumentos,
tableros y sensores automotrices.

Este corporativo inicié operaciones en Japén en 1938, emplea a 17,500 personas en 16
diferentes paises. Sus principales clientes son Nissan, Jatco, Mazda y General Motors.
Actualmente cuenta con instalaciones dentro de Nissan Mexicana en sus plantas Civac
y Aguascalientes 1 y 2 en donde realiza el ensamble del tablero para el abasto
secuenciado de las areas de produccién. Proximamente iniciard operaciones en Planta
3 de esta misma empresa.

Para Calsonic Kansei Mexicana en el &rea de manejo de materiales, se tiene como su
objetivo principal el entregar el producto en las cantidades y en el tiempo y fecha que
su cliente ha establecido para el logro de su satisfaccion total, esto requiere que en sus
areas de resguardo de materiales el manejo del producto se realice con la mayor
eficiencia posible, de tal forma que se garantice la conservacion de la calidad del
mismo durante su estancia en el almacén, la cual inicia desde la recepcién de las
partes, el almacenaje temporal, la preparaciéon de materiales para el embarque, la
carga del producto en el transporte y finalmente la documentacién para el envio a
cliente, todo esto en un espacio de operacién reducido que complica la entrada y salida
de los materiales y por ende el control de su rastreabilidad, que afecta el respeto al flujo
de primeras entradas primeras salidas, generando riesgo de incrementar el costo de
operacion por obsolescencia del producto.

En el departamento de SCM (Supply Chain Manufacturing) es donde el personal se
encarga de realizar las diferentes actividades que en conjunto permiten cubrir en su

totalidad los requerimientos de envios que el cliente vaya necesitando.



CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

INTRODUCCION

En general a lo que se refiere el manejo de Manejo de Materiales, administracion y
programacion de cualquier tipo de almacén, es basico tener en cuenta los costos y el

tipo de cada producto y actividad.

Para ello es importante llevar un cronograma de actividades. La construccion se
representa por una grafica de labores las cuales se van a ejecutar dentro del area MPD
(Embarques). Al igual que la construccion de un prototipo de Almacén de Dinamico
dentro del area de Embarques para garantizar un buen rendimiento en las entregas a
nuestro cliente, NISSAN A-1, NISSAN A- 2 Esto nos lleva a que todos los compromisos

pactados sean realizados en tiempo programado.

En el presente quiero dar a conocer un prototipo de almacén dinamico dentro del
departamento de MPD (Embarques) Para si poder tener una buena administracion,
para que exista un buen control y almacenamiento de cada uno de nuestros productos.
La manera en que tiene que estar organizados y la distribucion de materiales para cada

cliente respetando la hora requerimiento.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O DEL AREA
DE TRABAJO DEL ESTUDIANTE.

Calsonic Kansei Mexicana fabrica partes automotrices. Fue fundada en 1991 y esta
ubicada en Aguascalientes. Es una filial de Calsonic Kansei Corporacién que abastece
a compafiias como: AUDI AG, BMW AG, Daimler AG, Ford Motor Company, Fuji Heavy
Industries Ltd., General Motors Corporacion, Honda Motor Co.,Ltd., Isuzu Motors
Limited, Land Rover, Mazda Motor Corporacion, Mitsubishi Motors Corporacion, y

Nissan Motor entre otros.

MISION:

Global
Creamos la marca proveedora mas fuerte a nivel mundial combinando cohesivamente
nuestras diversas culturas en un equipo dinamicamente agil.

Inspirada
Somos persistentes para invertir en los valores centrales de CK generando Orgullo,
Pasion y Lealtad en todos los miembros de nuestro equipo.

Lider Mundial en Innovacion Empleamos creatividad y un espiritu Monozukuri de
Nuestros miembros de equipo para ser los primeros en el mercado con productos y
procesos de alta calidad para nuestros clientes.

Sociedad Sustentable
Estamos comprometidos a ser una corporacion ciudadana socialmente responsable
gue proporciona valor a nuestros accionistas, comunidades y miembros de equipo.

VISION:
Una compafiia automotriz global, inspirada para ser lider mundial en innovacion y
Monozukuri, al tiempo que contribuye a una sociedad sustentable.



VALORES:

v' Respeto

v' Responsabilidad

v" Comunicacion

v' Trabajo en equipo

v' Calidad



ORGANIGRAMA.

