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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen

CKMX, es una empresa comprometida con la calidad y satisfaccion de sus clientes, razén
por la cual implementan planes de mejora continua, que le permitan cumplir las
expectativas de sus clientes, tanto internos como externos.

Actualmente la empresa no cuenta con un sistema de control de inventarios, esto nos
ocasiona perdida de tiempos en la basqueda de materiales por lo cual se buscara la
implementacion de un sistema de inventarios, para dar lugares especificos a cada
namero de parte esto en las partes plasticas y componentes electrénicos que se manejan
en el almacén de NPL.

En la realizacion de este proyecto se separaran materiales que se encuentran obsoletos
para la liberacion de espacios.

Se traspaleara material (partes plasticas) que se encuentran en cajas de cartdn, se
colocaran en caja de plastico, ya que el carton no se puede manipular en cuarto limpio
donde se ensamblan los meter’s (velocimetros).

Se le dara limpieza al shooter donde se colocaran los rollos de componentes electrénicos
posteriormente se asignaran lugares especificos a cada rollo por niumero de parte,
proveedor, y cantidad.

Se realizara una hoja de Excel para el control de entradas y salidas de materiales,
ademas de que asi podremos saber con exactitud con cuanto material se cuenta.

Se llenara un registro en Excel para dar ingreso de facturas de material que llega con

atencion a NPL.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

Calsonic Kansei Mexicana S.A de C.V. es una empresa con giro industrial automotriz
gue cuenta con dos plantas las cuales se encuentran dentro del estado de
Aguascalientes, una en el municipio de San Francisco de los Romo, otra en el Parque
Industrial de Aguascalientes (PIVA), Ademas CPM Al, CPM A2 & CPM CIVAC clientes
internos de NISSAN. Esta empresa ofrece productos para automéviles de Mazda,
Nissan, Jatco como son modulos de cabina interior, electrénicos, sistemas de escape,
comprensores.

En la empresa Calsonic Kansei Mexicana S.A. de C.V., actualmente no se cuenta con
un sistema de almacén para los nuevos proyectos de la empresa, por lo que se tienen
gue reprogramar continuamente pilotajes de pruebas de nuevos modelos generando

pérdidas de produccion masiva afectando la eficiencia de las lineas de produccion.

En almacén de NPL existe una deficiencia la cual recae principalmente en la aplicacion
de la metodologia japonés definido como 5°s. Ademas no se cuenta con un programa

gue nos ayude a definir y controlar las entras y salidas de los materiales.

6. Descripcion de la empresa y area de trabajo del estudiante.

Calsonic Kansei es una compariia automotriz global para ser lider mundial en innovacion
y monozokuri (manufactura), mientras contribuye a una sociedad sustentable.

Calsonic Kansei Mexicana, fue constituida en el 2007 de la fusion de dos compaifiias
innovadoras:

Calsonic, lider establecido en climatizacién y componentes de intercambio de calor.
Kansei, Empresa lider en interiores y electronicos automotrices.

Hoy en dia trabajan en conjunto para brindar apoyo a sus clientes y cumplir con el alto
rango de sus necesidades, fabricando modulos de enfriadores de motor, médulos de

climatizacién, médulos y componentes de cabina y componentes electronicos.



Tiene negocios con mas de 25 marcas automotrices alrededor del mundo y entiende el
importante papel que juega no solo como proveedor de parte sino también como un
compariero en el éxito de nuestros clientes. Tiene presencia en mas de 15 paises, como
son: EUA, México, Brasil, Inglaterra, Francia, Rusia, Rumania, Alemania, Espafia, China,
Tailandia, Malasia, Taiwan, India, Corea y Japdn; creando mas de 15 mil empleados en
el mundo, cerca de 3000 en México, fortaleciendo su marca a nivel internacional.
Comprometida con la mejora continua en cada uno de los procesos enfocados en realizar
productos con la mejor calidad y minimizando el impacto ambiental, impulsados por sus

colaboradores en su camino a ser una empresa competitiva e innovadora.

Principales productos de la empresa:

1. Modulo de enfriadores de motor: con estos modulos se prevé el calentamiento del
aceite, calentamiento del motor, con la finalidad de garantizar el funcionamiento del carro.
2. Modulo de climatizacion: la funcionalidad de este médulo es la activacion del aire
acondicionado en el interior del carro.

3. Modulo de componentes de cabina: es la combinacidn de varias partes que componen
el tablero de los carros.

4. Componentes electronicos: se realizan varios componentes como son meter assy (es
el velocimetro que tiene varias alarmas que ponen alerta al conductor, bcm (es el cerebro
del carro que tiene conexidén con las puertas, cajuela del carro, meter assy y algunos

otros componentes.

Area de trabajo del estudiante

Al inicio de la estancia en esta empresa se desarrollo como operador de manufactura
teniendo como funcidn en ensamble en la linea de heater control los cuales se utilizan
para regularizar el clima dentro de carro esta estancia tuvo una duracién de cuatro afios.
Posteriormente le asignaron la actividad de calcular diferentes KPI's de las lineas de

Meter como los son los siguientes:

OEE (Overall Effectiveness Equipment)
Este indicador se realiza para conocer la eficacia de una linea de produccion.

Disponibilidad: Paros programados y no programados



Rendimiento: Medicion de la capacidad de la maquina

Calidad: Medicion de los PPM

La formula de este indicador es sencilla del tiempo total del trabajo se restan los paros
no programados y las averias de la maquina, al final obtenemos un tanto por ciento y
sabemos, ademas, en que parametro se presentan mas problemas.

Por debajo del 65% no aceptable, del 65% al 75% aceptable solo si la planta esta en
proceso de mejora.

Del 75% al 85% es también aceptable pero la competitividad es baja

Del 85% al 95% buena la planta es competitiva

Del 95% al 100% excelente la planta esta en la maxima competitividad.

PPA (Productivity Potencial Assesment).

Los PPA son basicamente el cumplimiento realizado contra lo planeado, el método PPA
se centra en analizar un area importante del proceso productivo teniendo en
consideracion varios aspectos como lo son la eficiencia a nivel maquina y operativa

calculados con el OEE y un estudio de muestreo respectivamente.

PPM (Partes Por Millon)

Indicador de calidad que se utiliza en las empresas para llevar un control de piezas o
productos defectuosos o rechazados que salen de la linea de produccion los indicadores
de PPM mientras mas bajos sea su porcentaje el proceso de la fabricacion sera mas
optima y la calidad al final del proceso o producto sera mejor.

(Piezas Ng)/Producciéon*(1000000)= PPM

Ademas de la realizacion de las pdlizas para poder scrapear los componentes que se
dafian durante el ensamble de los velocimetros y los heater control.

Ademas se tenia la actividad de abastecer los consumibles como lo eran batas
antiestaticas, zapatos antiestaticos, diurex, rollos para etiquetas, micas, cintas de
diferentes medidas, entre otras cosas de papeleria que se utilizan para la ayuda de la
documentacion de manufactura del area de meter.

Actualmente se esta dando apoyo al departamento de NPL con el control de inventario

de componentes electrénicos y plasticos.



Se tiene la actividad de dar seguimiento a los componentes que llegan por diferentes
lineas logisticas y una vez que se obtiene el material dar entrada a las diferentes facturas
para agilizar el pago al proveedor.
Se tiene la actividad de realizar la preparacion de diversos materiales que se mandan a
diferentes clientes de la empresa.

Mision.

Global: Creamos la marca proveedora mas fuerte a nivel mundial cambiando
cohesivamente nuestras diversas culturas en el 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 Innovacién: Empleamos creatividad y un espiritu Monozokuri 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 que proporciona valor a nuevos accionistas, comunidades y

miembros de equipo.

Vision: compafiia automotriz global, inspirada para ser lider mundial en innovacion y

Monozokuri, mientras contribuye a una sociedad sustentable.

EQUIPO MULTIDISCIPLINARIO

Principales clientes de la empresa Calsonic Kansei Mexicana son: NISSAN, JATCO,
MAZDA, GM e ISUZU.

