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Ill. resumen.

Los sistemas de almacenamiento tienen el objetivo de conseguir mejoras en los procesos
de recepcion, almacenamiento y movimiento de cualquier producto dentro de un mismo
almaceén, hasta el punto de uso o consumo. Estos productos o piezas representan un
activo, ya sean productos terminados, o piezas para ensamble. Por eso mismo, es que
un buen sistema de localizacion es una necesidad estratégica para el buen flujo de un

proceso presenta en cualquier empresa.

El proyecto aqui presente tiene como fin la planeacién, desarrollo e implementacién de
un sistema MPI que permita eliminar la perdida de materiales y con ello aumentar la
demanda de nuestro cliente interno en el proceso, y mejorar los procesos de manejo de
las partes que conforman nuestros productos. Asi como el control en tiempo real de la

Existencia de lo que existe en nuestro alancen.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1.- Introduccidn.

Actualmente dentro de la industria existen diferentes sistemas de almacenamiento, esto
para que la ubicacion fisica de los materiales en los almacenes sea establecida de
manera que permita la localizacion rapida y sin errores de las unidades; pero ¢, Qué pasa
si no tenemos un almacén?, y con ello, ¢una falta de control de unidades existentes en

nuestro proceso?

Hay que tener muy presente que un inventario de un almacén es quien nos da la alerta
de cuantas unidades tenemos, y con ello nos da la alerta de cuales estamos cortos. Sino
contamos con estos datos, o un sistema adecuado de almacenamiento, nuestro proceso
estara caminando a “ciegas”, ya que lo que no se puede medir, no se puede controlar.
Los almacenes son distintos, dependiendo el proceso o destino al que van, pueden ser,

de materias primas, de productos terminados, o intermedios en procesos.

2.2. Descripcidn de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

Flex Itd (también conocida como Flextronics International Itd o simplemente Flextronics).
Es una empresa norteamericana fundada en Singapur en 1969, la cual fue traida a
Occidente, a Silicon Valley al norte de California. Esta empresa esta dedicada a ofrecer
soluciones de la industria electrénica, desde el disefio, manufactura, distribucion y
servicio de garantia. Provee productos para atender diversas industrias incluyendo
computo, industrial, automotriz, medicina y hasta textil. Es la segunda empresa mas

grande de su ramo a nivel mundial, solo después de la taiwanesa Foxconn.

Flextronics tiene operaciones de manufactura en mas de 40 paises alrededor del mundo.
En junio de 2007 ofreci6 comprar la compafiia manufacturera Solectron por 3.600

millones de dolares y convirtid a Solectron en una subsidiaria de Flextronics.
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El 23 de julio de 2015, flextronics anuncié su cambio de tanto de nombre legal como de
identidad corporativa simplemente a “Flex”. En un esfuerzo para representar todo lo que
la compaiiia es, ya que no solo se enfoca a articulos electrénicos sino a crear soluciones
tecnologicas para los diferentes aspectos de la vida. “Live Smarter’, vivir mas
inteligentemente, va mas de acuerdo con la visién y mision de la empresa, la cual busca

traer la inteligencia a todo lo que se pueda disefar y producir.

La politica de calidad en Flex estamos enfocados en el éxito y satisfaccion de nuestros
clientes. Estamos comprometidos a:
e Entregar productos y servicios innovadores a través de soluciones de calidad de
clase mundial.
e Mantener los mas altos estandares de calidad a través de una cultura de mejora
continua y cero defectos.
e Mejorar continuamente nuestro sistema de gestion de calidad y mantener su
efectividad mientras aseguramos el complimiento con las regulaciones y

certificaciones.

La politica de seguridad, salud y medio ambiente, adoptaremos las medidas necesarias
para proporcionar un lugar de trabajo seguro y saludable proteger el medio ambiente,
evitar la contaminacion, ahorrar la energia y conservar los recursos naturales aplicando
los recursos tecnoldgicos y nuestro sistema de gestion de seguridad, salud y medio
ambiente (SSyMA).

Supervisaremos y meditaremos nuestro desempefio y cumpliremos con todas las leyes
relacionadas con el medio ambiente, la salud y la seguridad y otros requisitos aplicables

en todos los lugares donde actuamos.

Periédicamente revisaremos nuestros objetivos, metas, practicas y procedimientos
relacionados con el medio ambiente, la salud y la seguridad para garantizar nuestra

mejora continua.



Haremos que esta politica esté disponible abiertamente para todas las personas que
trabajan para o en nombre de Flex, los proveedores, clientes y el publico. Promoveremos
una cultura en la que la gerencia, los empleados y los asociados de negocios trabajan

juntos para el beneficio del medio ambiente, la salud y la seguridad de todos.
Mision:
Crear un mundo mas conectado e inteligente.
Vision:
Una vida mas simple y rica a través de la tecnologia
Objetivos:
e Implementacion y desarrollo del MPI.
e Eliminar la perdida de materiales, actualmente se encuentra en un 20% y sera
reducido en un 10%.
e Eliminar paros de linea, actualmente se tienen 5 paros de linea por perdida de

materiales en un turno de 12 horas eliminar a 2 paros de linea en 19 lineas de

produccion.
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2.3. Problemas a resolver, priorizandolos.

En la empresa Flextronics Manufacturing S.A. se encontrd un &rea de oportunidad dentro
del area almacén P recibo La situacion actual en la que se encuentra el almacén P se
encuentra en un 80% de IRA la cual nos origina a tener varios ajustes de inventario

alterando costos y perdidas para la empresa.

Aumento de IRA en un 99% con la finalidad de eliminar la perdida de materiales y paros

de linea.

La administracion de materiales puede reducir costos econdémicos y financieros al
asegurar de que los materiales estén en su localidad correcta y los recursos de la

compariia sean usados apropiadamente.

El MPI ser&a de ayuda para que el personal sepa paso a paso su operacion ya que con la

falta de MPI se tienen los errores que existen actualmente y los cuales eliminaremos.

Esto nos da como areas de oportunidades;
e El desconocimiento de la ubicacién de los numeros de parte.
e El stock erréneo.
e La disponibilidad y fiabilidad de la informacion a tiempo real no es certera
(Existencia).

e La falta de asignacion de espacio para el almacén.

12



2.4. Justificacion.

El solucionar el problema de la perdida de materiales al lograr los objetivos planteados,
y cubrir todas o la mayoria de las areas de oportunidad la empresa obtendra los

siguientes beneficios:

Un area que tenga la recepcion y resguardo de materiales productivos y no productivos

ordenados por proyecto para su mayor agilizacion al ser surtidos.

Al asignar un area, tendremos la ubicacion real de las piezas o numeros de parte, y con

ello un control de estas, asi como sus entradas y salidas del almacén.
Obtendremos la disponibilidad y fiabilidad de la informacién a tiempo real (Existencia), y
con ello la alerta necesaria para mandar la sefial a nuestros procesos previos, de que

nos falta una o mas piezas para nuestros ensambles o0 procesos posteriores.

Es de suma importancia cumplir con los objetivos planteados para evitar la pérdida

monetaria de la empresa.

13



2.5. Objetivos (General v Especificos).

e Eliminar la perdida de materiales, actualmente se encuentra en un 20% y
sera reducido en un 10%.

e Eliminar paros de linea, actualmente se tienen 5 paros de linea por perdida
de materiales en un turno de 12 horas eliminar a 2 paros de linea en 19
lineas de produccion.

e Implementacion y desarrollo del MPI.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 Conceptos generales de lean manufacturing.

Definicion

El primer problema con el que nos encontramos a la hora de definir el significado de Lean
Manufacturing es el elevado numero de términos en castellano con los que las empresas
se refieren a estas técnicas. Dependiendo de la industria o del autor se encontraran
traducciones como produccion/fabricacion delgada, ajustada, agil, esbelta o incluso, sin
grasa. Por otra parte, las empresas han adaptado como universales palabras en inglés
0 japonés que han pasado a ser parte del vocabulario técnico de las empresas que

adoptan metodologia Lean.