Miguel Eduardo Padilla
Gerente

Guillermo Delgado Lemus
Supervisor general

Manuel Verdin Rolando Garcia Roberto Mata
Almanza Saucedo Martinez
Supervisor grupo (A) Supervisor grupo (B) Supervisor grupo (C)

v

Juan Carlos Rodriguez
Auxiliar de supervisor.



PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

En la empresa Calsonic Kansei Mexicana planta Aguascalientes se tiene el problema
de la falta de un sistema y/o procedimiento que pueda garantizar el control de FIFO. Se
han presentado reclamos de clientes por que reciben materiales con fecha de

produccién nueva y posteriormente con fecha del dia 4.

Los fallos en la entrega secuencial (FIFO) se presentan porque los trabajadores no
cuentan con un sistema que les ayude a conocer la ubicacion en el almacén de las
partes con fecha de ingreso mas vieja lo que deriva en que puedan utilizar para envio a
cliente el material que no es el que debieran utilizar con respecto a los PEPS.



JUSTIFICACION.

El beneficio principal que se obtendria en Calsonic Kansei consiste en eliminar los
reclamos de cliente al asegurar el respeto a primeras entradas primeras salidas (PEPS)
por el control electrénico de estos mediante el sistema a implementar, garantizando la
satisfaccion del cliente en este proceso y evitando el costo por obsolescencia en caso
de cambios de ingenieria.

lgualmente se estarian eliminando los costos del envio urgente en transportes
adicionales que se expeditan para enviar el material viejo que se quedoé rezagado en el
almaceén, para que pueda ser consumido antes de utilizar materiales mas nuevos que

por error y la falta de respeto a PEPS hayan sido enviados a cliente.
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OBJETIVOS (GENERALES Y ESPECIFICOS).

OBJETIVO GENERAL

Al término del proyecto el personal de almacén contard con un sistema electronico de
control que les permita realizar sus actividades de control PEPS (primeras entradas
primeras salidas) con una mayor eficacia ya que el propio sistema pueda indicarles en
gue zona, pasillo, estante y nivel se encuentra almacenado el material que debe ser

enviado al cliente con la total seguridad que se estan respetando los PEPS.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Redefinir el flujo de almacenamiento partiendo del andlisis del estado actual y

proponiendo cambios surgidos de un grupo de trabajo multidisciplinario.

Se necesita implementar un sistema electronico que controle los PEPS (primeras
entradas primeras salidas) para eliminar el riesgo permanente de falta de respeto a una
de las principales reglas en el manejo de materiales que es: lo primero que llega es lo
primero que envio mejor conocida como primeras entradas primeras salidas (PEPS) o

FIFO que en ingles significa first in, first out.

11



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

MARCO TEORICO

Dentro de las empresas Calsonic Kansei mexicana es muy importante la
implementacion de un almacén dinamico ya que al tener este almacén se estara
obteniendo un mejor manejo de materiales recibidos y enviado a cliente interno y
externos, ya gque con este almacén se pretende alcanzar nuestros objetivos dentro del
departamento de embarques. El principal beneficio que se espera obtener con la
implementacion del almacén dinamico es tener un buen control de los que se esta
recibiendo por proveedores y de lo que se envia a la empresa NISSAN MEXICANA, asi
teniendo buen control de nuestros inventarios, y la eliminacion de obsoletos ya que

estos también representan un costo para la empresa Calsonic Kansei.

Para cauterizar un almacén es frecuente hacer referencia al volumen del stock que
alojara; no obstante, existen depdsitos muy grandes cuyo disefio y administracion
resulta muy facil porque recogen referencias poco numerosas y de dimensiones
homogéneas. Las dificultades radican, mas que en el volumen de stock en ciertas
heterogeneidades: de los condicionamientos, de las dimensiones, de los estatutos, de
los modos de envid, etc., Otra complicacion importante surge cuando existen muchas

lineas de pedido.