7. Problema a resolver

En CK Aguascalientes el departamento de NPL carece de un control de inventarios en el

almacén y una alta deficiencia en la aplicacion de la metodologia japonesa llamada 5°s.



8. Justificacion

El control del inventario es un elemento muy importante para el desarrollo de cualquier
empresa ya sea grande, pequefia o mediana, ademas de un factor fundamental para el
control de costes y rentabilidad de cualquier empresa. Una mala administracion puede
ser la culpable de generar clientes descontentos por el no cumplimiento de la demanda,
ademas de ocasionar problemas financieros que pueden llevar a la compafia a la
quiebra.

Los inventarios incluyen materia prima, productos en proceso y productos terminados,
mercancias para la venta, materiales y repuestos para ser consumidos en la produccién
de bienes fabricados o usados en la prestacién de servicios. Asi como para la reposicion
de productos utilizados por los empleados de NPL.

Se puede decir que el inventario es capital en forma de material, ya que éste tiene un
valor para las compaiiias, sobre todo para aquellas que se dedican a la venta de
productos. Es por esto que es de suma importancia, ya que permite a la empresa cumplir
con la demanda y competir dentro del mercado.

El reto de administrar un inventario esta en decidir cuanto se necesita para cumplir con
los requerimientos del mercado, lo que implica decidir qué cantidad se necesita, cuando
debemos colocar los pedidos, y recibir, almacenar y llevar el registro de dicho inventario,
ya que el objetivo primordial sera mantener los costos bajos y los suficientes productos
terminados para las ventas o para la reposicion de los productos consumidos.
Basandonos en todas las problematicas, llegamos a la conclusién de que es necesario
contar con un sistema automatizado que nos permita llevar un control continuo y

actualizado del inventario, los pedidos realizados y las ventas de los productos.

9. Objetivos (s) del proyecto

Objetivo General:

Control de inventario en los componentes para los nuevos modelos, “plasticos y

electronicos” en la empresa Calsonic Kansei Mexicana S.A. de C.V. “PIVA”

Objetivos Especificos:

1. Realizar seleccién de material no obsoleto.



. Elaborar un inventario inicial para saber con qué material se cuenta.
. Seleccion de materiales por modelo

. Determinar lay-out para (partes electrénicas y plasticas).

. Se determinar SNP (maximos y minimos) de cada material

. Definir el flujo para la entrada y salida de los materiales.

. Crear sistema de automatizacion con la ayuda del departamento de “ingenieria”.

0o N oo 0o B~ WN

. Sistema de control para inventarios

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teorico (fundamentos tedéricos).

Metodologia JIT

El sistema de produccion just in time (JIT) es un sistema de adaptacion de la produccion
a la demanda que permite la diversificacion de productos incrementando el nimero de
modelos y de sus unidades. Uno de sus principales objetivos es reducir stocks,
manteniendo estrictamente los necesarios (métodos de stock base cero), lo que supone
un cambio en la mentalidad del proceso productivo, de la distribucion y de la
comercializacion de los productos, buscando alcanzar ventajas sinérgicas en la cadena

de produccién y consumo. (Liker, septiembre 2010)

Metodologia 5's

El principal objetivo de esta filosofia es mejorar y mantener las condiciones de
organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo. A través de un entorno de trabajo
ordenado y limpio, se crean condiciones de seguridad, de motivacion y de eficiencia.
Eliminar los despilfarros o desperdicios de la organizacion.

No hay una convergencia de informaciones sobre quien cred el Programa 5S. (Fred E.
Meyers, 2006)

Metodologia Lean Manufacturing
Lean Manufacturing es sinénimo de produccion ajustada, manufactura esbelta o

produccion limpia, es un modelo de gestion enfocado a la creacion de flujo para poder



entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos

necesarios. ... Aumento de la produccion y mejora de la Calidad. (Toyota, 1946)

Lector de cddigo de barras
Un lector de codigos de barras es un dispositivo
electrénico que por medio de un laser lee el

codigo de barras y emite el nUmero que muestra

el codigo de barras, no la imagen. (Garcia,

llustracion 1
Equipo de trabajo y trabajo en equipo en

almacén , 2014)

Computadora

: Una computadora portatii es cualquier
computadora que esta diseflada para ser
movida de un lugar a otro. En general, deben
ser relativamente pequefias, por lo tanto son
microcomputadoras. La primera
computadora portatil fue fabricada por GM

Research, una pequefia empresa en Santa

llustracion 2 Monica, California, a mediados de 1977.
(Garcia Moreno, 2014)

Montacargas
El montacargas es un vehiculo de transporte que puede ser utilizado para transportar,
remolcar, empujar, apilar, subir o bajar distintos
objetos y elementos. Son maquinarias que
funcionan con dos pesos que se contraponen entre
si en lados opuestos de un punto de giro: las ruedas
delanteras. (Garia, 2014)

llustracion 3




Estanteria

Una estanteria de palatizacion es una

estructura  metélica  disefiada para
almacenar mercancia politizada, esto es,
colocada sobre un palé. Estdn compuestas
por puntales fijados al suelo y arriostrados
entre si formando escalas y por largueros
horizontales que conforman niveles de
carga. (Garcia, Equipo de trabajo y trabajo

en equipo en almacén, 2014)

1 Shooter pararollos

Fleje
Un fleje es una cinta continua de material
utilizada tanto en

la industria como

materia prima; en el transporte de
mercaderia para la sujecion de cargas y
en la construccion como elemento de
fijacion. Sus materiales y dimensiones
varian segun su campo de aplicacion.

(Macias, Seguridad para el embalaje, 2019)

Un shooter de esta condicibn son estructuras
metalicas las cuales estan divididas por charolas,
canales y divisiones en las canales para la
colocacion de los rollos definiendo su colocacion

en cada espacio definido. (Macias, Shooter para
rollos electronicos, 2019)




Vita fil
Cinta transparente con una solucidon adhesiva en una de las caras y almacenada en
forma de rollo que sirve para pegar diferentes materiales entre si,

especialmente papel.

Sellador para fleje
Esto es un tipo de pinzas que permiten sellar el fleje para -

evitar que se afloje la mercancia en bulto que se

transportara. llustracion 8

Flejadora manual

Existen flejadoras manuales, eléctricas, semiautomaticas y automaticas. Las manuales
son rapidas e ideales para cajas de carton o superficies planas. Las flejadoras eléctricas
son de facil manejo y fleja el producto sin

moverlo. Las flejadoras semiautomaticas

son mesas de trabajo que incluyen el rollo

de fleje en su interior, y ajustando el fleje

alrededor del producto, sellay corta el fleje

sobrante. Las flejadoras automaticas son
; ; llustracion 9
las mas cédmodas ya que con solo pulsar

un boton la maquina realiza el tensado,

sellado y corte de fleje, reducen el tiempo de flejado.



Grapas parafleje

llustracion 10

Estas grapas nos permiten sellar el fleje que

se utiliza para asegurar el paquete para su

transporte seguro.

llustracion 11

Diurex:

La cinta transparente o celo se utiliza para
unir objetos de manera temporal, o a
veces también permanente. La cinta
adhesiva contiene una emulsion adhesiva
por una cara, aunque existen con
adhesivo por ambas caras. Se elabora con
caucho sin tratar o con emulsiones

acrilicas.

Despachadora

Esta herramienta se utiliza para cerrar los
empaques sobretodo de carton, esta
herramienta va acompafiada de una cinta
adhesiva de 2" conocida como diurex.
(Garcia, Equipo de trabajo y trabajo en

equipo en lamacen, 2014)

llustracion 12




Impresora

Una impresora es un dispositivo periférico de
salida, del ordenador que permite producir una
gama permanente de textos o graficos de
documentos almacenados en un formato
electronico, imprimiéndolos en medios fisicos,

normalmente en papel, utilizando cartuchos de

tinta o tecnologia laser.