A lo largo de esta publicacién se utilizaran los términos mas comunmente aceptados en
la industria. Aun siendo contrarios al uso de anglicismos en la nomenclatura técnica,
hemos decidido utilizar la denominaciéon “Lean Manufacturing” en este trabajo debido,
por un lado, a que la variedad de traducciones aplicadas a este término puede inducir a
error y, por otro, por el hecho de ser ésta la expresibn mas utilizada entre los
profesionales. No obstante, en numerosas ocasiones nos cefiiremos exclusivamente a

la denominacién “Lean” dado que puede aplicarse en entornos distintos a fabricacion.

Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la
forma de mejora y optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en identificar
y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definiendo éstos como aquellos procesos o
actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios. Identifica varios
tipos de “desperdicios” que se observan en la produccién: sobreproduccion, tiempo de
espera, transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos. Lean mira
lo que no deberiamos estar haciendo porqgue no agrega valor al cliente y tiende a

eliminarlo.

Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de un
conjunto extenso de técnicas que cubren la practica en su totalidad de las areas

operativas de fabricacion: organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo
15



interno de produccion, mantenimiento, gestion de la cadena de suministro. Los beneficios
obtenidos en una implantacion Lean son evidentes y estan demostrados.

(ver GRAFICO 3.1 en anexos) muestra el resultado de un estudio realizado por Aberdeen
Groa entre 300 empresas implantadoras estadounidenses que muestra reducciones del

20% al 50% en los aspectos importantes de la fabricacion.

Su objetivo final es el de generar una nueva cultura de la mejora basada en la
comunicacion y en el trabajo en equipo; para ello es indispensable adaptar el método a
cada caso concreto. La filosofia Lean no da nada por sentado y busca continuamente

nuevas formas de hacer las cosas de manera mas agil, flexible y econémica.

Lean Manufacturing no es un concepto estéatico, que se pueda definir de forma directa,
ni tampoco una filosofia radical que rompe con todo lo conocido. Su novedad consiste
en la combinacién de distintos elementos, técnicas y aplicaciones surgidas del estudio a
pie maquina y apoyadas por la direccidn en el pleno convencimiento de su necesidad. El
pensamiento Lean evoluciona permanentemente como consecuencia del aprendizaje,
que se va adquiriendo sobre la implementacion y adaptacion de las diferentes técnicas

a los distintos entornos industriales e, incluso, de servicios.

“La cultura Lean no es algo que empiece y acabe, es algo que debe tratarse como una
transformacion cultural si se pretende que sea duradera y sostenible, es un conjunto de

técnicas centradas en el valor afadido y en las personas”.

Una empresa con trayectoria exitosa en métodos de racionalizacion de la produccion se
encuentra en una excelente posicién para experimentar con el método Lean adoptando
nuevos enfoques, seleccionando aquellas técnicas especificas y los principios que mejor
se adapten a su sistema productivo, producto y equipo humano.

(Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V.

https://leansolutions.co/conceptos-lean/lean-manufacturing/

https://es.slideshare.net/slides_eoi/lean-manufacturing-conceptos-tcnicas-e-

implantacin)
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3.2 Principios del sistema Lean.

Ademas de la casa Toyota los expertos recurren a explicar el sistema identificando los

principios sobre los que se fundamenta el Lean Manufacturing. Los principios mas

frecuentes asociados al sistema, desde el punto de vista del “factor humano” y de la

manera de trabajar y pensar, son:

Trabajar en la planta y comprobar las cosas in situ.

Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien a otros.
Interiorizar la cultura de “parar la linea”.

Crear una organizacion que aprenda mediante la reflexion constante y la mejora
continua.

Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la empresa.

Respetar a la red de suministradores y colaboradores ayudandoles y
proponiéndoles retos.

Identificar y eliminar funciones y procesos que no son necesarios.

Promover equipos y personas multidisciplinares.

Descentralizar la toma de decisiones.

Integrar funciones y sistemas de informacion.

Obtener el compromiso total de la direccién con el modelo Lean.

A estos principios hay que afiadir los relacionados con las medidas operacionales y

técnicas a usar:

Crear un flujo de proceso continuo que visualice los problemas a la superficie.
Utilizar sistemas “Pull” para evitar la sobreproduccion.

Nivelar la carga de trabajo para equilibrar las lineas de produccion.
Estandarizar las tareas para poder implementar la mejora continua.

Utilizar el control visual para la deteccién de problemas.

Eliminar inventarios a través de las diferentes técnicas JIT.

Reducir los ciclos de fabricacion y disefio.

Conseguir la eliminacion de defectos.
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(http://kailean.es/los-5-principios-del-modelo-lean-la-clave-del-exito/ Bounine J,
Suzaki K. (1989.). Introduccion. En EOI Lean Manufacturing (9-30). Barcelona.: Masson,
S.A)

3.3 concepto de mejora continua y Kaizen.

El concepto de mejora continua ha sido mencionando a lo largo de las paginas anteriores
como clave dentro de los conceptos del Lean Manufacturing. La mejora continua se basa
en la lucha persistente contra el desperdicio. El pilar fundamental para ganar esta batalla
es el trabajo en equipo bajo lo que se ha venido en denominar espiritu Kaizen, verdadero

impulsor del éxito del sistema Lean en Japon.

Kaizen significa “cambio para mejorar”; deriva de las palabras kai-cambio y zen-bueno.
Kaizen es el cambio en la actitud de las personas. Es la actitud hacia la mejora, hacia la
utilizacion de las capacidades de todo el personal, la que hace avanzar el sistema hasta
llevarlo al éxito. Légicamente este espiritu lleva aparejada una manera de dirigir las
empresas que implica una cultura de cambio constante para evolucionar hacia mejores
practicas, que es a lo que se refiere la denominacién de “mejora continua”. La mejora
continua y el espiritu Kaizen, son conceptos maduros, aunque no tienen una aplicacién
real extendida. Su significado puede parecer muy sencillo y, la mayoria de las veces,
I6gico y de sentido comun, pero la realidad muestra que en el entorno empresarial su
aplicacién es complicada sino hay un cambio de pensamiento y organizacion radical que
permanezca a lo largo del tiempo. Las ventajas de su aplicacion son patentes si
consideramos que los estudios apuntan a que las empresas que realizan un constante
esfuerzo en la puesta en practica de proyectos de mejora continua se mueven con

crecimientos sostenidos superiores al 10% anual.

Los antecedentes de la mejora continua se encuentran en las aportaciones de Deming y
Juran en materia de calidad y control estadistico de procesos, que supusieron en punto
de partida para los nuevos planteamientos de Ishikawa, Imai y Ohno, quienes incidieron
en la importancia de la participacion de los operarios en grupos o equipos de trabajo,
enfocada a la resolucion de problemas y la potenciacion de la responsabilidad personal.
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A partir de estas iniciativas, Kaizen (ver Tabla 3.2en anexos) se ha considerado como un
elemento clave para la competitividad y el éxito de las empresas japonesas. El espiritu
de mejora continua se refleja en la frase “siempre hay un método mejor” y consiste en un
progreso, paso a paso, con pequefias innovaciones y mejoras, realizado por todos los
empleados, incluyendo a los directivos, que se van acumulando y que conducen a una
garantia de calidad, una reduccion de costes y la entrega al cliente de la cantidad justa

en el plazo fijado.

El proceso de la mejora continua propugna que, cuando aparece un problema, el proceso
productivo se detiene para analizar las causas y tomar las medidas correctoras con lo

gue su resolucién aumenta la eficiencia del sistema.