La complejidad global de un almacén es la suma de todos estos problemas. En algunos
casos el almacén tan solo Serd un lugar de paso donde se rompera la carga para
preparar los pedidos de los clientes. En este caso el almacén es minimo, mientras que
la manipulacién se convierte en una actividad muy importante. En otros casos, el
enfasis estara en el almacenaje de bienes y materiales, algunas veces, durante largos
periodos de tiempo. Si tuvieramos que ubicar a la gestion de almacenes en un mapa de
procesos logisticos estaria entre la gestibn de existencias el proceso de gestién de

pedidos y distribucion.
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El mismo origen de la existencia de un almaceén (la necesidad de mantener inventarios)
marca el limite entre la gestion de existencias y la gestion de

Almacenes, con esto queremos decir que la gestion de almacenes ve finalizada su
funcion cuando los objetos almacenados pasan a ser pedido. A partir de este momento,
el ambito de responsabilidad se traslada al proceso de gestion de pedidos y

distribucion.

A pesar de que la gestion de almacenes busca la eficiencia operacional, también debe
ser estructurada eficazmente. Por ejemplo, la operacion de preparacion de pedidos
puede ser muy eficiente (a nivel operativo), pero a nivel estratégico puede suceder que
hayan demasiados almacenes. Asi, en este ejemplo, el almacén esta contribuyen-do a
hacer las cosas erréneas (tener mas almacenes de los necesarios), pero la actividad de
preparacion de pedidos se esta llevando a cabo correctamente.

Para contribuir plenamente a la estrategia logistica, la estrategia de almacenaje debe
determinar para un determinado nivel de servicio, el canal adecuado y el disefio de la
red. Para ello ha de tener en cuenta los niveles de coste y servicio, los plazos de

entrega, etc.

Por otra parte, Las zonas del almacén dependen tanto del acceso como de salida de la
mercancia, es por esta razon que las bodegas y zonas deben ser adaptables a las
necesidades de instalacion de estanteria, ubicacién de montacargas y de producto. La
distribucion de diversos productos a una zona fija del almacén se realiza en funcion a
los factores que buscan optimizar los recursos de almacén y analizar las caracteristicas

de las mercancias.
Los movimientos que se generan en la bodega de almacenamiento, para almacenar y

distribuir la mercancia esta ligado a las entradas y salidas de los productos esto se da

segun los requerimientos de los compradores. “Michel Roux (2003, pags. 4-30).”
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Ya que con esta nueva implementacion del almacén dinamico se pretende llevar mas a
fondo las entradas de material PEPS (primeras entradas, primeras salidas) aplicando
los métodos FIFO (firs in, first out) con esta aplicacion de almacén se estaran
controlando materiales con fechas mas antiguas a fechas recientes, dandole un mayor
seguimiento a las fechas mas antiguas y asi respetando lo que nos dicen los métodos

de almacenaje.

Existen distintas posibilidades, segun las caracteristicas de los materiales que van a
ser almacenados. La mas empleada es la estanteria, que puede ser obtenida en
variedad de tamafos: cerradas (para proteccion adicional, pero con dificultades de
acceso), con entrepafios para la colocacion de materiales de volumen intermedio, con
vigas horizontales para paletas, con vigas inclinadas para elementos cilindricos, solo

con laterales para perfiles y elementos longitudinales, etc.

La ubicacion fisica de los materiales en los almacenes debe ser establecida de manera
que permita la localizacién rapida y sin errores de los materiales. Es un hecho que el
desorden en almacén o en el area de trabajo provoca graves pérdidas a la empresa.
Podemos desconocer que tenemos existencias en almacén y comprar demas o bien,
simplemente no encontrar material que necesitamos y este pierda su vida util. “Pefieda,
Javier Benavides (2007, pags. 3-20)"

El almacenamiento de materiales depende de la dimension y caracteristicas de los
materiales. Estos pueden requerir una simple estanteria hasta sistemas complicados,
qgue involucran grandes inversiones y tecnologias complejas. La eleccién del sistema

de almacenamiento de materiales depende de los siguientes factores:

e Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.
e Tipos de materiales que seran almacenados.

e Numero de articulos guardados.

e Velocidad de atencion necesaria.

e Tipo de embalaje.
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El manejo eficiente y eficaz del inventario trae amplios beneficios inherentes: venta de
productos en condiciones Optimas, control de los costos, estandarizacion de la

calidad... todo en aras de tener mayores utilidades.

Para facilitar la administracion de los materiales se deben clasificar los articulos con
base en un sistema racional, que permita procedimientos de almacenaje adecuados,
procedimientos operativos de la bodega y control eficiente de las existencias. Se da el
nombre de clasificacién de articulos a la clasificacion, simplificacion, especificacion,
normalizacion, esquematizacion y codificacion de todos los materiales que componen

las existencias de la empresa.