Patin hidraulico:

Los patines hidraulicos son maquinas con una
cantidad suficiente de resistencia que cuentan
con un par de barras planas en la parte frontal,
las cuales se encuentran unidas a través de
una especie mastil que ayudara a elevar las
barras paralelas y asi poder manipular las

tarimas sobre las cuales se va a depositar el
producto que se desee. Sin la ayuda de tales equipos de facil maniobra seria muy dificil
el desplazamiento de mercancia de un lugar a otro y requeriria del esfuerzo de varias

personas para una carga pequefia.

Escalera:

La escalera de mano, escalera portatil o escala es
un armazdén que sirve para gue una persona pueda
ascender y descender de lugares inaccesibles por

encontrarse a distinta altura o nivel.

Y T;II & wa llustracion 15
| A




Power point: Es el nombre de uno de los programas mas populares creados por
Microsoft. Se trata de un software que permite realizar presentaciones a través de
diapositivas. El programa contempla la posibilidad de utilizar texto, imagenes, musica y

animaciones.

Word: es un programa informético destinado al procesamiento de textos. Sirve por tanto
para escribir textos con cualquier finalidad: académica, profesional, creativa... Cuenta

con un completo paquete de herramientas que permite modificar el formato de un escrito

Excel: es un programa del tipo Hoja de Calculo que permite realizar operaciones con
numeros organizados en una cuadricula. Es 0til para realizar desde simples sumas hasta
calculos de préstamos hipotecarios y otros muchos mas complejos. Excel es una hoja de

calculo integrada en Microsoft Office.

Microsoft: es una empresa informatica multinacional fundada en 1975 en Estados
Unidos por Bill Gates y Paul Allen. La Microsoft Corporacion es una compafia ubicada
en Washington que se dedica al desarrollo, fabricacion, otorgamiento de licencias y

produccion de software y hardware electronico.

NET: es un framework de Microsoft que hace un énfasis en la transparencia de redes,
con independencia de plataforma de hardware y que permite un rapido desarrollo de

aplicaciones.

Lenguaje C#: es un lenguaje de programacion orientado a objetos desarrollado y
estandarizado por Microsoft como parte de su plataforma .NET, que después fue
aprobado como un estandar por la ECMA e ISO. C# es uno de los lenguajes de

programacioén disefiados para la infraestructura de lenguaje comun.



CAPITULO 4: DESARROOLLO

11. Procedimiento v descripcidon de las actividades realizadas.

Realizar seleccién de material no obsoleto.

Se identific6 materiales obsoletos segun cambios de ingenieria, en el caso de los
componentes electrénicos se verifico fechas de
caducidad, material que se encuentro obsoleto
se le realizo una pdliza para llevarlo al molino.
Al tomar el almacén de NPL nos damos cuenta

de que contamos con mucho material.

Empezando con una organizacion de
materiales para el conteo de los mismos.

Las partes plasticas se encontraron en caja
de cartén por lo cual se dispuso a cambiar

de norma de empaque “caja de plastico” ya

gue la caja de cartén no es permitida en el
cuarto limpio de electronicos lugar donde se ensambla dicho material.
Los componentes electrénicos se encontraban en cajas de plastico.

No se contaba con un registro de cuantos niumeros de parte se tienen en dichas cajas.

Existian muchos rollos con caducidad.
En primera instancia se dio inicio a
separar rollos por fechas, mandando
al molino de la fecha 2015 hacia atrés.
Material que no se puede utilizar en la

linea de ensamble ya que sobre pasa

llustracion 18

el limite de tolerancia dictaminado por m—

el departamento de calidad.

Para poder tirar los componentes

electronicos hubo la necesidad de elaborar una péliza de scrap, esta pdliza debe de

pasar por un flujo determinado por la empresa.



No. 1: se elabora la pdliza de scrap con los siguientes datos:

Numero de pdliza: este nUmero de podliza hace secuencia segun el nimero de polizas
gue se emiten durante el dia de cada departamento de negocio de la empresa.

No. 2: la fecha debe de ser del dia que se esta elaborando la pdliza.

No.3: &rea de emision, en este apartado se coloca el nombre del negocio interno de la
empresa en este caso NPL.

No 4: centro de costos, en este apartado se coloca un cédigo que se tiene por cada
unidad de negocio el codigo de negocio de NPL es, AO1R.

No.5: tipo de pdliza: en este apartado puede existen vario tipos de pdlizas como los
siguientes.

Ss: la denominacion “ss” se le da al tipo de pdlizas que salen de produccién masiva el
cual para la empresa se registra como perdida de produccidén impactando en los KPI's
de la empresa.

Sy: esta denominacion se le da al material que se encuentra como pruebas de calidad y
seria la denominacion que aplica para el material de NPL.

El material de NPL no se encuentra en sistema ya que son materiales de nuevos
proyectos con un lanzamiento aplazados de hasta un afio de anticipacion.

Los materiales de NPL normalmente se obtienen por proveedores externos que impone
NISSAN.

St: se le da esta denominacién al material que se dafia dentro de una maquina,
normalmente se dafian cuando mantenimiento realiza un ajuste de parametros dentro de
la maquina.

No.6: el item es una secuencia de numeros que lleva como lista de los nUmeros de parte
por enviar al molino.

No.7: numero de parte, cada material que ingresa a Calsonic Kansei Mexicana tiene
asignado un numero de parte como Calsonic.

Depende de cada proveedor la forma de identificar el material algunos materiales llegan
como numero de proveedor y otros llegan identificados segun el nimero de parte de
Calsonic desde un inicio.

No 8: descripcion, cada numero de parte corresponde a un nombre especifico de cada

parte de componentes como interno en la empresa.



No.9: sale del area, en este caso se colocara el departamento de NPL que es de donde
saliendo el material.

No 10: entra al area, en este caso se colocara el nombre de donde entrara el material
obsoleto que se denomina como molino.

Este material cuando llega a este punto se tritura y se convierte en resina la misma que
se puede reprocesar posteriormente en otra empresa.

No 11: cantidad, nimero de piezas a tirar.

No12: codigo de causa, en esta columna esta hecha para colocar cédigos los cuales
estan denominados con una descripcion y estan dirigidos a diferentes departamentos en
especifico.

Departamentos que dentro de nuestra empresa se dividen en dos tipos de negocios y
estén conformados por diferentes areas de produccion.

IBU: este negocio esta conformado por:

Ingenieria: La mision fundamental del ingeniero de procesos es disefar, poner en marcha
y ejecutar todo lo necesario para obtener la Optima explotacion de los sistemas o
procesos a instalar en los departamentos de produccion de las empresas industriales.
Calidad: consiste en disefiar o especificar los mecanismos de inspeccién y las pruebas
del equipo. Esto significa disefiar, instalar y evaluar los sistemas de aseguramiento de la

calidad y el muestreo de procesos, procedimientos y técnicas estadisticas.

Inyeccidn: Centro de costos, M24A en esta area de trabajo esta encargada de inyectar
cada componente de plastico y acrilico que se requiere para ensamblar en casi todas
las areas de produccion.

Body 1: Centro de costos, M31C esta area de trabajo realiza la actividad de pintar cada

componente que requiere el area de Inyeccion para conforma el tablero de los diferentes
modelos que trabaja Calsonic Kansei.

Body 2: Centro de costos, M31D esta arearealiza la actividad de pintar cada componente

gue requiere el are de Meter para ensamblar los meter y los heater control.

NPL: Centro de costos, AO1R este departamento esta encargado de dar seguimiento a

los cambios de ingenieria, pilotajes y calculo de capacidades.
EBU: este negocio esta conformado por:

Ingenieria: Centro de costos, EO05 La misién fundamental del ingeniero de procesos es

disefar, poner en marchay ejecutar todo lo necesario para obtener la 6ptima explotacion



de los sistemas o0 procesos a instalar en los departamentos de produccion de las
empresas industriales.

Calidad: Centro de costos, Q02A, consiste en disefar o especificar los mecanismos de

inspeccion y las pruebas del equipo. Esto significa disefiar, instalar y evaluar los sistemas
de aseguramiento de la calidad y el muestreo de procesos, procedimientos y técnicas
estadisticas

Smt: Centro de costos M67E esta area de trabajo se encarga de elaborar las pcb’s para

ensamblar diferentes componentes de una unidad algunos de ellos como lo son: Meter’s,

Heater control, BCM, Amplificadores, entre otros.