Llega un momento en que los incrementos derivados de la introduccién de mejoras son
poco significativos. Entonces debe producirse una inversién o cambio de la tecnologia
utilizada. Cuando los cambios son radicales, y se llevan a cabo mediante técnicas de
reingenieria o de importantes mejoras en el disefio del producto, implican grandes
inversiones y, a menudo, estdn asociados a la modernizacion de equipos Yy
automatizacion. No obstante, el pensamiento Kaizen presenta inconvenientes y
dificultades que, en la mayoria de los casos, tienen que ver con el cambio de mentalidad
de directivos y resto del personal. En este sentido conviene recordar el pensamiento de
Nicolas Maquiavelo quien concluia que: “No hay nada mas dificil que planificar, ni mas
peligros que gestionar, ni menos probabilidad de tener éxito que la creacion de una nueva
manera de hacer las cosas, ya que el reformador tiene grandes enemigos en todos
aqguellos que se beneficiaran de lo antiguo y solamente un tibio apoyo de los que ganaran
con lo nuevo”. Obviamente las personas constituyen el capital mas importante de las
empresas; los operarios estan en permanente contacto con el medio de trabajo, son
guienes estan mejor situados para percibir la existencia de un problemay, en multitud de

ocasiones, son los mas capacitados para imaginar las soluciones de mejora.

Ante estas consideraciones es logico concluir que la mejora continua es el pilar basico

del éxito del modelo creado en Japdn y es un factor fundamental a la hora de conseguir
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que los beneficios de implantaciéon de cualquier herramienta Lean Manufacturing sean
persistentes en el tiempo.

(https://www.leadersummaries.com/ver-resumen/kaizen)

3.4 Uso de las técnicas.

El Lean Manufacturing se materializa en la practica a través de la aplicacién de una
amplia variedad de técnicas, muy diferentes entre si, que se han ido implementado con

éxito en empresas de muy diferentes sectores y tamafios.

Estas técnicas pueden implantarse de forma independiente o conjunta, atendiendo a las
caracteristicas especificas de cada caso. Su aplicacion debe ser objeto de un diagndstico
previo que establezca la hoja de ruta idonea. El nimero de técnicas es muy elevado y
los expertos en la materia no se ponen de acuerdo con la hora de identificarlas,

clasificarlas y proponer su &mbito de aplicacion.

En muchos casos hay un falso debate entre si pertenecen al area de la calidad total, al
JIT o a las nuevas técnicas organizativas. Lo verdaderamente importante es tener los

conceptos claros y la firme voluntad de cambiar las cosas a mejor.

La mejor forma de obtener una vision simplificada, ordenada y coherente de las técnicas
mas importantes es agruparlas en tres grupos distintos. Un primer grupo estaria formado
por aquellas cuyas caracteristicas, claridad y posibilidad real de implantacién las hacen
aplicables a cualquier casuistica de empresa/ producto/sector. Su enfoque practico y en
muchas ocasiones, el sentido comun, permite sugerir que deberian ser de “obligado
cumplimiento” en cualquier empresa que pretenda competir en el mercado actual,
independientemente de si tiene formalizada la aplicacion sistematica del Lean. Una vision
pragmatica del contenido de estas técnicas podria llevarnos a pensar que no se entiende
gue haya tenido que pasar tanto tiempo para que estas técnicas tan coherentes, nacidas
de la observacién de la realidad en las plantas de produccién, a pie de maquina, a la
vista, no hayan sido tomadas en consideracion por muchos técnicos, directivos y

académicos:
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Las 5S. Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de la
empresa a través de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto
de trabajo.

SMED. Sistemas empleados para la disminucién de los tiempos de preparacion.
Estandarizacion. Técnica que persigue la elaboracion de instrucciones escritas o
graficas que muestren el mejor método para hacer las cosas.

TPM. Conjunto de multiples acciones de mantenimiento productivo total que
persigue eliminar las perdidas por tiempos de parada de las maquinas.

Control visual. Conjunto de técnicas de control y comunicacion visual que tienen
por objetivo facilitar a todos los empleados el conocimiento del estado del sistema

y del avance de las acciones de mejora.

Un segundo grupo estaria formado por aquellas técnicas que, aunque aplicables a

cualquier situacion, exigen un mayor compromiso y cambio cultural de todas las

personas, tanto directivos, mandos intermedios y operarios:

Jidoka. Técnica basada en la incorporacién de sistemas y dispositivos que otorgan
a las maquinas la capacidad de detectar que se estan produciendo errores.
Técnicas de calidad. Conjunto de técnicas proporcionadas por los sistemas de
garantia de calidad que persiguen la disminucion y eliminacion de defectos.
Sistemas de participacion del personal (SPP). Sistemas organizados de grupos
de trabajo de personal que canalizan eficientemente la supervision y mejora del

sistema Lean.

En un dltimo grupo se encuadrarian técnicas mas especificas que cambian la forma de

planificar, programar y controlar los medios de produccién y la cadena logistica.

Precisamente son aquellas que se han asociado al éxito de las técnicas JIT en la industria

del automovil y que, poco a poco, dependiendo de la tipologia de producto y sistema

productivo, van aplicandose a otros sectores. En comparacion con las técnicas anteriores

son técnicas mas avanzadas, en tanto en cuanto exigen de recursos especializados para

llevarlas a cabo y suponen la maxima aplicacion del paradigma JIT:
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e Heijunka. Conjunto de técnicas que sirven para planificar y nivelar la demanda de
clientes, en volumen y variedad, durante un periodo de tiempo y que permiten a
la evolucion hacia la produccion en flujo continuo, pieza a pieza.

e Kanban. Sistema de control y programacion sincronizada de la produccion basado

en tarjetas.

Mas alla del poder de estas técnicas, las acciones para su implementacion deben
centrarse en el compromiso de la empresa en invertir en su personal y promover la
cultura de la mejora continua. El pensamiento lea implica una transformacion cultural
profunda, de manera que empezar con un planteamiento modesto basado en pocas
técnicas, incluso solo una, para generar un mini-éxito es la manera correcta de afrontar
inicialmente el conocimiento e implantacion de las otras de las técnicas Lean. De
cualquier forma, cualquier plan de accion debe plantearse a largo plazo, persiguiendo un
cambio cultural que pase a formar parte de saber hacer de la empresa.
(https://api.eoi.es/api_v1_dev.php/fedora/asset/eoi:80094/EOI_LeanManufacturing_201
3.pdf)

3.5.1 Funcién de los almacenes.

Entre los elementos que forman la estructura del sistema logistico, en las empresas
industriales o comerciales, el almacén es una de las funciones que actia en las dos
etapas del flujo de materiales, el abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo
una de las actividades importantes para el funcionamiento de la empresa; sin embargo,
muchas veces fue olvidada por considerarsele como la bodega o depdésito donde se
guardaban los materiales que produccion o ventas requeria. Su dependencia de los
elementos mencionados se basaba en la necesidad de contar con los materiales y por
eso se destinaba a trabajar en él personal de confianza de los dirigentes.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.5.2 Organizacion del almacén.

La manera de organizar u administrar el departamento de almacenes depende de varios
factores tales como el tamafio y el plano de organizacion de la empresa, el grado de

descentralizacion deseado, a variedad de productos fabricados, la flexibilidad relativa de
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los equipos y facilidades de manufactura y de la programacion de la produccién. Sin

embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes

a todo tipo de almacenes:

Recepcion de Materiales

Registro de entradas y salidas del Almacén.

Almacenamiento de materiales.

Mantenimiento de materiales y de almaceén.

Despacho de materiales.

Coordinacion del almacén con los departamentos de control de inventarios y
contabilidad.

(https://www.sintesis.com/data/indices/9788490773376.pdf)

3.5.3 Principios bésicos del almacén.

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para custodiar, proteger

y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa, antes de ser requeridos

para la administracion, la produccion o la venta de articulos o mercancias. Es importante

hacer hincapié en que lo almacenado debe tener un movimiento répido de entrada y

salida, o sea una rapida rotacién. Los siguientes principios son basicos para todo tipo de

almacén:

La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse siempre
bajo la responsabilidad de una solo persona en cada almacén.

