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3. Resumen.

El almacén, es clave primordial para la “cadena de abastecimiento” de cualquier
organizacion, por eso mantenerlo bajo control por medio de un proceso de
automatizacion puede hacer la diferencia. Los procesos logisticos necesitan innovar
cada dia mas dentro de la tecnologia, los sistemas de almacenamiento estan
evolucionando hacia la automatizacion y cada vez requieren mas inteligencia digital,
gracias al uso de software y maquinaria automatizada, las organizaciones tienen la
posibilidad de mejorar la calidad y eficacia en sus sistemas de almacenamiento y ademas

permitiendo la reducir el riesgo de mermas y de accidentes laborales. (Pérez, 2013).

Es por ello que el presente proyecto busca gestionar el proceso de recibo de materiales
en la planta CPM1 de la empresa Marelli, con el objetivo de automatizar el proceso de
entradas de materiales, para agilizar y optimizar las operaciones de recibir, tramitar,
inventariar y embarcar las mercancias y lograr una buena distribucion efectiva con menos
margenes de devolucion y correcto abastecimiento generando en las operaciones mayor

rentabilidad.

Se realiz6 un analisis detallado del procedimiento de entradas de materiales y areas de
almacenamiento por medio de un diagrama de flujo, permitiendo determinar el tipo de
sistema de software que se utilizara para su implementaciéon en el area de manejo de
materiales, a lo cual surge la necesidad de replantear totalmente el concepto de recibo
de materiales dejando de ser un lugar de resguardo, carga y descarga de un
procedimiento convencional, este andlisis conlleva a mejoras al momento de su
implementacion en sus areas operativas y que van de la mano con el apoyo de la

tecnologia.

Se realizaron mejoras continuas en areas de manejo de materiales con ayuda de la
metodologia 5°s buscando siempre su mayor funcionalidad y orden dentro de las areas

operativas, manteniendo el flujo de las operaciones de la manera mas optima.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La decision de gestionar un almacén y recibo de materiales para su automatizacion, no
solo debe basarse en condiciones financieras, sino también en todos los aspectos que
impacten en las operaciones que implican a la hora de abastecimiento. Sus procesos,
logistica y forma de trabajar deben apoyarse de la tecnologia para hacer las operaciones

mas rentables y mejor funcionamiento dentro de una empresa.

Se sabe que el area de almacén es una parte fundamental de la empresa ya que genera
mAas gastos y costos, si no se encuentra en condiciones 6ptimas y eficientes dentro del

area operativa funcional.

Es por eso que la determinacion e iniciativa de automatizar los procesos de entradas de
material en el area de manejo de materiales en la planta CPM Al Aguascalientes, como
intermediario y proveedor principal la empresa Nissan busca establecer la correccion y
mejoras en el rendimiento de su personal y resultados en la logistica de requerimientos
de materiales, asi como la satisfaccion del cliente que es un factor que influye en nuestra
calidad y servicio de nuestros productos, donde nuestra politica de calidad consiste en

ser el numero uno a nivel mundial para satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

El desarrollo de este informe técnico parte de la situacion que tiene de buscar la forma
mas viable de tener bajo control las entradas de materiales para mejorar los procesos y
abastecimiento de materiales en las estaciones de trabajo del ensamble del tablero y

cumplir con los requerimientos de nuestros clientes internos.

Actualmente nuestra forma de operar en recibo de materiales se hace de una forma
manual por medio de un operador que recibe las facturas de los choferes que tienen el
material para entregar y que produccién va autorizando para descargar en 1o que en

muchas ocasiones no se tiene la certeza del material que se esta recibiendo en ese



momento, causando faltantes de material e incumplimiento, ademas de no tener un
inventario Optimo y sano para actuar con tiempo y evitar varios errores que pueden
causar paros de linea de produccion y afectar directamente la productividad de nuestros

clientes.

6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo

del residente.