Selectivo: Centro de costos M66E esta area esta encargada de programar las pcb’s y la
recuperacion manual de los componentes que ensambla el area de SMT.

Meter: Centro de costos M61E: esta area realiza la manufactura de ensamblar las Pcb’s,

de SMT, los plasticos y acrilicos de Inyeccion, botones que le manda el area de Body 2.
NPL: Centro de costos, AO1R: este departamento esta encargado de dar seguimiento a

los cambios de ingenieria, pilotajes y célculo de capacidades.

No. 13: firmas, consta de 5 pasos

1. Firma la persona que elabora.

2. Firma del supervisor del area a quien se le cargara el material validado que se
hace responsable de este material.

3. La firma del almacén es necesario para dar por avisos a este departamento para
gue sus inventarios no se vean afectados.
Lo certifica el gerente del area a quien corresponda la pdliza realizada.
Se captura por finanzas dando de baja el material que se encuentra en almacén

y en el sistema que maneja el almacén en su totalidad llamado Bpc’s.
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NUMERO DE POLIZA
No.
FECHA:

TIPO DE POLIZA:
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NUMERO DE PARTE

DESCRIPCION

SALE DEL s CANTIDAD
AREA: .
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Elaborar un inventario inicial para saber con qué material se cuenta.

Se elaboro inventario inicial para saber con exactitud el material existente.

Elaborar base de Excel para el registro de del inventario inicial y llevar un control de

entras y salidas.

En un principio se realiza un listado de los componentes que se encuentran en almaceén

realizando un listado de ellos con la ayuda del programa Excel.

1 277606LB7A
2 277606LB1A
3 277606LEAA
4 277606LB6A
5 277606LB3A
6 277606LE2A
7 277606LEDA
8 277600LB4A
9 277606LBOA
10 277606LB3A
12 277606LE3A
13 248126LBOA
14 243P46LBOA
15 248116LBOA
16 248136LBOA
17 277W2660A
18 723ZC00A00
19 248126KHOA
20 2481 16KHOA

FIlustracién 20
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31/07/2019 1218
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31/07/2019 1218
31/07/2019 218
31/07/2019 218
31/07/2019 1218
31/07/2019 L21B
31/07/2019 218
31/07/2019 1218
31/07/2019 L21B
31/07/2019 1218
31/07/2019 L21B
31/07/2019 [21B
31/07/2019 218
31/07/2019 218
31/07/2019 HEOLCP
31/07/2019 HE0LCP
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Entrada Facturas Sheetl Sheet?

Esta hoja de Excel contiene los siguientes
datos:

Articulo: Para saber con facilidad con cuantos
articulos se cuenta.

Numero de parte: esto es lo que identifica el
material, con esta numeracion se identificé para
gue modelo aplico cada producto, ya que este

namero de parte hace empate con el disefio del

e Producto Yy la hoja de especificacion.

Descripcidon: cémo se identifica cada producto por nombre ordinario.

Cantidad: para saber la existencia de material.

Modelo: el modelo nos dice en que proyecto es compatible este material.



Seleccion de materiales por modelo.

Los materiales se colocaron por modelo, evento o etapa de proyecto, se dividié por
partes plasticas o partes electronicas.

Se comenz6 con etiquetar cada uno del material para tener el conocimiento de que
material se tiene a que modelo pertenece y es compatible.

El evento en el que se encuentra cada material.

Cantidad con la que cuenta cada caja o0 norma de empaque.

NUmero de parte: este nUmero de
parte contiene toda la informacién
gue necesitamos para que pueda
ser distinguido por nombre,

modelo, evento y para que

proyecto esta dirigido.

llustracion 21
Determinar lay-out para (partes electronicas y plasticas).
Partes plasticas: se colocaron en las estanterias identificadas por modelos y evento. La
partes plasticas al entrar al almacén de NPL en caja de cartdn, los componentes de estas
cajas se traspalean a caja de plastico se
identifican y se colocan en la estanteria.
(Esto seguido de una factura con la cual se
dard entrada al sistema de control de
inventario) artes electronicas (rollos): Las
partes electronicas llegan en caja de carton
estos componentes se sacan de la cajay se
colocan en charolas que estan

seleccionadas para cada modelo o

proyecto. A estos rollos se les dara

entrada con un scanner con la lectura de etiqueta de barra.

Partes electronicas:

Se cuenta con un shooter el cual esta vacio:

Como primer paso nos disponemos a realizar limpieza porque contiene mucho polvo ya

gue dicho shooter no se utilizaba.



Como segundo pasa nos disponemos a colocar identificaciones para facilitar la busqueda
de los materiales en dicho shooter quedando de la siguiente manera.

Este shooter cuenta con 18 cajones los cuales estan identificados por el alfabeto.
1 Quedando de la siguiente manera:

Como tercer paso nos disponemos a colocar los
rollos en dichos cajones, en cada uno de estos
cajones tienen 4 canales que cada uno de estos

canales cuentan con 39 posibles ubicaciones.
Para colocar los rollos en dichas posiciones nos
ayudamos de un scanner par mayor facilidad al

’11 leer nUmero de parte y cantidad.

| Se elaboré un formato de Excel donde se
\ . . L.
= | realizaron una serie alfanumérica para

facilitar la basqueda de los rollos por nimero de parte.

Quedando de la siguiente manera:

A/ A,1,07
llustracion 24 A,1,08

- W ¢

Donde la letra AB,C,D....... representa la pocicion de cada cajon.

El primer nimero ejemplo (1,2,3,4) de esta seria representa el numero del canal en que
esta ubicado el nimero de parte a buscar.

El tercer numero ejemplo (1,2,3....... 18) representa la posicién exacta del numero de

parte por encontrar.



Determinar SNP (maximos y minimos) de cada material

De acuerdo a la fase de los proyectos se determinaran los maximos y minimos de cada
material.

Rt — Lot-100 piezas, Vc-Lot-100 piezas, Pt1-30 piezas, Pt2- 30 piezas, Svc- 60 piezas
(numero de piezas depende del cliente, asi como en qué etapa se ensamblan los
productos).

Definir el flujo para la entrada y salida de los materiales.

Se adoptara un sistema de requisicion o pdliza de salida 24 horas antes de la corrida en
linea de produccién.

Entrada de materiales: cuando se tiene un nuevo proyecto el ingeniero tiene la obligacion
de realizar un BOM:

Este BOM se realiza mediante un dibujo que emite NISSAN este dibujo detalla los
componentes requeridos con exactitud donde se pide la requisicion de numero de parte
descripcion, incluso NISSAN impone el proveedor de los componentes en caso de que
se requiera comprar materiales.

Cotizacion: requisicion a compras para elaborar PO

Confirmacion de fecha de entrega y envié en caso de estar incluidos

Cargar PFN en caso de que él envid no esté incluido

El proveedor envia material

Envia facturas y guia de material

Se envia factura, guia y PO a comercio para la importacion

Se recibe notificacion de importacion y se le da a conocer a almacén

Almacén le da entrada a la factura en almacén general para el pago al proveedor

Una vez que almaceén tiene el material fisicamente, se da ingreso a la base de daos del
almaceén con la factura ya ingresada en el sistema de Calsonic Kansei Mexicana S. A. de
C. V.

Salida de materiales: se elabora un formato realizado en Excel para realizar el pedimento
de materiales el cual consiste en elaborarlo, firmarlo, escanearlo o bien entregar en fisico
al encargado de almaceén.

Posteriormente el encargado de almacén se dispone a llevar y entregar el material al
lugar donde se correrd o se llevara a cabo el pilotaje del ingeniero que requiere el

material.