La formulacion de una politica de inventario para un departamento de almacén
depende de la informacion respecto a tiempos de entrega, disponibilidades de
materiales, tendencias en los precios y materiales de compras, son las mejores fuentes
de informacién. Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los articulos
inventariados, se deben establecer resguardo fisicos adecuados para proteger los
articulos de algun dafio de uso innecesario debido a procedimientos de rotacion de
inventarios defectuosos de rotacion de inventarios defectuosos y a robos. Los registros
de deben mantener, lo cual facilitan la localizacién inmediata de los articulos. “Thomas,
vollmann (2005, pags. 1-21)".
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TIPOLOGIA DE LOS ALMACENES

Multiples puede ser la clasificacion que se puede hacer de los almacenes en funcion de
sus objetivos comerciales, sector industrial al que pertenece, articulos que alberga, etc.
Sin embargo, a efectos practicos y desde un punto de vista funcional, los vamos a

clasificar en dos grandes grupos:

a) Almacenes industriales o fabriles, que tienen como mision albergar las materias
primas, componentes o semi-terminados de los productos necesarios para
atender a un determinado proceso de produccion.

b) Almacenes comerciales de productos comerciales de productos terminados con
destino al mercado.

Cabe destacar que, desde el punto de vista operativo y de organizacion pocas son las
diferencias existentes entre ambos almacenes, aunque obviamente presentan sus
caracteristicas diferenciales, mayormente impuestas por la naturaleza de sus productos
y la operativa de picking como veremos oportunamente. Sin embargo, desde el punto
de vista de gestion de stock o control de inventarios si existen diferencias importantes,
tanto en los criterios de valoracidon como en las técnicas de control de inventarios

aplicables.

Almacenar es un proceso amplio que supone toda custodia de un producto para un fin
concreto, mientras que stockar (la creacidbn de un stock) es un concepto mas
restringido que implica almacenamiento de un producto para su venta o consumo

posterior. "Julio juan (2011, pags. 24-25).”
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CAPITULO 4: DESAROLLO

PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Hice un analisis dentro del departamento de embarques de la empresa calsonic kansei,
y en base a eso decidi que la realizacion de un almacén dinamico era algo que faltaba
dentro del area.

Revise el flujo actual de la operacion realizadas dentro del almacén.

Realice el benmarking dentro de la empresa en la empresa Toyota tusho.

Se cred un flujo para el almacén dindmico, para determinar Las operaciones realizadas

dentro de cada proceso.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Actividades

Agosto | Septiembre

Revisién y validacion del
flujo actual

Octubre

Noviembre

DICIEMBRE

ENERO

Benchmarking sobre
almacén dinamico.

Creacion del flujo para
almacén dinamico.

Modificacion de Lay-Out
del almacén

Modificacién del sistema
actual

Generacion del nuevo
flujo (HOE)y capacitacion
del personal

Elaboracion del Informe
Final de Residencias
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RESULTADOS

REVISION Y VALIDACION DEL FLUJO ACTUAL.

A continuacién se mostrara un diagnostico inicial enfocado en los procesos actuales
gue se aplican en el almacén de partes componentes el cual se realizd con el objetivo
de detectar los factores que complican el almacenaje del material y que generan
dificultad para aplicar el abasto de materiales respetando los PEPS, esta falta de
coordinacion afecta directamente la satisfaccion del cliente ya que representa un alto
riesgo en el incremento del costo de operacidn por la generacion de partes obsoletas.
El diagnostico se bas6 en la revision de las hojas de operacion estandar que se
manejan en el almacén y consultando al personal asignado en cada operacion con el
fin de identificar la problematica principal y mejorar la utilizacion del espacio para
almacenamiento del producto incluyendo la eliminacion del problema de la falta de

respeto a PEPS.

RECIBO DE MATERIALES.