En 2018, la empresa Calsonic Kansei y la empresa Magneti Marelli originaria de
Alemania anunciaron que unirian fuerzas para crear una industria con el objetivo de
lograr la 7 2 posicion dentro de los proveedores que existen en fabricacion de partes y

componentes automotrices, generando mas ventas y la satisfaccién de sus clientes.

Durante sus 80 afios de historia, Calsonic Kansei construyé una reputacion lider en
calidad y excelencia en la fabricacion (Monozukuri). Desde su base en Japon, Calsonic
Kansei expandi6 sus operaciones en Asia y Europa para convertirse en un actor lider en
el campo de la experiencia interior (modulos de cabina / interiores), sistemas de control

de clima, intercambio de calor y compresores.

Fundada en la década de 1900, Magneti Marelli se hizo conocida como pionera dentro
de la industria del motor por su contribucién a la movilidad inteligente y sostenible.
Durante sus 100 afios de historia, sirvio a clientes desde su base en lItalia, aumentando
sus operaciones en Europa, América del Norte y del Sur, India y China para convertirse
en un jugador lider en el campo de la iluminacion, la electrénica, el tren motriz y los

deportes de motor.

En 2019, MARELLI se formd oficialmente. La unidn de estos dos gigantes industriales
fue reconocida por reunir una experiencia industrial excepcional y una herencia unica.
No solo las dos empresas eran muy complementarias en términos de sus lineas de
productos combinadas, sino también en la huella geogréafica. La formacién de Marelli

presentd una union de calidad e innovacion, para crear un nuevo actor global.



Se muestra enseguida una imagen de la historia de Marelli. Ver la figura 2.1

Figura 2.1 Historia de Calsonic y Marelli Magneti

Calsonic Kaisen Y Magneti Marelli se unen en mayo de 2019 bajo una nueva marca
mundial, MARELLI, como parte de la estrategia de la empresa combinada para competir
a escala global, dando un paso importante en la integracion de las dos empresas

posicionando a Marelli para competir alin mas globalmente.

La marcay el logotipo de Marelli se dieron a conocer en 2019.

El logotipo rinde homenaje a la larga historia de innovacion y excelencia en la fabricaciéon
gue ha traido el éxito a la empresa y a sus clientes, al incorporar los colores corporativos
de Calsonic Kansei (azul claro) y Magneti Marelli (azul oscuro). El logotipo esta formado
por dos formas geométricas que simbolizan la precision de la ingenieria y el saber hacer
tecnologico de la empresa. Ademas, las dos formas son flechas que apuntan hacia arriba
gue significan progreso y futuro, mientras que su union significa la combinacién de dos
poderosas empresas que se unen como SOcCios en un espiritu colaborativo.



Con una presencia global, que cubre 24 paises, su funcién es utilizar nuestro

conocimiento y experiencia de clase mundial para apoyar a los clientes y socios a nivel

local.

Visién de la empresa.

Existimos para innovar y transformar el futuro de la movilidad.

Mision de la empresa.

Trabajamos mano a mano para crear un mundo mas seguro, mas ecoldgico y mejor

conectado.

Valores

Innovacién: Durante mas de un siglo hemos moldeado la movilidad con la
brillantez técnica de nuestra gente. Nuestra mentalidad innovadora es clave para
mantenernos un paso por delante mientras nos esforzamos por hacer posible el

futuro.

Diversidad: Nuestro objetivo es promover una cultura basada en la diversidad y
la inclusién. Nuestro éxito futuro estard impulsado por la apreciacién de nuestra
herencia diversa, diversidad de mentes, antecedentes, género, etnia, habilidades

y discapacidades, asi como la diversificacion de clientes y geografia.

Colaboracion: La colaboracion es parte de quienes somos, esta en nuestro ADN.
Trabajamos juntos, a través de todos los limites, trabajando de manera eficiente

para impulsar mejores soluciones.