La salida de materiales se da mediante una hoja que funciona como tipo de pdliza la cual
contiene:

Fecha

Quien solicita el material

Modelo del pilotaje

Numero de parte

Descripcion

Cantidad

Firmas: de quién lo requiere, almacén, quién lo recibe

DEPARTAMENTO PM WAREHOUSE

SOLICITUD DE MIATERIAL PARA PILOTAJE

FECHA DE PILOTAIJE : MODELO:

UBICACION: ELECTRONICOS 05/11/2019 20:52

NUMERO DE PARTE DESCRIPCION CANTIDAD

O(W|IN|O |0 [~|[W[N]|R|#

Tabla 1

Se realiz6 una base de datos la cual tiene como funcion determinar saldos mediante la
entrada y salida de materiales.

El listado que se realizé como inicial pasa a ser la entrada de esta base de datos
mostrando como saldo, esta entrada de cantidades cambiara conforme a los

movimientos de los materiales en el transcurso del mes.



Cada inicio de mes se realiza una nueva base de datos como en un principio el saldo se

convierte en la entrada para el mes de inicio.
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1" 277606LE2A AMPL ASSY-AIR COND & 0 6 277606LE2A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 6 277606LB6A AMPL ASSY-AIR ##s#ziuss 1ELY
12 277606LE0A AMPL ASSY-AIR COND 23 14 9 277606LE0A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 23 277606LB7A AMPL ASSY-AIR ###zauss 1ELY
13 277606LB4A AMPL ASSY-AIR COND 13 0 13 277606LB4A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 13 277606LEOA AMPL ASSY-AIR #ssazaugs 14 ELY
14 277606LBOA AMPL ASSY-AIR COND 23 1 12 277606LB0A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 23 277606LE3A AMPL ASSY-AIR ##sazauss 3 ELY
15 277606LB3A AMPL ASSY-AIR COND 10 1 9 277606LB3A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 10 248P46RROA COVER METER  #s#asdind 22| CARLOS
16 2T7606LE3A AMPL ASSY-AIR COND 10 3 7 277606LE3A "AMPL ASSY-AIR CO 05/08/2019 10 24BW96RROA  PCB Ardzzaza 50 CARLOS
17 248126LB0A H. UPPER 312 184 128 248126LB0A "H. upPER 05/08/2019 312 248P46RROA COVER METER  #s#asdind 22| CARLOS
18 248P46LBOA COVER METER 552 472 80 248P46LBOA "COVER METER 05/08/2019 552 248126LB0A H. UPPER Azdazazaz 136 MANUEL
19 248116LBDA H.LOWER 208 140 68 248116LBOA "H.LOWER 05/08/2019 208 248P46LBOA COVER METER Zaaasasss 392 MANUEL
20 248136LB0A COVER FRONT 324 156 168 248136LBOA "COVER FRONT 05/08/2019 180 248116LBOA H.LOWER 0! 72 MANUEL
21 27TW2660A PCB 300 0 300 277TW2660A ) 05/08/2019 300 248136LBOA COVER FRONT  #spssssss 156 MANUEL
22 723ZC00A00 TORNILLO 3000 0 3000 723ZC00A00 TORNILLO 05/08/2019 3000 248126RROA H. UPPER Azgdzazgs 120 CARLOS
23 248126KHOA H. UPPER 126 0 126 248126KHOA "H. uPPER 05/08/2019 126 24BR16RROA LCD Azgdzasgz 20 CARLOS
24 248116KHOA H. LOWER 64 0 264 248116KHOA "H. LOWER 05/08/2019 264 275WGBTADA  PCB AzgEzasas 500 HUGO
25 248136KHOA COVER FRONT 109 0 109 248136KHOA "COVER FRONT 05/08/2019 109 275196R12B CASE PCB AzgEzasas 210 ELI
26 248RB6KHOB GUIDE LIGHT 96 0 96 248R66KHOB "GUIDE LIGHT 05/08/2019 96 275206R12B BASE CONT psEEsas 210 ELI
27 248RB6KHOA GUIDE LIGHT 108 0 108 248RBEKHOA  'GUIDE LIGHT 05/08/2019 108 275REBRI2A #N/A ApsEasss 351 ELI
28 248RISNADA Lco 48 8 40 248R15NAOA  'LCD 05/08/2019 48 24B126RROA H. UPPER psEEsas 20 ALEX
29 248916KHOA LENS WARNING 171 0 171 248916KH0A  'LENS WARNING 05/08/2019 171 248136RROA COVER FRONT  ##siadind 22 ALEX
an AaowmnziEAR nre 1na o ET. MADIMINCIEAN ¥ ACinoianin ET. EYTLYTLY-T.N ) r AnLn EEWYr-") -
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P Escribe aqui para buscar

En la madures de este proyecto se afiadié una actividad nueva la cual consiste en dar
seguimiento al ingreso de facturas.

Asi como la recoleccién de material que se compra por requisicion del equipo de NPL.
Se esta llevando un registro para asegurar el pago hacia el proveedor. Evitando la re
facturacion y materiales perdidos.

Lo cual nos provocaba paros de linea, reprogramacion de pilotajes, materiales criticos
e incumplimientos con el cliente.

Crear sistema de automatizacién con la ayuda del departamento de “ingenieria”.
Se definird el acomodo de los materiales en las charolas antes mencionadas se conocera
la ubicacion de cada numero de parte con exactitud, ademas de tener un inventario
exacto a cualquier hora. Se tendra un sistema de alarma para cuando no se tenga

material y poder nosotros hacer un punto de re-orden.



Tabla 3
Microsof.NET lenguaje C#

H ©- L T INVENTARIO DE NPL
ARCHIVO jiVlleile] INSERTAR DISERIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROL
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D % Calibri A AT == 2 E—f‘ﬁgustarta(to General
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P
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Combinary centrar = | $ - 9 000 | S8

Portapapeles Fuente 71 Alineacion 71 Mimero
D227 M Je
A B C D E F
B
2| -—El— E!ll m——m >4
3 | 644364 27SW4ERIZA 267813 13/07/2013
4 CMK £44438 243WIELHOA 300 267437 13/07/2019 MARELLI
5 | ROHM 642271 534D4VS560C 20,000 268875 24/07/2019
6 | ROHM 642271 S0142A5V0A 10,000 268975 24/07/2019
7 | ROHM 642270 50142A5K0A 10,000 268976 24/07/2019
8 | ROHM 642271 534D3J0564 20,000 268873 24/07/2019
9 | ROHM £44661 534021304 10,000 268973 24/07/2019
10| ROHM 644661 534D2J5104 10,000 268974 24/07/2019
11 ROHM £42270 51442A1U04 12,000 268971 24/07/2019
12 ROHM 642271 51442A1U04 12,000 268972 24/07/2019
13 | ROHM 642271 S0642A0G0A 3,000 268871 24/07/2019
14 ROHM 642271 5340310204 20,000 268872 24/07/2019
15 | muRata 641608 5I9RYADCOA 12,000 268380 24/07/2019
16 | muRata £42268 5333LA2L0A 16,000 268389 24/07/201%
17 | muRata 642268 53013J331E 40,000 2683992 24/07/2019
18 | muRata £42268 £3013K4T3E 40,000 269045 24/07/2019
19 | muRata 642268 53013K222E 40,000 269050 24/07/2019
20 | muRata £42268 53013K472E 40,000 269055 24/07/2019
21 | muRata £42268 53013K221E 40,000 269060 24/07/2019
22 | muRata £42268 530131271E 40,000 263990 24/07/2019
23 | muRata £41608 53012J120F 40,000 263988 24/07/2019
24 muRata £41608 5300YK1054 40,000 263987 24/07/2019
25: TOK £42675 53S0EAZMOA 2,000 268653 24/07/2019
26 | TOK £42675 53IZ0EAZNCA 16,000 268653 24/07/201%

27 TDK 643295 5380EA3S0A 12 53 24/07/2019
“« | PEPS | INVENTARIO | UBI,ROLLOS(2) | Entrada Facturas | Sheetl | Sheet2 | Sheet3

L Escribe aqui para buscar

El usuario entra al sistema. Oprimiendo el boton Loging.

Se habilitan los botones de Ingresar
Mv. Menu NPL Almacén material, Salida de material, Etiquetas
y Reportes.