El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas de
recepcion, almacenamiento, registro, revision, despacho y ayuda en el control de
inventarios.

Debe existir una sola puerta, o en todo caso una de entrada y otra de salida
(ambas con su debido control).

Es necesario informar a control de inventarios y contabilidad todos los
movimientos del almacén (entradas y salidas) a programacion y control de

produccion sobre las existencias.
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e Se debe asignar una identificacion a cada producto y unificarla por el nombre
comun y conocido de compras, control de inventario y produccion.

e La identificacion debe estar codificada.

e (Cada material o producto se tiene que ubicar segun su clasificacién e
identificacion en pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su ubicacion.
Esta misma localizacion debe marcarse en las tarjetas correspondientes de
registro y control.

e Los inventarios fisicos deben hacerse unicamente por personal ajeno al almacén.

e Toda operacion de entrada o salida del almacén requiriere documentacion
autorizada segun sistemas existentes.

e Laentrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada
a él, y estard restringida al personal autorizado por la gerencia o departamento de
control de inventarios.

e La disposicion del almacén debera ser lo mas flexible posible para poder realizar
modificaciones pertinentes con minima inversion.

e Los materiales almacenados deberan ser faciles de ubicar.

e La disposicion del almacén debera facilitar el control de los materiales.

e EIl area ocupada por los pasillos respecto de la del total del almacenamiento
propiamente dicho, debe ser tan pequefia como lo permitan las condiciones de
operacion.
(https://lwww.scribd.com/doc/87368013/PRINCIPIOS-BASICOS-DEL-ALMACEN)

3.5.4 Tipos de almacén.

El almacén puede ser una empresa manufacturera, distribuidora, o una tienda de

productos de consumo. Los almacenes se pueden diferenciar segun:

Los almacenes pueden estar centralizados o descentralizados. Se da el primer caso
cuando del establecimiento (fabrica) reune en su propia sede todos los almacenes,
mientras que se presenta el segundo caso cuando hay sectores del almacén situados en

otros lugares.
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En cuanto a la conformacion interna, los almacenes pueden estar constituidos por locales
Unicos o por una serie de locales separados o secciones comunicadas. La disponibilidad
de un local Unico obliga a tener reunidos todos los materiales, por lo que su control se
hace mas dificil, especialmente si tal local resulta muy grande y contiene columnas o

estanterias que dificultan la visibilidad.

Organizacion: Desde el punto de vista del movimiento de los materiales podemos
distinguir almacenes con transporte mecanizado (fijo, semi-fijo, moviles) mas o menos

elevado y almacenes sin mecanizacion.

Movimiento de material, el techo: Aquellos que se pueden tener en la intemperie sin
necesidad alguna de proteccién y para los cuales no hay duda alguna sobre su
resistencia a las inclemencias del tiempo. Los que pueden estar a la intemperie con la
condicién de que la estancia sea durante corto tiempo, y bajo particulares sistemas de
proteccion. Los que tienen que ser puestos a cubierto (y aqui se distinguen aun en

condiciones de conservacion.)

Segun las operaciones. Para el ejercicio racional del almacenaje, existen en general,
locales para las siguientes exigencias recepcion de los materiales, los cuales pueden ser
a su vez distribuidos en locales de llegada y estancia eventual (a veces incluso bajo la
responsabilidad del suministrador), en espera de ser registrados contablemente e
ingresados en el propio local de recepcion donde tienen lugar las operaciones de
desembalaje y control (numérico y de control). Espera de las mercancias, antes de la

conformidad de la verificacion.

Desembalaje de los productos, hay casos en que es conveniente destinar locales

separados a tal exigencia.

Almacenamiento propiamente dicho tipo de material la mercancia que resguarda,

custodia, controla y abastece un almacén puede ser la siguiente:
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Almacén de materia prima y partes componentes: Este almacén tiene como funcién
principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes componentes a los

departamentos de produccion.

Almacén de materias auxiliares: Los materiales auxiliares o también llamados indirectos
son todos aquellos que no son componentes de un producto pero que se requieren para
envasarlo o empacarlo. Podemos mencionar los lubricantes, grasa, combustible,

etiquetas, envases.

Almacén de productos en proceso: Si los materiales en proceso o articulos
semiterminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos por la
programacién, se puede decir que estan en un almacén de materiales en proceso.
Almacén de productos terminados: El almacén de productos terminados presta servicio
al departamento de ventas guardando y controlando las existencias hasta el momento

de despachar los productos a los clientes.

Almacén de herramientas: Un almacén de herramientas y equipo, bajo la custodia de un
encargado especializado para el control de esas herramientas, equipo y utiles que se
prestan a los distintos departamentos y operarios de produccién o de mantenimiento.

Cabe mencionar: brocas, machuelos, piezas de esmeril, etc.

Almacén de materiales de desperdicio: Los productos partes o materiales rechazados
por el departamento de control y calidad y que no tienen salvamento o reparacion, deben
tener un control separado; este queda por lo general, bajo el cuidado del departamento

mismo.

Almacén de materiales obsoletos: Los materiales obsoletos son los que han sido
descontinuados en la programacion de la produccién por falta de ventas, por deterioro,
por descomposicion o por haberse vencido el plazo de caducidad. La razon de tener un
almaceén especial para este tipo de casos es que los materiales obsoletos no deben

ocupar los espacios disponibles para aquellos que son de consumo actual.
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Almacén de devoluciones: Aqui llegan las devoluciones de los clientes, en él se separan
y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o entrada a almacén.

(https://www.ractem.es/blog/tipos-almacenes-caracteristicas/)

3.6 Las areas del almacén.

Normalmente una planta manufacturera o una empresa comercializadora deben tener
tres areas en el almacén, como base de su planeacion:
e Recepcion.
e Almacenamiento.
e Entrega.
e Eltamario y distribucion de estas tres areas depende del volumen de operaciones
y de la organizacion de cada empresa en lo particular. Estas pueden estar
completamente separadas e independientes unas de otras, o bien, dentro de un
solo local.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.1 Area de recepcion.

El flujo rapido del material que entra, para que esté libre de toda congestion o demora,
requiere de la correcta planeacion del area de recepcion y de su 6ptima utilizacion.
El espacio necesario para el area de recepcion depende del volumen maximo de

mercancia que se descarga y del tiempo de su permanencia en ella.

El tiempo de permanencia de las mercancias en el area de recepcion debe ser lo més
corta posible, pues el espacio y el costo de operacion depende de la fluidez con que
estas se pasan del vehiculo del proveedor al almacén.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.2 Area de almacenamiento.

En la zona de almacenamiento se estudia el espacio que se requiere para cumplir con
las finalidades del almacén, ya que ello exige realizar las operaciones que forman el ciclo
de almacenamiento, para lo cual es indispensable disponer de espacio suficiente donde

se pueda actuar organizadamente, sin inconvenientes ni tropiezos.
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(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.3 Caracteristicas de la zona de almacenamiento.

El estudio que se haga para elegir una zona de almacenamiento o para distribuir una
zona ya elegida, tiene que realizarse en funcion de tres factores:

e Entidad a la cual se va a servir.

e El espacio de que se dispone.

e Los articulos que en €l se van a guardar.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.4 Principios basicos en el area de almacenamiento.

Primera entrada, primera salida para evitar que los articulos permanezcan mucho tiempo
en almacén sin ser entregados, por cuanto la llegada de nuevas remezas condenan a
las existencias antiguas a continuar en almacén mientras las nuevas son despachadas.
Colocar los articulos de mayor demanda mas al alcance de las puertas de recepcion y
entrega para reducir recorrido y tiempo de trabajo. Reducir las distancias que recorren
los articulos, asi como el personal. Esta es una manera de reducir los costos de la mano
de obra. Reducir movimientos y maniobras. Cada vez que se mueve una mercancia hay
una ocasion mas para estropearla. Prohibir la entrada al area del almacén a personal
extrafio a él. Solo se permitira ingreso al personal autorizado. Controlar las salidas de
mercancia del area de almacenamiento a través de documentacion adecuada. Llevar
registros de existencias al dia.
(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.5 Eliminar el papeleo superfluo.