El personal asignado para el recibo de los materiales tiene dentro de sus funciones la

responsabilidad de asegurar que la mercancia recibida cumpla con las caracteristicas y
con las condiciones establecidas para una eficaz conservaciéon del producto, debe
también confirmar que las cantidades fisicas recibidas coincidan perfectamente contra
la cantidad plasmada en la factura emitida por el proveedor. Adicionalmente tiene a su
cargo la responsabilidad de verifica que el producto recibido llegue en buenas
condiciones sin ningun dafio fisico en el empaque y en caso de detectar alguna
anomalia ya sea por dafio fisico o discrepancia debera notificar inmediatamente a su
jefe inmediato para que se elaboren los reportes correspondientes y se le notifique al

area responsable de dar seguimiento con el proveedor.
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CAPTURA DE FACTURA EN SISTEMA.

La captura de facturas en el sistema de la empresa esta ligada directamente con la

afectacion del inventario en sistema, el proceso consiste en que una vez finalizada la
actividad del recibo de materiales, el siguiente proceso es ingresar el inventario al
sistema, para esto se cuenta con un moédulo especialmente disefiado para el ingreso al
sistema de las cantidades fisicas recibidas, considerando: el cédigo del proveedor, el
namero de la factura, orden de compra, niumero de parte, cantidad y el almacén en el

cual fue recibido el producto.

ALMACENAMIENTO DEL MATERIAL.
El personal encargado de almacenar el material tiene la responsabilidad de identificar

el producto con una etiqueta que contiene un cddigo que especifica la fecha del recibo,
esto se hace con el objetivo de proporcionar una ayuda visual que permita el control del
respeto a PEPS para el manejo del producto durante su estadia en el almacén. La
etiqueta que se utiliza para la codificacién del producto contiene los siguientes datos:
fecha de recibo, un serial tipo master y un seria tipo individual, estos seriales se
utilizaran méas adelante dentro de los procesos del manejo de materiales.

El responsable del almacenaje también es responsable de trasladar el material desde
el area de recibo hasta su lugar asignado dentro del almacén y acomodarlo de acuerdo

a la fecha de recibo para que se pueda abastecer por PEPS.
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PREPARACION DE MATERIAL REQUERIDO POR CLIENTE.

Para la actividad de la preparacion del material requerido por cliente, el personal

encargado ingresa al sistema de la empresa en el mddulo especifico para esta
actividad en el cual selecciona las ordenes de envio en base a cliente, fecha y horario
de envio, una vez que termin6 de seleccionar las ordenes de envio imprime el listado
de las ordenes y se traslada al almacén para recolectar lo materiales en base a la lista
que genero e imprimio.

Para la recoleccion del material utiliza una patineta y una tarima para colocar los
empaques que va recolectando en los diferentes lugares donde se encuentra
almacenado el producto. Por su tamafio, peso y altura del estante, algunos materiales
se deben recolectar utilizando un montacargas. Una vez que toma el material del

almacén, lo traslada al area de preparacion para embarque del producto.

VALIDACION DE CANTIDADES RECOLECTADAS PARA ENVIO A CLIENTE.

El responsable de confirmar que estén correctas las cantidades de material

recolectado contra las cantidades requeridas por el cliente en cada orden de embarque,
utiliza un escéaner portatil e ingresa al sistema para el acceso al médulo de verificacion
de cantidades, una vez que se encuentra en ese modulo, con el escaner lee los
codigos de barra de la etiqueta de identificacion del empaque de proveedor, estos
cédigos contienen el dato del nimero de parte y cantidad. Posteriormente toma lectura
del serial master e individual que se encuentre en la etiqueta del cédigo PEPS que fue
colocada previamente durante el proceso de almacenaje, la lectura de estos seriales
garantiza que no se pueda leer dos veces el mismo empaque. Este proceso se repite
en todo el material recolectado hasta concluir con la verificacion de todas las 6rdenes
preparadas para el embarque. Durante el proceso de validacién, no se puede detectar
gue la recoleccion de los materiales se realizé conforme a PEPS, por lo que no se tiene
garantia de que el producto enviado al cliente sea el que corresponde embarcar en
base a los PEPS y esto afecta significativamente la rastreabilidad del producto cuando
se presentan defectos de calidad en el producto y surge la necesidad de hacer
rastreabilidad para aplicar medidas de contencion que eviten la fuga de defectos hacia

el cliente.

21



DOCUMENTACION Y EMBARQUE DEL MATERIAL.