Usuario _ Password _ [& . . B
El usuario selecciona la funcién que

requiere
@ El usuario selecciona el boton de
llustracién 25 T logout cerrando sesion y

deshabilitando los botones.



~
Ay

n Parte
FRV159753KT 1

5000 i
oo | material “Rollo grande, Rollo Chico o
RonoGrands ||| .
e SERAVEII plasticos”

e Tl Si es un tipo de Rollo el sistema mostrara

Selecciona uno de los tres posibles tipos de

las ubicaciones posibles, si es un plastico
no mostrara nada ya que sera decision del usuario.
Después de la seleccion de la ubicacion el usuario imprime la Etiqueta para pegarla en

el material y se actualiza es stock.

-
PN Salida de Material

N Pae
FRV159753KT1

Cuando al usuario se le requiere material del
almacén de NPL se le debe de entregar la hoja de

Teo

Utbcason el mes anigeo

requisicion de material.

El usuario selecciona el usuario que requiere el

material.
El usuario del almacén ingresa al sistema de uno !lustracion 27

a uno los items y el sistema mostrara la ubicacion del componente mas viejo, tipo de
material y el stock actual, en caso de que el stock sea cero el sistema no dejara realizar
la transaccion y lo marcara en rojo, si la el stock es menos a la requisicion se pondra un
semaforo en amarillo y si dejara realizar la transaccion.

Se surte el pedido.

Ya con el material escaneara AFTE,
NGmero de Parte y Qty. De cada ] il
etiqueta para validar uno a uno los A
materiales a entregar.

Cuando se hayan validado todos

los requeridos, se habilitara el

boton de generar la transacciéon y

al presionar el boton se modificara 'stracion 28

el stock y se liberan las ubicaciones en el sistema.



por Email = Reportes

Num Pate
FRV159753KT1
Usuanc Amacen

Requisaor
Hugo Maldonado

Fechs Transacoon

o 8/12/2019 5

- CEEE

llustracion 29

Si es necesario volver a generar la
etiqueta de un material, el usuario
ingresara el Numero de Parte,
Cantidad, seleccionara el Tipo, Fecha
de ingreso manual y puede escribir o
seleccionar la Ubicacion de la lista.
Re-imprimir la etiqueta.

El usuario especifica la informacion a

buscar.

El usuario genera el reporte stock minimo (por definir), stock en cero Transacciones por

rango de dias.

Se podra exportar a PDF, Excel, o Word.

Se podra mandar reportes por Email a los involucrados mostrando lo que se tiene en

cero.

Sistema de control para inventarios

Para los comparieros encargados de los pilotajes previamente programados se le pedira

realizar una podliza de requerimiento de material para el abasto en linea de produccion

24 horas antes, comprometido almacén en entregar el material 24 horas después.

Cronograma de actividades

Tabla 4

Actividades Julio | Agosto

Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

Realizar
seleccién de
material no

obsoleto.

Elaborar un

inventario inicial




para saber con
qué material se

cuenta.

Selecciéon de
material por

modelo

Determinar lay
out para (partes
electrénicas y

plasticas).

Determinar SNP
(maximos y
minimos) de

cada material.

Definir el flujo
para la entrada y
salida de los

materiales.

Crear sistema
de
automatizacion
con la ayuda del
departamento de

“‘ingenieria”.

Se adoptara un
sistema de
requisicion para
el abasto de
materiales

(programados




para pilotajes)

24 horas antes.

Resultados X

Medicion de tiempos en la linea de produccion

Para detectar nuestro cuello de botella se realiz6 la toma de diez tiempos por
componente, en la preparacion de material para pilotajes del modelo L21B.

Analizando la siguiente tabla se detectd que el tiempo de respuesta es muy bajo ya que
tenemos un tiempo promedio de preparacion de 22.6 minutos por requerimiento cada
material.

Consumiendo el total de tiempo, sin dejar margen para dar contencién a los otros
proyectos o algun evento extraordinario.

ITEM  ~ Material |- No.DeParte |~ Tiempol |- Tiempo2 |- Tiempo3 |- Tiempod |- Tiempo5 |- Tiempo6 | - Tiempo7 |- Tiempo8 |- Tiempo9 |- Tiempo10 |- MEDIA |~

1 H.Uper 248126LB0A 29.0 250 16.0 16.0 220 18.0 26.0 26.0 220 17.0 220
2 H.lower 248116LB0A 240 16.0 230 16.0 29.0 200 220 16.0 16.0 17.0 185
3 Cov 248136LB0A 18.0 19.0 230 250 280 19.0 19.0 220 230 230 25
4 Cover meter 248P46LBOA 240 21.0 27.0 26.0 200 220 23.0 26.0 25.0 23.0 235
5 Pcb 248W76LBOA 230 200 280 27.0 16.0 240 190 220 29.0 16.0 225
6 Rollo P53011K473E 200 18.0 26.0 230 240 200 17.0 25.0 220 26.0 225
7 Rollo P53011K473E 27.0 240 18.0 190 27.0 230 26.0 280 21.0 180 235
8 Rollo P51042A050A 230 220 18.0 29.0 19.0 280 16.0 22.0 25.0 20.0 22.0
9 Rollo P53018J221F 230 200 250 17.0 220 29.0 27.0 250 280 200 24.0
10 Rollo P5301BK474E 18.0 26.0 17.0 18.0 26.0 21.0 21.0 19.0 19.0 19.0 19.0
1 Rollo P5301BK474E 240 26.0 200 17.0 250 280 18.0 280 16.0 250 24.5
12 Rollo P53012K103E 21.0 17.0 240 18.0 19.0 250 16.0 19.0 27.0 17.0 19.0
13 Rollo P53018J561E 200 17.0 29.0 29.0 230 18.0 250 250 25.0 16.0 24.0
14 Rollo P53018J561E 27.0 17.0 26.0 16.0 26.0 19.0 26.0 26.0 27.0 28.0 26.0
15 Rollo P51042A040A 280 26.0 230 190 210 18.0 250 280 200 16.0 220
16 Rollo P51042A040A 16.0 21.0 230 220 16.0 29.0 21.0 16.0 22.0 24.0 215
17 Rollo PS390EAOMOA 26.0 180 220 29.0 210 17.0 230 190 23.0 26.0 225
18 Rollo PS390EAOMOA 200 280 27.0 20,0 240 240 29.0 23.0 26.0 26.0 25.0
19 Rollo P534130732C 280 26.0 17.0 29.0 26.0 190 29.0 250 18.0 240 255
20 Rollo P53403)1508. 250 220 24.0 240 220 21.0 29.0 16.0 20.0 18.0 22.0
21 Rollo P53136F100A 200 240 27.0 17.0 240 27.0 200 230 230 27.0 235

PROMEDIO 26

llustracion 30

Se observa que la causa raiz es la falta de aplicacion de la metodologias 5°s, y lean
manufacturing, no se cuenta con ningun tipo de ayuda visuales para facilitar deteccion
de los materiales.

Tiempo de respuesta

Anteriormente se tenia un tiempo de respuesta por material de 22.4 minutos por
material.
Ya que el material se encontraba de la siguiente manera.

llustracion 31



Con la nueva administracion se noto6 la mejoria
de la reduccion de tiempos reduciendo 19.1
minutos por busqueda de cada material.
Quedando de la siguiente manera el acomodo

llustraciéon 33

Elaboracion de la propuesta de lay out

Oficina

llustracion 34

llustracion 32

de este material.
De esta manera se reduce el
tiempo de respuesta de un 22.6

minutos por material a un valor 3.6.

Anaquel "C"

Anaque "H"

Anaquel "D"

Anaquel "G"

Anaquel "F"

Anaquel "E"

Como ya se habia sefialado
el almacén de NPL se divide
en dos unidades de negocio
las cuales estas divididas de
la siguiente manera.

IBU: esta unidad de negocio
es la que se encuentra de
color azul que pertenece al
area de inyeccion de
plasticos.