Sustentabilidad: Tenemos el deber de perseguir el crecimiento de manera
responsable y comportarnos de una manera que considere y promueva nuestras

responsabilidades sociales, ambientales y éticas.



e Excelencia (Monozukuri) Monozukuri es la aspiracion a la perfeccion y el espiritu
de mejora continua. Se expresa en la fabricacion de productos finos, en la
prestacion de excelentes servicios de manera oportunay en el pleno cumplimiento

de las expectativas de los clientes.

¢, Qué se requiere para la excelencia?

Se necesita un conjunto de comportamientos y actividades bien motivados para la
excelencia (alcanzar estandares mas altos).

¢ Por qué se requiere la excelencia?

Para crear un mundo mejor, nuestros clientes necesitan resultados extraordinarios de

nuestra parte.

Enseguida se muestra un cuadro representativo de los valores de Marelli. (Vea la figura
2.2

Compania automotriz global. inspirada
para ser lider mundial en innovacion y
Monozukuri, mientras contribuye a una
sociedad sustentable.

JO0—/NIL2EmEBLEERELUT.

“ HEEU—RTEEHELDIIICHUMEIT>TIRUE. 4.
CRELc CaIRAY FETHECHSOERICHBLET

Compliance

Figura 2.2 Visién y Valores de la empresa Marelli.
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Gran fabricante automotriz.

MARELLI es uno de los principales proveedores independientes mundiales del sector de
la automocion, fabricante de gran cantidad de piezas automotrices, cuenta con dos
plantas en Aguascalientes localizadas en Piva y San francisco, desde donde atiende a

sus principales clientes: Nissan, Mazda y GM, entre otros.

Marelli cuenta con varias plantas llamadas CPM’s donde se hacen los tableros para el
ensamble de su principal cliente que es Nissan, estas plantas tienen la participacion

directa con el cliente y operan dentro de las instalaciones de Nissan 1,2 y Compas.

El CPM es el producto terminado que se le entrega directamente al cliente Nissan para

el ensamble de sus unidades. (Se muestra en la figura 2.3)

Figura 2.3 CPM o tablero
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El area donde se llevara a cabo el proyecto de la automatizacion del proceso en entradas
de materiales sera desarrollada en la planta CPM Al dentro de las instalaciones de
Nissan 1, es un almacén situado en un costado de las instalaciones de terminado.
Enseguida se muestra la figura 2.4 donde se localiza la planta.

! v 9

' 3 - 2
1 S

Figura 2.4 Localizacion planta CPM Al de Marelli

Organigrama de la empresa

En la figura 2.5 se muestra el organigrama con sus respectivas areas que la

complementan.

PLAN

MANAGER

MANAGER

RECURSOS § . MANEJO DE
CALIDAD PLANEACION A

STAFF DE

DE

CALIDAD PRODUCCION |

Figura 2.5 Organigrama de CPM Al
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Puesto que ocupara el residente o area de trabajo

El departamento donde realiz6 mis practicas es en el &rea de manejo de materiales, mis
actividades principales es conocer todos los materiales que se manejan en el
abastecimiento de la linea de produccion de tableros. Asi mismo como apoyar en su
abastecimiento y requerimiento de los clientes internos en el area que se me asigne para
auxiliar. También contribuyo a la realizacion de visualizaciones de etiquetas para
identificar mas rapido los materiales. Elabor6 reportes de faltantes de materiales, con
poco stock y llenado de check list de herramientas de trabajo. Estoy a la orden de Ing.

Edgar Servin Pott.

El departamento de Manejo de materiales cuenta con diferentes areas en las que se
distribuye todo el material para abastecer, en ella podemos encontrar el area de recibo,
Kitin 1y 2, Blower, Member, Columna, Arneses, Secuenciado de Meter, Secuenciado de
gloves, Bolsa de aire, Paneles, Audio y equipo vacio.

Enseguida se muestra el area de operacion de manejo de materiales dentro de la planta
Nissan, donde la mayor parte es operada por manejo de materiales y el centro es la linea

de ensamble de produccién de CPM Al. (Ver la figura 2.6)

| T EQUPMNTSFYISCPMPOMAL
|/ C— i - 1P e |f g " " - m m ‘. - o ™
O e S YR I T L U T
[ 811 18 Ll sMemer |
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S aimt L (i %
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" "

automatizacion

“s“:,m A 1\’9\ IS !