El personal que realiza esta actividad tiene la responsabilidad de generar la

documentacion correspondiente al material preparado para envio a cliente, el proceso
para la documentacién se hace a través del sistema, se ingresa al modulo para la
documentacion y se capturan los datos requeridos para tal efecto, los cuales se
mencionan a continuacion:

Numero de embarque (cubicaje) y cada una de las érdenes de envio previamente
seleccionadas al inicio de la actividad de la preparacion del material para envio a
cliente. Una vez que se ingresan estos datos, el sistema genera los documentos y
simultAneamente actualiza los inventarios descontando del sistema las cantidades que
se documentaron. Posteriormente se carga el material en el transporte asignado para el
embarque, se entregan los documentos al transportista y finalmente se envia el

producto a cliente.

En este proceso final solamente se generan los documentos y la carga del material
para el envio a cliente, por lo que se determind que estas actividades ya no influyen en
el proceso de mejora del almacén dinamico, igualmente no influyen para garantizar el
respeto en la aplicacion de PEPS durante el manejo del producto.

Es importante mantener una base de datos que contenga los datos de la etiqueta para

un mayor control de PEPS de los materiales.

Seria de gran ayuda que el personal encargado de recibir los materiales sea el mismo
en realizar la captura en el sistema, asi no tendria que esperar la factura al personal
encargado de este departamento. Eso conllevaria a mantener un mayor control en los

imprevistos detectados en la mercancia.

22



BENCH MARCKING.

Sobre almacén dinamico Actualmente a nivel global es importante el analizar los
procesos sistematicos para lograr evaluaciones comparativas de productos, procesos o
servicios de compafias u organizaciones que evidencien cuales son las practicas mas
eficientes o mejores sobre determinada area de interés, esto se hace con el propésito
de difundir la aplicacion de las mejores practicas, a esto se le conoce como

Benchmarking.

OBJETIVO.

Conocer como se realiza el proceso de almacén dinamico en la empresa Toyota
Tsusho para identificar las oportunidades de mejora en el proceso implementado en el
almaceén dinamico de Calsonic Kansei planta Aguascalientes.

VISITAA LA PLANTATOYOTA TSUSHO.

Durante la visita se estudié el proceso del almacén dinamico que se maneja en esa

planta, el sistema que se utiliza es LOGITEC, este software permite controlar el manejo

del material desde su arribo a la planta hasta su despacho a cliente.

A continuacion se muestra el flujo de los procesos que se tienen en esta planta de

Toyota para el desempefio de sus procesos internos los cuales permiten la aplicacion

de los PEPS 100% y un excelente nivel en la confiablidad de sus inventarios.

23



FLUJO DEL PROCESO DE RECIBO DE MATERIALES
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Escaneo de codigo del codigo QR de la etiqueta de identificacion del empaque, parte

fundamental para la realizacion del proceso del recibo de materiales.

Cddigo QR 000182 impreso en la etiqueta de identificacion del producto.
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Ejemplo del reporte de recibo de materiales que se genera después de realizar la
verificacion de todos los nimeros de parte y cantidades referenciadas en la factura
emitida desde el corporativo de Toyota. Una vez que se concluye el proceso de recibo
de las partes, el encargado de esta actividad firma el documento para garantizar que

las cantidades fisicas coinciden con lo que se refleja en la factura.

Pantalla de instruccién para la impresion de la factura del material recibido.
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FLUJO DEL PROCESO DE ALMACENAJE.

E 2 =

En este proceso de almacenaje se utiliza un escaner con conexion al sistema Unilogi,
esto permite crear un registro en sistema que indica el lugar donde se almacen¢ el
producto, en cual estanteria, en cual nivel y el nimero de apartado, ademas de la fecha

de ingreso, esto permite tener un control electrénico de los PEPS.
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En la imagen se observa cOmo se escanea el apartado para registrar en sistema el

lugar en el almacén donde quedara almacenado el producto.

e <EouE

Escaneo del codigo QR de la etiqueta de identificacion para el proceso de almacenaje.
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Concluido el proceso de almacenaje el material queda disponible para el embarque a

cliente.
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FLUJO DEL PROCESO DE EMBARQUE

En este proceso de embarque que se maneja en Toyota Tsusho el sistema Unilogi que
utiliza para la documentacion de sus envios tiene la ventaja de poder detectar al
momento de leer el cédigo QR si la parte preparada para el embarque tiene la fecha

mas vieja de recibo, de esta forma se tiene una control electrénico de los PEPS.
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MODIFICACION DEL LAY OUT DEL ALMACEN