EBU: el almacén de NPL se
conforma por los apartados
en color azul en los cuales el
Ay B estan destinados para
plasticos.



El apartado de rollos solo esta destinado para componentes electronicos los cuales su
norma de empaque esta definida en rollos.

Antes y después

Tiempo de respuesta del antes de la administracion.

PILOTAJE 1218
ITEM | Material |- No.DeParte ||  Tiempol [~ Tiempo2 [~ Tiempo3 [~ Tiempod |- Tiempo5 |- Tiempo6 |~ Tiempo7 |- Tiempo8 |- Tiempo9 |- Tiempo10 ||  MEDIA |-

1 H.Uper 2481261B0A 290 25.0 16.0 16.0 220 18.0 26.0 26.0 220 17.0 220
2 H.lower 2481161B0A 20.0 16.0 230 160 200 200 220 16.0 160 17.0 185
3 Cover front 2481361B0A 180 19.0 230 250 280 190 190 220 230 230 25
4 Cover meter 248Pa6LBOA 2.0 21.0 27.0 26.0 200 220 230 260 25.0 230 235
5 Pcb 248W76LBOA 230 200 280 27.0 160 240 190 220 290 16.0 25
3 Rollo P53011K473E 200 180 26.0 230 20.0 200 170 25.0 220 26.0 25
7 Rollo P53011KA73E 27.0 2.0 180 19.0 27.0 230 260 280 210 180 235
8 Rollo P51042A050A 230 220 18.0 200 19.0 280 16.0 220 25.0 200 220
9 Rollo P53018J221E 230 200 250 17.0 220 290 27.0 250 280 200 2.0
10 Rollo P5301BKA74E 180 26.0 17.0 180 26.0 210 210 19.0 19.0 19.0 19.0
1 Rollo P5301BKA74E 2.0 26.0 200 17.0 250 280 180 280 160 250 25
12 Rollo P53012K103E 210 17.0 2.0 180 19.0 250 16.0 19.0 27.0 17.0 19.0
13 Rollo P53018J561E 200 17.0 290 290 230 180 250 250 250 16.0 2.0
14 Rollo P53018J561E 27.0 17.0 26.0 16.0 26.0 19.0 260 260 27.0 280 26.0
15 Rollo P51042A040A 280 26.0 230 19.0 21.0 180 250 280 200 16.0 220
16 Rollo P51042A040A 160 21.0 230 220 160 200 210 160 220 2.0 215
17 Rollo P5390EAOMOA 260 180 220 290 21.0 17.0 20 190 20 26.0 25
18 Rollo P5390EAOMOA 200 280 27.0 200 2.0 2.0 200 20 260 26.0 250
19 Rollo P53413D732C 280 26.0 17.0 290 26.0 19.0 290 250 180 2.0 255
20 Rollo P53403/1508 25.0 220 2.0 2.0 220 210 200 16.0 200 180 220
21 Rollo P53136F100A 200 2.0 27.0 17.0 2.0 27.0 200 20 20 27.0 235

PROMEDIO 26

llustraciéon 35

Tiempo de respuesta ya con la aplicacion de las metodologias 5°s, Lean Manufacturing
y aplicacién de la filosofia JIT (Justo a Tiempo).

PILOTAJE 1218
ITEM | Material |- No.DeParte ||  Tiempol |~ Tiempo2 |~ Tiempo3 |~ Tiempod |- Tiempo5 |- Tiempo6 | - Tiempo7 |- Tiempo8 |- Tiempo9 |- Tiempo10 ||  MEDIA |~

1 H.Uper 2481261B0A 50 10 10 60 10 10 50 50 20 5.0 35
2 H.lower 248116LB0A 10 20 50 20 4.0 50 20 60 50 6.0 45
3 Cover front 2481361B0A 30 40 60 20 50 50 30 20 30 40 35
4 Cover meter 248Pa6LBOA 50 60 20 50 10 20 10 40 50 4.0 4.0
5 Pcb 248W76LBOA 30 50 10 40 20 30 20 60 10 6.0 30
3 Rollo P53011K473E 20 40 40 10 60 30 50 20 6.0 6.0 4.0
7 Rollo P53011K473E 50 10 60 10 60 60 50 50 10 6.0 50
8 Rollo P51042A050A 60 40 20 40 50 30 20 40 50 10 4.0
9 Rollo P53018J221E 30 30 50 20 50 10 20 10 10 30 25
10 Rollo P5301BKA74E 20 50 50 20 30 20 10 60 40 20 25
1 Rollo P5301BKA74E 20 40 60 50 30 40 50 30 20 40 40
12 Rollo P53012K103E 10 10 40 60 10 50 20 30 10 50 25
13 Rollo P53018J561E 40 40 10 10 40 50 40 20 40 10 40
14 Rollo P53018J561E 10 50 10 30 20 20 10 50 40 10 20
15 Rollo P51042A040A 20 20 20 50 20 10 20 10 50 40 20
16 Rollo P51042A040A 30 50 10 10 10 20 10 20 30 50 20
17 Rollo P5390EAOMOA 30 60 50 60 60 30 20 50 30 50 50
18 Rollo P5390EAOMOA 4.0 40 50 10 60 30 40 30 6.0 50 4.0
19 Rollo P53413D732C 20 50 60 50 20 10 60 60 50 40 50
20 Rollo P53403/1508 30 50 50 60 60 10 20 10 30 10 30
21 Rollo P53136F100A 50 20 50 60 40 40 30 50 50 50 50

PROMEDIO 36

llustracion 36

Seguimiento de facturas:

Actualmente se tiene un

registro de PO cerradas del 7
71% y un 19% de PO

abiertas este porcentaje se

da porque el material esta

en transito detenido por

aduanas.




Cuando se adopta esta practica el seguimiento de materiales se encontraba con un 38%
de PO’s cerradas y un 60% de PQO’s abiertas lo cual se estaba deteniendo por mucho

tiempo el pago hacia el proveedor.

Por este motivo se tenian materiales perdidos, retraso de pagos, re-facturacion,
afectaciones directas al proveedor.

Las afectaciones directas, a nuestro
departamento se tenian perdida de
materiales, seguimiento de materiales,
reprogramacion de pilotajes, materiales

criticos, entregas a destiempo hacia el

cliente.

llustracion 39

Redaccién de informes sobre la optimizacion para la entrega a la gerencia

Es de suma importancia recalcar que cada actividad que se realiza o se realizd esta
sujeto a ser reprogramada ya que los materiales estan en constante movimiento, en otro
punto existen materiales que constante mente cambian de especificaciones por

redisefios, cambios de ingenieria, cambio de proveedores, etc.



1. Realizar seleccion de material no obsoleto. Del 1 al 31 de Julio del 2019
Este mes se dedicé a la seleccion de material que contaba con fecha de caducidad en
cuestion de rollos electrénicos.
Los plasticos de los diferentes modelos se requirio la autorizacion al duefio del modelo
para tirar materiales. Realizando espacio en almacén ya que se cuenta con espacio
reducido.
2. Elaborar un inventario inicial para saber con qué material se cuenta. Del 1 al 31
de Agosto del 2019
Se elabor6 un Excel donde se registra plasticos por numero de parte y descripcion
seguido de un conteo para determinar con cuanto material se cuenta.
3. Seleccion de materiales por modelo. Del 1 de septiembre.
Esta actividad es de constante ejecucion ya que dia a dia se esta dando entrada y salida
a los diferentes numeros de partes que se obtienen de diferentes maneras o por varias
lineas logisticas.
4. Determinar lay-out para (partes electronicas y plasticas). Del 1 de octubre al 31
de noviembre del 2019
Se le da un acomodo a los diferentes materiales tratando de que los modelos estén por
separados en cada estante del almacén.
5. Se determinar SNP (maximos y minimos) de cada material. 01 de octubre al 31
de noviembre del 2019.
Los maximos y minimos se determinan por madures del proyecto el SNP depende del
nivel de madures que este, siendo el de mayor impacto PT2 con el cual se esta permitido
tener 100 piezas por componentes como maximo y 50 piezas como minimo.
6. Definir el flujo para la entrada y salida de los materiales. 01 de agosto del 2019
Se adoptara un sistema de requisicion o péliza de salida 24 horas antes de la corrida en
linea de produccion.
Entrada de materiales: cuando se tiene un nuevo proyecto el ingeniero tiene la obligacion
de realizar un BOM. Este se realiza mediante un dibujo que emite NISSAN este dibujo
detalla los componentes requeridos con exactitud, donde se pide la requisicion de
namero de parte descripcion, incluso NISSAN impone el proveedor de los componentes,

en caso de que se requiera comprar materiales.