Figura 2.6 Layout de CPM Al
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En el proceso de entradas de materiales en la planta CPM Al se tiene la problematica
de que no existe un flujo de comunicacion eficiente para recibir la informacion precisa del
material que se recibe, debido a que no se cuenta con un equipo de software que ayude
a controlar las entradas, ocasionando faltante de materiales, informacion no real y que

solo llega al departamento de produccion.

En consecuencia como principal problema hacen que el almacén no cuente con una
correcta distribucion interna de almacenamiento generando demora en la localizacion ,
tiempo de entregas tardios, falta de espacios para transitar, riesgo de dafar productos,
faltantes de materiales, sobre stock , incumplimiento al cliente, ademas de causar paros
de linea en la produccién afectando de una manera considerable a nuestros clientes,
aumentando costos en los procesos logisticos de requerimientos de materiales , que

ponen en juego el equilibrio financiero de la empresa.
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8. Justificacion

La aplicacion de este proyecto es de gran importancia ya que los problemas que se
generan en la entrada de materiales de la planta CPM A1l afectan considerablemente los
procesos operativos en manejo de materiales por la falta de informacién oportuna y
veridica , pues no existe un flujo de informacion que llegue de manera 6ptima a todos los
departamentos involucrados en estas actividades y hacen que se genere un mal manejo
de materiales y que en muchas ocasiones se agota el material y no se cumplen con los

requerimientos del cliente.

Es de vital importancia tener un buen manejo de materiales porque la linea de produccion
de tableros depende mucho de los materiales para producir y poder tener a tiempo el
producto ya que esta no puede dejar de producir porque trabaja en conjunto de su cliente
Nissan y el generar un paro de linea provocaria una afectacion muy grave a la empresa,
es por esto que el mejorar el proceso de entrada de materiales por medio de una
automatizacion disminuira de manera considerable los desperdicios que se generan en
manejo de materiales tales como: demora en localizar el material, falta de material,

inventarios no reales, falta de comunicacion interna.

Con esto, el flujo de informacion en la entrada de materiales mantendra de manera
Optima una comunicacion efectiva en todos los departamentos involucrados para
mejorar la planificacion y tener un mejor control en el inventario de los almacenes de la

empresa.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Implementar la automatizacién de entradas de materiales mediante el sistema MAP y

BPCS de la empresa con la finalidad de obtener el mayor control de inventario.

Objetivos Especificos

I.  Realizar un andlisis por medio de un diagrama de flujo en entradas de

materiales para determinar el nivel de automatizacion que se debe aplicar.

II.  Capacitar al personal involucrado que recibe y entrega el material, asi como

la informacion.

lll.  Identificar los desperdicios de tiempo innecesarios en los procesos de

manejo de materiales en almaceén.

IV.  Optimizar el flujo de la informacion de los materiales de entrada en almacén

16



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos)

En el siguiente parrafo se mencionaran las teorias mas sobresalientes de algunos
autores sobre la automatizacion y los conceptos mas importantes que involucran la

buena gestién de un almacén.

Automatizacion

En la automatizacion de los procesos de almacenamiento se usan sistemas de control y
tecnologia informatica para reducir la intervencion humana en un proceso. De igual
manera, los sistemas automaticos de almacenamiento y transporte incrementan la
produccion, reducen costos y generan grandes ventajas para disminuir los riesgos del
operador. Ademas, ofrecen el control total de los procesos, lo que significa una
trazabilidad del producto en cualquier momento, con datos puntuales como ubicacion,
peso, dimension, entradas, salidas y, sobre todo, el control exacto y detallado del

inventario en cualquier momento, entre otros detalles. (Garcia, 2012)