Reducir el desperdicio de espacio, disefiando la estanteria con divisiones a la medida de
lo que se almacena. El area ocupada por los pasillos respecto a la totalidad del area de
almacenamiento debe representar un porcentaje tan bajo como lo permitan las
condiciones de operacién. El pasillo principal debe recorrer a lo largo del almacén. Los

transversales perpendiculares al principal, deben permitir el facil acceso a los casilleros,
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bastidores o pilas independientes de articulos. El punto de recepcion debe estar ubicado

en el extremo del pasillo principal y el punto de distribucion en el opuesto.

(http://bibing.us.es/proyectos/abreproy/4642/fichero/Tomo+l.+Introduccion+y+antecede

ntes%252FCapitulo+3.+Organizacion+del+almacen.pdf)

3.6.6 Area de entrega.

La mercancia que ha sido tomada del area de almacenamiento y llevada al area de

entrega debe:

Ser trasladada con el medio mecénico mas adecuado.

Ser acompafiada de un documento de salida, una nota de remision o una factura.
Ser revisada en calidad y cantidad, mediante el cotejo de la mercancia con el
documento de salida.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.6.7 Procedimiento de Entrada v salida del almacén.

Diagrama de flujo para control de entradas de productos comprados.

Presenta en planta productos a entregar: refacciones, equipos, material.

El almacenista recibe: Factura y/o remision y/o copia de pedido. Segun sea
requerido se hace entrega "Acta de Inspeccion”

Con la informacién recibida se corrobora contra el pedido proporcionado por el
Jefe de Administracion o Direccién de Suministros y Logistica.

Verifica que el producto cumpla con especificaciones, sefialadas en la requisicion.
En el caso de productos muy especificos se informa al area responsable, para
gue realice la inspeccion o designe al personal, para liberar el producto, firma de
inspeccion en el formato "Entrada de almacén”

Con el producto liberado se registra su entrada. Resguarda los registros durante
1 afio y posteriormente son destruidos.

El almacenista identifica (cuando sea practico) y da localizacion al producto de tal

forma que se evite su deterioro hasta su salida de almacén
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Diagrama de flujo para control de salidas de almacén.

e Se solicita a almacén, sus necesidades de materiales, equipos o herramientas, ya
sea para resguardo o para préstamo.

e Se verifica en la lista de inventarios, cual es la existencia. En caso de que no se
encuentre con el producto en Stock.

e Se elabora la solicitud en el Formato de "Salida de Material" o "Resguardo de
Herramientas y/o Equipos”, segun corresponda. El producto se le entrega al
solicitante quien firma de recibido, registra su salida en el sistema. Se resguarda
los registros durante 1 afio, posteriormente pueden ser destruidos.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.7 Problemas en los almacenes.

Son varios los problemas que pueden derivarse de la escasa disponibilidad de locales,
o el hecho de que estos sean poco racionales o inadecuados a las exigencias de la
empresa. Para los almacenes de productos terminados y de materiales son igualmente
validas analogas consideraciones. El llenado excesivo de los locales puede causar dafio
a los materiales y aumentar la eventualidad de reclamos y devoluciones por parte de los
clientes. Puede hacer dificil la rotacion de los materiales, favoreciendo la acumulacion
de mercancias superadas y de dificil venta. Puede también ser inoportuna la atencién de
los pedidos, lo creard dificultades a la organizacion de las ventas.

(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.7.1 El espacio v el personal son insuficiente.

Muchas veces se deja que se vaya acumulando trabajo con el fin de liquidarlo en un
momento determinado; la plantilla del personal se dispone en funcidn de estas
necesidades extremas, con lo cual lo Unico que se consigue es que en los momentos de
menos trabajo se produzca una situacién de bajo rendimiento que ocasiona costos y

gastos perfectamente evitables.
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(https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica)

3.7.2 El personal es incapaz por falta de entrenamiento.

Con demasiada frecuencia hay que recorrer trayectos y pasillos trazados sin obedecer
ningun tipo de sistema y muchas veces se van atendiendo los pedidos recogiendo de
manera memorista o segun el parecer del operario. Asi se originan trayectos largos se
inttiles ademas de la necesidad de mayor tiempo de aprendizaje para acostumbrarse a
esta carencia sistematica.
(https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/gesti%C3%B3n-de-almacenes/dise%C3%B10-y-layout-de-almacenes-y-
centros-de-distribuci%C3%B3n/)

3.7.3 El almacén estad mal localizado o existe una mala distribucion.

En el almacén se espera demasiado tiempo, se espera por ejemplo con los documentos
relacionados con los pedidos y que tiene que venir de las oficinas, esperan los medios
de transporte, la carga y entrega de los productos solicitados. Estos tiempos prueban
una mala organizacion. Deficiente colocacion de la mercaderia que dificulta la

localizacion rapida para acomodar y/o surtir la demanda.

Equipo de almacenamiento inadecuado, obsoleto o en mal estado. Equipo de manejo de

materiales insuficiente o inadecuado.

Agregar el afio en que los autores de los fundamentos tedricos hicieron la aportaciéon o
publicacion.
(https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/gesti%C3%B3n-de-almacenes/dise%C3%B1o-y-layout-de-almacenes-y-
centros-de-distribuci%C3%B3n/ https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-

almacenes-y-logistica)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

41. Procedimiento vy descripcion de las actividades realizadas.

El problema que tenemos es la perdida de materiales por mala localizacion de ellos, esto
es debido a que no contamos con HOE (Hojas de operacion estandar), o MPI
(Manufacturing Process Instructions) en el area de recibo P en la empresa Flex, por lo
cual es que se tiene la pérdida o un dato de existencia no real. Esto nos lleva a impactar
con paros de lineas que son causantes de perdidas monetarias para la empresa.

Con este proyecto se pretende el cumplir con cada uno de los objetivos establecidos
para crear un manual de localizaciébn de materiales, definiendo las técnicas de las 5s,
Estandarizacion y Control visual. por lo que se realiz6 un procedimiento con la ayuda de

las herramientas Lean para asi cumplir con cada uno de nuestros objetivos.

Elaboracién de check list, para la implementacion de las 5s.
El check list contendra lo siguiente: Numero de rack, Nombre del personal responsable,
Turno al que pertenece, Nomina, Operacién en la que esta, A quien le reporta, Dia en

gue se realizd, Numero de bahia, Quien audito y Hallazgos encontrados.

El check list sera pegado al principio de cada rack esto nos ayudara como comunicaciéon
visual, el objetivo de esto es facilitar a todos los empleados el conocimiento del estado
del sistema y del avance de las acciones de mejora. (ver figura 4.3 en anexos). formato de

check list para la realizacion de 5s.

Esta actividad se realizar4 al inicio de turno por lo cual el check list sera llenado

correctamente con los puntos que de piden.

Esto nos ayudara a tener una mejor vision y control de los items localizados, con el fin

de obtener un flujo optimo en el proceso de entradas y salidas de ellos y evitar sus

32



pérdidas. El rack esta compuesto de estructuras metalicas las cuales cuentan con bahias

enumeradas para un mayor control de localizacion.

Elaboration de MPI (Manufacturing Process Instructions).

El MPI contendra lo siguiente:

Fecha de edicion, quien lo origino, nombre de la operacion, cliente, ID del elemento,
descripcion del producto, numero de parte, pagina, herramienta logos internos
necesarios, medidas de seguridad salud y medio ambiente, pasos a seguir para la
realizacion de la operacién y nombre del EPP requerido. Formato de MPI (Manufacturing
Process Instruction).

Quedaran documentados los pasos o secuencias del sistema de localizacion.

Para la elaboracion del MPI, utilizaremos el formato AGU-DCM4005-00 Rev. C, de FLEX.