Cotizacion: requisicion a compras para elaborar PO, confirmacion de fecha de entrega y
envio en caso de estar incluidos, cargar PFN en caso de que €l envi6 no esté incluido, el
proveedor envia material, envia facturas y guia de material, se envia factura, guiay PO
a comercio para la importacion, se recibe notificacién de importacién y se le da a conocer
a almacén, en el Almacén se le da entrada a la factura en almacén general para el pago
al proveedor, una vez que almaceén tiene el material fisicamente y se da ingreso a la base
de datos del almacén con la factura ya ingresada en el sistema de Calsonic Kansei
Mexicana S. A. de C. V.

Salida de materiales: se elabora un formato realizado en Excel pararealizar el pedimento
de materiales el cual consiste en elaborarlo, firmarlo, escanearlo o bien entregar en fisico
al encargado de almacén, posteriormente el encargado de almacén se dispone a llevar
y entregar el material al lugar donde se correra o se llevara a cabo el pilotaje del ingeniero
gue requiere el material y la salida de materiales se da mediante una hoja que funciona

como tipo de poliza.

7. Crear sistema de automatizacion con la ayuda del departamento de “ingenieria”
01 de noviembre del 2019.

Se logré adoptar un sistema para el control de inventarios el cual tiene como funcién
mantener al dia y con informacion veridica y confiable de cuanto material se tiene en el
momento que se requiera. Actualmente se esta trabajando en ello.

8. Sistema de control para inventarios. 01 de noviembre al...
Para los comparieros encargados de los pilotajes previamente programados se le pedira
realizar una poliza de requerimiento de material para el abasto en linea de produccion

24 horas antes, comprometido almacén en entregar el material 24 horas después.



CAPITULO 5 RESULTADOS

12. Resultados

La gestion y control de inventarios es un proceso que tiene un gran impacto en todas las
areas operativas de nuestra empresa y a su vez es un aspecto primordial de la
administracién ya que cuando no lo tienes controlado implica un alto costo y requiere una
mayor inversion.

Cuando la competencia es muy fuerte, las compafiias no se pueden dar el lujo de tener
dinero detenido en forma de mercancias en su inventario, ni tampoco ser incapaces de
ofrecer un excelente servicio al cliente al quedarse en desabasto. El objetivo es lograr
ese equilibrio entre la oferta y la demanda, asi como tener confiablidad en los tiempos
de recepcion de mercancia de tu proveedor como en la entrega a tus clientes.

Contar con un Sistema de gestion de inventarios trae consigo multiples ventajas para tu
compafia al brindar informacion trascendente y oportuna en tiempo real que te ayudara
a tener una mejor planeacién y a tomar las decisiones pertinentes para ser mas eficiente.
Algunos de los beneficios que obtendra tu empresa al tener un sistema para controlar
Sus inventarios son:

* Elevar el nivel de calidad del servicio al cliente, reduciendo la pérdida de venta por falta
de mercancia y generando una mayor lealtad a tu compafiia.

» Mejorar el flujo de efectivo de tu empresa, ya que al comprar de manera mas eficiente
y contar con una mayor rotacion de inventarios se provocara que el dinero no esté
sentado en tu almaceén sino trabajando.

 Poder identificar la estacionalidad en tus productos te ayudara a planear mejor.
*Detectar facilmente articulos de lento movimiento o estancados para elaborar
estrategias para poder desprenderse de ellos facilmente.

» Reducir los costos de tus fletes para una mayor planeacién y reduccion de las compras
de emergencia.

» Vigilar la calidad de los productos al tenerlos bien identificados y monitoreados.

* Liberar y optimizar el espacio en tus almacenes para incrementar la rentabilidad por
metro cuadrado del mismo.

 Control de entradas, salidas y localizacion de la mercancia, requisicion de mercancias

para un manejo de tus bodegas mas profesional.



CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del proyecto

Para cualquier estudiante de nivel superior es importante la realizacién de sus practicas
profesionales, ya que facilita la entrada al mundo laboral, donde se puede contar con el
apoyo y asesoria de un profesor y un jefe para el proceso de las practicas fomentando
el emprende-durismo y la empleabilidad hacia el mundo laboral.

Para cualquier organizacion es de suma importancia la satisfaccion del cliente, basada
en el cumplimiento o de sus especificaciones de calidad, también es importante la
entrega de materiales en tiempo y forma. A lo largo de este informe técnico de
residencias profesionales, se muestra a CKMX como una empresa comprometida a con

la mejora continua y que lucha por el éxito organizaciones y el de sus clientes.

El proyecto de control de inventarios en el almacén de NPL se ha enfocado en el
cumplimiento de las piezas que se necesitan para la liberacion de los nuevos modelos
del cliente Nissan.

Gracias a la colaboracion del equipo de NPL se ha logrado satisfactoriamente un 70%

en el control de inventarios en almacén de NPL.

He adquirido experiencia laboral y conocimientos de calidad que aseguro me llevara a
grandes logros, ademas de haberlas abordado en una empresa internacional, en la cual,
el espiritu innovador forja retos y éxitos que dan pauta hacia nuevos caminos para ejercer

mi profesion.



CAPITULO 7 COMPETENCIAS DESARROLLADAS.

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

Procesos de inventarios

El proceso de “hacer inventario”, o “tomar inventario” o “Inventariar’ es uno de los mas
importantes en el sistema, ya que permite comparar las existencias reales contra las
fisicas de los articulos contra las existencias que tiene el sistema y poder indicar si hay
faltantes o sobrantes de articulos.

Implementacién de PEPS

El Método PEPS establece que los articulos de inventario que ingresaron primero, seran
los primeros en salir o en venderse; por consecuencia los costos de inventarios que se
tienen, sera mayor y los inventarios que se venden tendran menor valor.

Mediante la correcta implementacion del método PEPS es posible alcanzar mayor
exactitud en los registros y control fisico de los articulos; asi como aumentar la eficiencia
en las operaciones, al obtener informacion util, sobre los costos reales de los diferentes

insumos logrando un control positivo sobre el inventario.

Monitorear y supervisar el inventario.

Lo sabemos, es obvio, pero no por ello es menos importante. Al final del dia, en el gerente
de inventarios en quien recaera la responsabilidad de tener siempre a la mano y en
tiempo real la informacién de existencias en cada uno de los almacenes, asi como de

garantizar el que no se incurran en costos por desabasto o pérdidas de mercancias.

Esta tarea se simplifica al contar con un software de inventarios adecuado, lo que

también ayuda a evitar el robo hormiga en tu organizacion.

Definir un sistema de control de inventarios.

Desde definir la periodicidad con que se realizard el inventario, hasta seleccionar e
implementar las técnicas y métodos mas apropiados para evaluar las mercancias, son
algunas de las tareas relacionadas con la definicion de un sistema de control de

inventarios efectivos para tu negocio.



El jefe de inventarios puede apoyarse en herramientas, tales como una plantilla de Excel
que le permita estipular el total de movimientos actualizados del almacén.

Idealmente, esta plantilla debe de estar almacenada en la nube; asi podras acceder a
ella en cualquier momento, estara siempre actualizada y todas las personas que

controlan el inventario en tu empresa podran visualizarla en tiempo real.

Controlar y reducir los costos de inventarios.
Pese a ser un activo de la empresa, el manejo de inventarios genera costos, ya sea por
hacer pedidos, almacenamiento, rotura, etc. Por ello, la correcta administracion de los

mismos impacta directamente en la rentabilidad del negocio.
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