Automatizar la recepcion del almacén requiere una relacion de confianza y de fiabilidad
de los sistemas de identificacion de mercancias, es decir, el proceso de recepcion no es
un proceso aislado de aquellos que le preceden y hoy por hoy no resultaria rentable
establecer sistemas manuales de control de la mercancia de todas y cada una de las
unidades de carga que es capaz de recibir un automatismo. De manera que la confianza
y la fiabilidad de proveedores internos y externos deben estar acorde con los objetivos
gue pretendemos conseguir al automatizar la recepcion del almacén. Es fundamental
gue lo registrado en el sistema de identificacion sea el que sea, coincida exactamente
con lo que cada unidad de carga contiene, esto es algo que debemos dar por supuesto
a la hora de automatizar la recepciéon de almacén y si no, debemos trabajar en ese

sentido hasta lograrlo.
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La automatizacion de un proceso industrial, (maquina, conjunto o equipo industrial)
consiste en la incorporacion al mismo de un conjunto de elementos y dispositivos tecno

I6gicos que aseguren su control y buen comportamiento.

Uno de los objetivos deseables es que el automatismo sea capaz de reaccionar frente a
las situaciones previstas de antemano y también que, frente a imponderables, tenga
como objetivo situar al proceso y a los recursos humanos que lo asisten en la mas

favorable.

El almacén es clave para la cadena de abastecimiento de cualquier organizacion, por
eso mantenerlo bajo control por medio de un proceso de automatizacion puede hacer la
diferencia. Los procesos logisticos necesitan apoyarse cada dia mas en la tecnologia,
los sistemas de almacenamiento estan migrando hacia la automatizacion y cada vez son
mas inteligentes, gracias al uso de software y maquinaria automatizada, las
organizaciones tienen la posibilidad de mejorar la calidad y eficacia en sus sistemas de

almacenamiento y ademas reducir el riesgo de accidentes. (Pérez, 2013).

La gestién de los almacenes es un elemento clave para lograr el uso éptimo de los
recursos y capacidades del almacén dependiendo de las caracteristicas y el volumen de

los productos a almacenar (Poirier y Reiter, 1996).

Segun, Ortiz et al., (2018), los objetivos principales que debe plantearse una gestién de
almacenes son: Rapidez de entregas, fiabilidad, reduccién de costos, maximizacion del
volumen disponible, minimizacion de las operaciones de manipulacion y transporte.
Ademas, sostienen que el mapa de proceso de la gestién de almacenes se compone de
dos ejes transversales que representan los procesos principales: Planificacion,
Organizacion y Manejo de la informacién, asi como tres subprocesos que componen la
gestion de actividades y que abarca la recepcion, el almacén y el movimiento.

Enfatizan sobre lo expuesto, Correa et al., (2010), al asegurar que entre los principios
para la gestion 6ptima de los almacenes se considera la coordinacidén con otros procesos

logisticos, el equilibrio en el manejo de los niveles de inventario y en servicio al cliente,
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asi como la flexibilidad para adaptarse a los cambios de un mundo empresarial
globalizado.

De la revision realizada es posible evidenciar, que la gestion de almacén en todas sus
perspectivas esta afianzada en una serie de procesos que organizacionalmente deben

cumplirse, para lograr el éxito en las actividades planificadas.

A continuacion, se presentan los conceptos y elementos necesarios para que su gestion

sea adecuada.

Principios y objetivos en la gestion de almacenes

Entre los principios para la gestion 6ptima de los almacenes se considera la coordinacion
con otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo de los niveles de inventario y en
servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a los cambios de un mundo empresarial
globalizado. De esta forma, Mulcahy (1993), Urzelai (2006), Mauleén (2006), y
Harnsberger (1997) indican que los objetivos a buscar con la gestion de almacenes son:

Minimizar:

e El espacio empleado, con el fin de aumentar la rentabilidad.

e Las necesidades de inversion y costos de administracion de inventarios.

e Los riesgos, dentro de los cuales se consideran los relacionados con el Gestién
de almacenes y tecnologias de la informacion y comunicacion

e Pérdidas, causadas por robos, averias e inventario extraviado.

e Las manipulaciones, por lo cual los recorridos y movimientos de las personas,
equipos de manejo de materiales y productos, deben ser reducidos a través de la
simplificacion y mejora de procesos.

e Los costos logisticos a través de economias de escala, reduccion de faltantes y

retrasos en la preparacion de despachos.