Los principales objetivos al realizar el disefio y lay out de un almacén son preservar la
calidad del producto, facilitar el manejo del inventario existente, agilizar los tiempos de
la preparacion de los productos almacenados y contribuir con las estrategias
establecidas para lograr la entrega de los materiales requeridos por el cliente en tiempo
y forma y cumpliendo con las cantidades completas, de esta forma se logra en gran
medida la satisfaccién del cliente y por consecuencia se fortalece la capacidad
competitiva de la empresa que sin lugar a duda es una meta siempre contemplada en
el plan estratégico de todo negocio que aspira a ser lider en su ramo.

A continuacion se muestra en la imagen la condicién actual del almacén en donde se
puede apreciar la forma en que se almacena el producto, el tipo de estanteria, los

niveles por cada médulo o seccion dela estanteria, y el acomodo del material.
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CARACTERISTICAS Y ELEMENTOS QUE COMPONEN LOS MODULOS DE UNA
ESTANTERIA:

1.- Asnilla

2.- Pie para asnilla

3.- Placa niveladora

4.- Larguero

5.- Defensa para poste

6.- Separador para asnilla

7.- Separador de pared

8.- Duela metalica

9.- Soporte tubular para madera

10.- Parrilla metalica
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LAY OUT ANTERIOR DEL ALMACEN

A continuacién se muestra la condicion actual del lay out en el almacén. En la imagen
se puede observar que el disefio del lay out no cuenta con una forma que permita el
flujo adecuado del producto, los pasillos no son continuos ademas no coincide, esta
condicion genera que el personal recorra una mayor distancia para el almacenaje y

recolecciéon de los materiales.
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En esta imagen se muestra la condicién actual en la que se observa que hay solo dos
niveles para el almacenaje de los materiales. En la estanteria los niveles para el
acomodo del producto no estan estandarizados, se tienen diferentes niveles para el
acomodo del material y se estiban tarimas una sobre otra, esta condicion.

Genera que constantemente la tarima mas vieja quede en la parte de abajo y la mas

nueva encima de ella, dando pauta para que lo primero que se abastezca sea el

producto mas nuevo y no se respeten los PEPS.

35



LAY OUT ACTUALIZADO PARA IMPLEMENTACION DEL ALMACEN DINAMICO.

Se modifico la direccion de la estanteria para mejorar el flujo de los materiales en el

almacén y facilitar las operaciones del manejo del producto.
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En esta imagen se observa la modificacion que se realiz6 en la estanteria, actualmente

se tienen cuatro niveles por modulo, esta nueva condicién permite

Almacenar individualmente las tarimas, con este cambio se eliminé el problema de
empalmar las tarimas durante el almacenaje y facilita el tomar el material mas viejo en

el almacén y aplicar el respeto a PEPS. Con este cambio se incremento la cantidad de

espacios para almacenar.

El nuevo lay out del almacén y la estandarizacion a cuatro niveles en todos los modulos
de la estanteria permiti6 mejorar las condiciones del almacén, eliminar la vieja
problemética de la omisién del respeto a PEPS, facilitar las operaciones del manejo de
materiales y mejorar el flujo del producto desde su arribo hasta la recoleccion del
mismo adicionalmente se incrementd la cantidad de espacios disponibles para el

almacenaje.



CAPITULO 6: CONCLUSIONES

CONCLUSIONES DEL PROYECTO

El nuevo lay out del almacén y la estandarizacion a cuatro niveles en todos los médulos
de la estanteria permiti6 mejorar las condiciones del almacén, eliminar la vieja
problemética de la omisidn del respeto a PEPS, facilitar las operaciones del manejo de
materiales y mejorar el flujo del producto desde su arribo hasta la recoleccion del
mismo adicionalmente se incrementd la cantidad de espacios disponibles para el

almacenaje.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS A DESARROLLAR

COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS

1. Gestiona eficientemente los recursos de la organizacion con vision compartida, con
el fin de suministrar bienes y servicios de calidad.

2. Gestiona sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo
un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

3. Gestiona la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque orientado a
procesos para incrementar la productividad.

4. Actia como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de
las organizaciones.

5. Aplica métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica.
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