(ver figura 4.4 en anexos). (Manufacturing Process Instruction).

El MPI sera enviado mediante la plataforma FlexQ, a revision, asi mismo se llevara a
cabo el entrenamiento con todas las personas involucradas, realizando también la
documentacion necesaria, la cual consiste en un Try Out al personal, y el registro de los
mismos en el formato correspondiente proporcionado por recursos humanos.

(ver figura 4.3 en anexos). (Formato de asistencia a cursos de capacitacion).

Realizado el entrenamiento, se entregara el MPI, y el formato de capacitacion a Recursos
Humanos, para que este departamento del seguimiento necesario del personal calificado
y certificado para realizar las actividades que involucra el sistema de almacén recibo

operacion de localizacion.
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4.2 Cronograma de actividades

Actividades

AGOST

SEPTIEMBR
E

OCTUBR
E

NOVIEMBR
E

DICIEMRB
E

1.-Definicién de
objetivos

2.-
Reconocimient
odela

situacion actual

3.- Controlar y
mantener la
mejora

realizada

4.-
Entrenamiento
y entrega de

proyecto

5.- Medicién y

reporte final
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CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1. Resultados.

Después de aplicar la metodologia presentada en el capitulo IV, se evidencio y
documento la implementacion del proceso de localizacién de materiales, asi como la
carga a Flex Q.

Una vez documentado el MPI y realizado el entrenamiento en la operacion, se le dio

“dispose” a las copias controladas de la revision en Flex Q en forma inmediata.

El punto més importante que marco la diferencia fue la realizacion diaria de las 5s esto
nos ayudo a tener una mejor vision de las localidades disponibles para la pronta
localizacion de materiales, y con ello mantener el semaforo que mide los métricos de
material, en cero rojos esto significa que no hay material perdido ni mal localizado de la
linea recibo P (ver figura 5.6 en anexos). Se muestra como va disminuyendo los nimeros

perdidos. De estar en 471 rojos logramos tener el semaforo en 0 rojos.

5.2. elaboracion de check list.

Para realizar la elaboracion del check list de implementacién de 5s, fue necesario el

involucramiento de diferentes departamentos para dar su punto de vista de cada uno

35



Asi que se realizé una junta donde se mostro el check list para con ello llegar aun acuerdo
y poder realizar lo ya mencionado. (ver figura 5.7 en anexos). Muestra check list ya llenado
con la actividad realizada.

Los departamentos involucrados fueron, gerencia, produccioén, calidad y seguridad.

Las bahias y localidades anteriormente se encontraban en completo desorden, cajas
rotas aplastadas, material en el piso sin tarima sin identificacion (fifo) no
correspondientes a la localidad dependiendo el proyecto. Todo esto se derivo por tener

personal sin entrenamiento y no contar con un programa de 5s.

(ver figura 5.8 en anexos). se muestra como se encontraban las localidades desordenadas
antes de la implementacion del programa de 5s. los materiales fueron reubicados en su
rack correspondiente, las cajas dafiadas fueron cambiadas por cajas nuevas, se ordend

por tamafos, pesos se alinearon que no sobresalieran el rack. (ver figura 5.9 en anexos).

5.3. Elaboracién de MPI (Manufacturing Process Instructions).

Se documento el procedimiento y la implementacion del proceso de localizacién de
materiales MPI (manufacturing process Instructions), donde todo lo presentado en el
procedimiento y resultados se menciona, para su precisa ejecucion.

Se muestran las paginas de las que consto el MPI (ver figura 5.10 en anexos).

Asi como la hoja de entrenamiento al personal involucrado, de los tres turnos que se
trabajan en la linea de recibo P (ver figura 5.11 en anexos).

Al estar ya documentado y en sistema el MPI del correcto sistema de localizacion, y
realizar los entrenamientos correspondientes, se entrega a produccion y planeacion el
proyecto, quienes tendran que dar el seguimiento apropiado al sistema, asi como las

observaciones y/o comentarios para mejorarlo.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

6.1. Conclusiones del Proyecto.

La importancia de un buen funcionamiento de un almacén es la base de toda la logistica
interna entre clientes internos de una empresa hasta externos; esto porque se debe tener
un dato preciso para generar la alerta de la falta de un material, y asi mismo el
comenzarlo a producir o en su caso comprarlo. Es vital la existencia de estas alertas ya
que, sin ellas, estamos a “ciegas” produciendo, sin saber en qué momento podriamos

tener un inventario critico.

Al término del presente reporte me es muy satisfactorio el haber implementado un
proyecto que realmente sea funcional para los requerimientos del &rea y sobre todo de
la empresa. Es importante el mencionar que el proyecto no fue costoso, ya que se ocupo
material de papeleria para la creacidon de identificaciones, impresion de MPI, hojas de
entrenamiento, entre otros, lo cual no es costoso, asi como la fabricacion de los tableros

para los check list de 5s.

Como conclusion me gustaria mencionar que la aplicacion de los conocimientos
adquiridos en la formacién académica y los adquiridos en la practica al mismo tiempo, es
de suma importancia, ya que aprendes a ver y analizar los problemas que presentan a
diario las lineas, descubres que el impacto que se tiene es sumamente monetario para
la empresa, pero el haber implementado el MPI me llena de satisfaccion absoluta ya que
involucras a varios departamentos para que se den cuenta de lo que realmente esta
sucediendo y en base a ello logramos la implementacion de actividades que no le daban
la importancia que debe tener con es la realizacion de las 5s, ya que con esto se obtienen
resultados planeados u objetivos especificos; y asi mismo a experiencia de los
profesionistas que implementan este tipo de proyectos, se va nutriendo para futuros

retos.
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Project Conclusions.

The importance of a good functioning of a warehouse is the base of all the internal
logistics between internal clients of a company until external; This is because you must
have a precise data to generate the alert of the lack of a material, and to begin to produce
it or to buy it. The existence of these alerts is vital since, without them, we are "blind"

producing, without knowing at what time we could have a critical inventory.

At the end of this report it is very satisfactory for me to have implemented a project that
is functional for the requirements of the area and especially of the company. It is important
to mention that the project was not expensive, since stationery was used for the creation
of identifications, printing of MPI, training sheets, among others, which is not expensive,

as well as the manufacture of boards for 5s check list.

In conclusion | would like to mention that the application of the knowledge acquired in
academic training and those acquired in practice at the same time, is of the utmost
importance, since you learn to see and analyze the problems that the lines present daily,
you discover that the The impact you have is extremely monetary for the company, but
having implemented the MPI fills me with absolute satisfaction since you involve several
departments to realize what is really happening and based on that we achieve the
implementation of activities that they did not give him the importance that he must have
with is the realization of the 5s, since with this they obtain planned results or specific
objectives; and also to the experience of professionals who implement this type of

projects, it is nourished for future challenges.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

7.1 Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Aplique la capacidad de tomar decisiones, ante un problema o cualquier mejoramiento

del area en la cual estoy laborando.

Desarrolle la facilidad para trabajar en equipo esto me facilito mucho en los objetivos
planteados y métricos de trabajo.

Desarrolle la capacidad de comunicarme facilmente tanto verbal como escrita.

Disefie, e implemente nuevos proyectos empresariales sustentables, para promover el

desarrollo del personal operativo.

Implemente planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del
entorno laboral, como dar platicas de los 5 minutos de seguridad, sobre la importancia
gue tiene el usas su equipo de proteccion personal y los impactos que tiene si no lo

usameos.

Desarrolle la habilidad de administrar personal, detectar los desperdicios que se

encuentran en mi area de trabajo y eliminarlos.

Desarrolle la habilidad de detectar los cuellos de botella, mover a mi personal operativo
con la finalidad de cumplir con las metas planteadas de mi area de trabajo.

Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un

liderazgo estratégico y un compromiso ético.

Aplica las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.
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Dirijo equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.
Delego actividades necesarias para facilitar el trabajo tanto mio como el de mi personal

operativo.