Maximizar:

e La disponibilidad de productos para atender pedidos de clientes.
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e La capacidad de almacenamiento y rotacion de productos.

e Operatividad del almacén.

e La proteccion a los productos.

e Cabe destacar que los dos primeros objetivos de maximizacién son parcialmente
contrapuestos, por lo cual se debe equilibrar su nivel de implementacion, debido
a que a mayor capacidad de almacenamiento se tiende a reducir la operatividad

en el almacén.

Almacén

Es una unidad de servicio en estructura organica y funcional de una empresa, cuyo
objetivo es proteger, custodiar, controlar y abastecer materiales (Garcia, 2005). A tal
efecto, de acuerdo a Ferrin (2007), el almacenamiento consiste en la ubicacion de los
productos recibidos en el lugar que les corresponde, de acuerdo con su moédulo de
almacenaje. De igual forma, De Diego Morillo (2015), argumenta que el almacén forma
parte de la cadena productiva, se han ido especializando cada dia mas, con el fin de
suministrar la mercancia en perfecto estado. También Brenes (2015), explica que es una
circunstancia totalmente normal el hecho relacionado a una empresa en la cual no hay
salida de la totalidad de su mercancia o productos generados, por lo tanto, ante esa
situacion requiere un espacio fisico para poder guardarlos. Por otro lado, acota la
situacion evidenciada en muchas organizaciones que deben resolver el problema de
donde guardar las materias primas o productos adquiridos por carecer de un lugar para
hacerlo, esto sucede a menudo en las empresas industriales. En esas dos circunstancias
explicadas, la gerencia necesita almacenar, en consecuencia debe utilizar los espacios
destinados para tal fin.

Prosigue el autor referenciado afirmando, a esto hay que afadir que en muchas
ocasiones para poder ser fabricados los productos, pasan por distintas fases del proceso
productivo, y requieren zonas donde se puedan guardar los productos semielaborados.
Todas estas situaciones anteriormente comentadas, justifican el hecho que las empresas
ubiguen un lugar fisico que reuna las condiciones exigidas para almacenar. Por lo tanto,
una de las caracteristicas de estos espacios debe ser ademas de la seguridad, la

accesibilidad, porque es necesario ingresar y movilizar productos o materiales, en
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distintas direcciones y bajo diferentes circunstancias. En este sentido, hay que pensar
en un lugar con las caracteristicas necesarias para cubrir las necesidades evidenciadas,

pero igual es imprescindible considerar los costos que pueda generar a la empresa.

Funciones v responsabilidades de un almacén

Segun Gourdin (2006), las funciones béasicas son las siguientes: 1. Recepcion del
producto 2. Entrada del stock al almacén 3. Almacenamiento del producto 4. Reubicacion
del producto cuando es necesario 5. Seleccion de 6rdenes de necesidad de productos
6. Alistamiento de la orden 7. Embalaje del producto que va a salir 8. Consolidacién del
producto con documentos de salida 9. Envié de la mercancia 10. Administracién del
almacén e inventario.

Para De la Fuente y Gomez (2006), las funciones del almacén son las de recepcion de
mercancias, almacenamiento, conservacion y manutencion, expedicion, organizacion,
inspeccién y control de existencias. Refuerza lo planteado, Escudero (2014), quien desde
su dptica manifiesta que el recibimiento, resguardo, preservacion, control, asi como la
entrega de mercancias y productos son parte de las funciones de almacenaje. En este
sentido, agrega el autor, el recibimiento se sintetiza en realizar la correspondiente
recepcion de la mercancia o producto, asegurandose de comprobar si lo recibido
coincide con la nota de entrega; en cuanto al almacenamiento en si, explica es ubicar en
la zona méas conveniente y adecuada la mercancia con el fin de garantizar facilidades de

acceso.