Gestione la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque orientado a

procesos para incrementar la productividad.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

8.1. Fuentes de informacion.

Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V.

https://leansolutions.co/conceptos-lean/lean-manufacturing/

https://es.slideshare.net/slides eoi/lean-manufacturing-conceptos-tcnicas-e-
implantacin)

http://kailean.es/los-5-principios-del-modelo-lean-la-clave-del-exito/ Bounine J, Suzaki K.
(2989.). Introduccion. En EOI Lean Manufacturing (9-30). Barcelona.: Masson, S.A)

(https://www.leadersummaries.com/ver-resumen/kaizen)

https://api.eoi.es/api vl dev.php/fedora/asset/e0i:80094/EOI LeanManufacturing 2013
-pdf

https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica

https://www.sintesis.com/data/indices/9788490773376.pdf

https://www.scribd.com/doc/87368013/PRINCIPIOS-BASICOS-DEL-ALMACEN

https://www.ractem.es/blog/tipos-almacenes-caracteristicas/

https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-almacenes-y-logistica

http://bibing.us.es/proyectos/abreproy/4642/fichero/Tomo+|.+Introduccion+y+anteceden

tes%252FCapitulo+3.+0Organizacion+del+almacen.pdf
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https://www.sintesis.com/data/indices/9788490773376.pdf
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http://bibing.us.es/proyectos/abreproy/4642/fichero/Tomo+I.+Introduccion+y+antecedentes%252FCapitulo+3.+Organizacion+del+almacen.pdf

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gesti%C3%B3n-de-almacenes/dise%C3%B1lo-y-layout-de-almacenes-y-
centros-de-distribuci%C3%B3n/

https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/gesti%C3%B3n-de-almacenes/dise%C3%B1lo-y-layout-de-almacenes-y-

centros-de-distribuci%C3%B3n/https://es.slideshare.net/harlyvasquez9/libro-

almacenes-y-logistica
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CAPITULO 9: ANEXOS

¥ ¥ Beneficios de la implantacién Lean
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b
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3 : £ 2 3
Fuente: Estudio 300 empresas Aberdeen Group, 2004
GRAFICO 3.1.- Resultado de un estudio realizado por Aberdeen
Groa entre 300 empresas.
¥ Origen y evolucién de los principios Lean
JIT JWO Lean
Reduccion productoencurso  Trabajadores Jidoka
multidisciplinares
Flujo continuo Calidad en el puesto Calidad Total
Reduccion tiempos de entrega Mantenimiento en el puesto Mejora continua
Reduccion tiempos de Mejoras del puesto de trabajo  Compromiso direccion y
fabricacion empleados

Fuente: Elaboracion propia.

TABLA 3.1- Origen y evolucion de los principios Lean.
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LEAN MANUFACTURING

FIGURA 3.1- Casa Lean Manufacturing.
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¥ ¥¥ Excelencia en las operaciones: La mejora continua

Los 10 puntos clave del espitu Kaizen

Abandonar las ideas fijas, rechazar el estado actual de las cosas.

En lugar de explicar los que no se puede hacer, reflexionar sobre cémo hacerlo.

Realizar inmediatamente las buenas propuestas de mejora.

No buscar la perfeccion, ganar el 60% desde ahora.

Corregir un error inmediatamente e in situ.

Encontrar las ideas en la dificultad.

Buscar la causa real, plantearse los 5 porqués y buscar la solucion.

Tener en cuenta las ideas de diez personas en lugar de esperar laidea genial de una sola.

0[P [N [0 w8

Probary después validar.

10. La mejora es infinita.

Fuente LeanSis.

FIGURA 3.2 -10 puntos clave del espiritu Kaizen.

Vo wiy Eepuecatie S Mestarwr ¢ v y Lemgneis

Ce— -

Rack # 35 Mg

= e Se———— g

o

FIGURA 4.3- formato de check list del programa de 5s.
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FIGURA 4.4 — formato de MPI a implementar.
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FIGURA 4.5 -formato de lista de entrenamiento a implementar.
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FIGURA 5.6 -semaforo de métricos

Total Lines
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FIGURA 5.6 -semaforo de métricos
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FIGURA 5.6 -semaforo de métricos
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FIGURA 5.6 -semaforo de métricos
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Genersted Today

0
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Total Lines Caneratod Today Cursad Today Warehouse
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FIGURA 5.6 -semaforo de métricos

Rack # 25

— S - —

FIGURA 5.7 -check list ya llenado con la actividad
realizada
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FIGURA 5.8 -localidades y pasillos antes de las 5s
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FIGURA 5.9 -localidades y pasillos después de las 5s
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flex

AGU-DCHAIS MR, ©
FECHA DE EDICION : On file-Flex®
ORIGINADOR : Claudia Montoya
OPERACION : Localizacion de materiles

MPI

INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

CLIENTE : Todo:
IDJELEMENTO : GEN-NI-REQO00N-E
DESCRIPCION DEL PRODUCTO : Almacén
HO.DE PARTE Todos

PAGINA -

1

A Tec

Asegirese que el material no esté dafiado, cualquier
duda notificarsela al supervisor. Es resporsabilidad del
localizador confirmar y asegurar que su transaccitn se
halla realizado con éxito.

|:| OPERACION

1.- Tomar «l material del ried correspandiente, colocarlo
en su carro rodante para desplazarse al pasillo
correspondiente. Fig. 1
2.-Tomas & PDT & ingresar a la aphcacion de BAAN V.

e 2

Angresar usuario y pasword te ko pedira al abrir la
aplicacion. Fig

4.- al ingresar el usuario y pasword dar enter y
sutomiticamente sparecerd la compaidiia 305 [compadiia
sutomitica de Flex Ags). Fig. 4

5.- ya dentro de | aplicacion Baan seleccionar la opcidn
1 que es stack transfer Fig. 5

6.- Escanear el cadigo de barras del nimero de parte 3
localizar, ef nimero de parte lo encontraras en ks
etiqueta fifo que trae la caja del matrial. Fig. 6

@
VERIFICACOION
validar que en la caja este en buen estado y con su fifo
correspondiente. verificar que al escanear ¢l cédigo que
la infoemacian sea la correcta,

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIEN)|

Uzar ¢l cabello corto o recogido, no uzar cadenas, anillos,

OPERACION |

B

S e e e Herramientas Fquipo de proteccié] Materiales
estacién en horaz no productivas. Item Nim. de Hta Descripcién Torque Item _|Cantidad Mo. de Parte | Descripcién
FRSur S aguo0 48 peaicidn _ 1 1 PDT A A N 1 NiA A A
S e [ AR FOGANTE L,‘\ O Q=T
5 contenedones 36 o arwd y correctaments {oapd, cartas / plistice) 3 1 PLUMA NiA ™ 3 MiA MiA Ni&
s 1 BEAL DE EITACOR N4 4 NiA NiA N4

FIGURA 5.10 -MPI desarrollado e implementado.
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flex

AGU-DCHANS N Rre. €
FECHA DE EDICION :  On file-Flex@
ORIGINADOR : Claudia Montoya
OPERACION : Localizacion de materiles

MPI

INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

DESCRIPCION DEL PRODUCTO : Almacén

CLIENTE : Todo:
ID/ELEMENTO : GEN-NI-RECO001-E

NO.DE PARTE Todos

PAGINA -

2 DE

|

A Tec

Asegirese gue el material no esté dafiado, cualguier
duda notificirsela ol supervisor. £ respansabilidad del
localizador confirmar y asegurar que su transaccitn se
halls realizado con éxito.

L__I OPERACION

7.- Al escanear el numero de parte pedird el banco o
atancen, (304RYY banco dnico del alancen P Flex Ags).
Fig.7

8.- Después de paner el alancen nos indicard que
seleccionemas de que localidad se movers el ndmero de
parte {para checar de donde vamos a jalar el salda del
nimero de parte entrar & FUNC-D aceptable en esta
opcidn). Fig.8

9.- Después de selecoionar la localidad nos pedird ef
DATE (es el stackpaint o sefeccionar la fecha y hora) Fig.9

10.- después de haber sefeccionado la localidad y el
stackpaint nos pedird que ingresemos QTY (cantidad del
material a maver |, Mucho cuidado nos pedird
nuevamente almacén o banca el cual seleccionaremas el
mismo almacén que seleccionamos @n paso 7, (304RYY
banca Gnico del alancen P Flex Ags). Fig. 10

VERIFICACCION
validar que en | caja este en buen estado y con su fifo
correspandiente. verificar que al escanear ef codigo que
ta informacion sea la correcta,

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIEN|

Uzar ¢l cabelle corto o recogido, no uzar cadenaz, anilloz,
pulzeraz, mangas sueltas u otroz objetos que pueden ser
factor de riczgo durante la operacién, apagar la luz de zu
eztacién en horaz no productivas.

Utifzar come eguipo de protecdion

-

5o detrd disgosicon los residacs guseradas durasse su operacon en
senodores de 4 bred y correctaments {oapel, cartas | plastice)

e, Bata antieatatics

4do de seguridad antie:

[ operacon | l’

B L L

Herramientas Equipo de protecciér] Materiales
Item Nim. de Hta Deseripcién Torque Item _|Cantidad Mo. de Parte | Deseripcién
1 1 PDT NiA [ A l 1 & [N [N
2 1 CARRO RODANTH N& m 0 L} 2 N& N& A
3 1 PLUMA Ni& (o 3 Ni& Ni& IS
4 1 BEAL DE BITACOR N& 4 N& N& NiA

FIGURA 5.10 -MPI desarrollado e implementado.
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MPI

AGU-DCHAS I Ree. ©
FECHA DE EDICION :
ORIGINADOR :
OPERACION :

A Tec

On file-Flex@
Claudia Montoya
Localizacion de materiles

INSTRUCCION DEL PROCESO DE MANUFACTURA

GEN-NI-REQ000N-E
DESCRIPCION DEL PRODUCTO : Almacén
NO.DE PARTE Todoz

Asegurese gue el material no esté dafiado, cualguier
duda notificirsela al supervisor. Es respansabilidad del

localizador confirmar y asegurar que su transaccitn se
halla realizado con éxito.

O

OPERACION

11.- Finalmente nos pedird la localidad & ks cual se
ingresard el ndmera de parte a localizar. Fig.11

12.- Después de haber ingresado s localidad y estar
seguros del movimiento & realizar daremas un enter para
i el movirmi dind: un numera de
transferenta. Por ejemplo: STRFO0SIE30 Fig.12

13.- Par ultimo se anata en | hoja de localizacion
numero de parte, cantidad, localidad y transferenda del
material localizado. Fig.13

VERIFICACCION

walidar que en s caja este #n buen estado y con su fifo

carrespandiente, verfficar que al escanear ef codigo que
La informacién sea la correcta.

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIEN|

Uzar ¢l cabelle corto o recogide, no uzar cadenas, anillos,

pulzeraz, mangas sucltas u otros objetos que pueden ser

factor de riezgo durante la operacién, apagar la luz de su
astacién en horaz no productivas.

| uiszar come eguipo ée protecciin

rom Warahouse ; 30ARYY
<>

rom Lo
MEC IDOM

et

TY 1

eo%:
20/11/2019 2Z3:RI-02
Q>

100

& wWarshouse 304RYY

o Loc*:

«

33AnA _C2

y
N

(m{l(tl'munu.t.m.

PAGIN

3 DE

[

3019 233310
@) 19

!

2

Calzado du seguridad sntiestisce, Bats antietatics
So detwrd dispesicon los residacs g

dot duraste su operscon en
108 contenedores de v Brwd ¥ correctamente

te {papel, carton / plastice)

FIGURA 5.10 -MPI desarrollado e implementado.
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Herramientas Equipo de p io Materiales
Item Nim. de Hta Deseripcién Torque Item _|Cantidad Mo. de Parte | Deseripcién
1 1 POT N ¥ 1 [JTES s [JT2S
2 1 CARRO RODANTE [Ty O 2 s T2 [ JTES
3 1 PLUMA [T = 3 [T N [JT2S
4 1 REAL DE EITACOA Ni& 4 Ni& Ni& NA




bttt fepprind

FIGURA 5.11 -hojas de entrenamiento llenas, con el
nombre de los localizadores de los tres turnos
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9.1. Anexos

flex.

Aguascalersac Mgs 2 15 d» Agosto del 2019

MATL HUMBERTO AMBRIZ DELGADILLO
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

ATENCION A: LIC. MARIA MAGDALENA CUEVAS MARTINEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTE DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
PRESENTE
ASUNTO: Aceptacion de Residencias Profesionales
Por medio del presente, me permito informar a usted que o (la) C. CLAUDIA GABRIELA MONTOYA VALADEZ

alumno(a) de la camera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL de! INSTITUTO TECNOLOGICO DE
PM&MMH&WA!&W.“WMQ‘&”M

mmmmwuac.v.omunmmm
al u;mrmmmmm-aduauo-r.mm

al mmmmrmmmmmum.ma 19 de Agosto del 2019

al 6 de Diciembre del 2019.
&mnmawawmumnmwmummum«

Aguascahentes, Aguascalentes

Quedo a sus drdenes para cualquier aclaracion.

f! ex = P-A Andeso R’é"’jﬂe
RECURSOS HUMANOS

Ccp. Interesado, Expediente e Insitucidn.
m.mmummmmc’.m I TelS24429107100 | www iiextronics.com

Scanned with CamScanner

FIGURA 9 -Carta de aceptacion

59



flex.

Mm.aaamumn

MATL HUMBERTO AMBRZ DELGADLLO
mnammnow:zmnem

ATENCION A: LIC. MARIA MAGDALENA CUEVAS WARTINEZ
JEFA DEL DEPARTAMENTE DE GESTION TECNOLOGICA ¥ “INCULACION

PRESENTE
Asunto: Lderacion de Residencias Profesonaies

wmumumw--—eudmcmmmu
vmmuammaumamgcm
muquWumea
control  A151050552 termind safisfactoriamente sus Residencias Profesonales en Flextroncs
Manutacturing Aguascalientes SA de CV Quien tene come representante de 13 empresa al Lic. Juan
FMMMMMC\UUUQW"'.MW‘
ING. MARIA EUGENIA NATALI RAMIREZ LOERA, quien fue su asesor mterno, cubriendo un total de
500 horas.
am-m.wummuuwmmiu-nhm
de Aguascalientes Aguascafentes

gmex | N

P A Andeis 2
HAOS = .
Director,

Ccp. Interesado, Expedients e InsStucidn

Boulevard a Zacstecas Km 9.5, Jesis Maria, Aguascalierties Mésico CFP. 20000 | Tl S22489%7T300 1 www Siextonics com

FIGURA 9.1 -Carta de liberacion.
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e Formato para Cata de Presentacdn Yy TecNM-AC-PO-004-03
- Agradecimiento de Residencias Prof jes por | CONO

“ competencias Revision: 0
A. Referenca a ta Norma 1SO 80012015 7.5.1 Pagina: 1 do 1

Pabeldn de Aneaga. Ags 19 Agosto 12019

Asl mi=mo, hacemos JESYO sin BraceciTEeniO POr SU buena AIEPOSICION colaborackdn para
nuestius estudiantes, mmmth“mmﬁ:&mm&:
el cor ¥ el tabojo en el campo de accion en ef que se desenvolveran como futuros

ATENTA ‘
EDucacion | b=
MA. E IO TRCMO0D 08 Mgz
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y Seraen, ——
¥ VIO ATt

TecNM AC-POD04-03
Rev. C©

FIGURA 9.2 -Carta de presentacién y agradecimiento.
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