Recepcidon de mercancias

Es el primer proceso para el desarrollo de la gestion de almacén, la cual involucra recibir
todos los materiales, mercancias, equipos, materias primas, necesarias para el
desarrollo de las funciones de una determinada produccién, o simplemente el
almacenamiento para luego transportarlo a un punto determinado. Mora (2011, pag. 6),

sostiene que el proceso de recibo de mercancias es la primera operacion que tiene lugar
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en un almaceén o centro de distribucion, bien sea de materias primas, producto en proceso
0 producto terminado. Esto en relaciébn a lo que tiene que ver con el flujo de las
mercancias al interior de dicho almacén, proceso que a su vez se completa al momento
previo de almacenar o ubicar las mercancias recibidas en sus respectivas ubicaciones
dentro de las instalaciones del almacén.

En este sentido, una vez recepcionada la mercancia y habiendo sido revisada y validada,
se procede con el almacenamiento el cual es el segundo proceso para desarrollar la
gestion de almaceén. Al respecto, Bureau (2011, p. 220), define el almacenamiento como:
“la actividad de depésito que permite mantener cercanos los productos, componentes y
materias primas de los mercados y de los centros de produccion y transformacion, para

poder asi garantizar su normal funcionamiento”.

Es por ello que planta CPM A1l se centra en buscar una implementacion de automatizar

el proceso de entrada de materiales por medio del sistema que maneja la empresa.

Software BPCS y MAP

El sistema para automatizar el area de recibo es el que maneja el software MAP y BPCS
en su acrénimo en inglés de Business Planning and Control System, traducido al espafiol
como Planeacién de Negocio y Control el cual trata de un software que fue disefiado
para los sistemas OS/400, unos equipos de IBM de gama media y alta destinado a las

empresas.

Actualmente Marelli maneja este sistema de planeacion y control MRP para el manejo
de sus areas logisticas, es por ello que se busca la capacitacion para poderlo
implementar en el &rea de manejo de materiales dentro de la planta CPM Al.

Para la comprension de este sistema mencionare algunas caracteristicas y aplicacion

del mismo:

Este sistema trata de un conjunto de aplicaciones disefiadas para llevar tareas de gestion

de operaciones y la administracion de cualquier empresa de una manera muy similar
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como lo hace ERP (Sistema de Planificacion de Recursos Empresariales).El BPCS sirve
como una herramienta desarrollada para controlar operaciones de empresas

manufactureras, es decir que se dedican a la produccion de bienes materiales.

Es asi como el BPCS incluye también una parte de MRP (Panificacién de Requerimientos
de Material) que es la que controla los requerimientos de suministros y materiales de una
forma eficiente y puede operar con ella de forma coordinada siempre que se implemente
la ingenieria necesaria para ello. Una de las grandes ventajas que tiene los BPC es que
cuentan con aplicaciones de uso independiente, por lo que pueden escoger Unicamente

aqguellas que le son necesarias.

Un BPCS ofrece un gran salto competitivo frente a nuestra competencia gracias en parte
a su fabricacion y a sus aplicaciones sobre la planificacion manufacturera. Es capaz de
llevar a cabo la mineria de datos, la de codigo de barras y otras fuentes de informacion
en asociacion a otros agentes como proveedores de aplicacion asi como también la
gestion de otras operaciones relacionadas como la seguridad de base de datos, el control
de transacciones y al mismo tiempo una organizacion mucho mas eficiente que hacen

posible un crecimiento mas sostenible en el tiempo.

Las aplicaciones de BPCS se divide en varias categorias y la que nos interesa abordar
en este caso es la aplicaciéon para la cadena de suministro donde una de las facetas mas
ventajosas del BPCS es simplificar todas las operaciones de gestion de una empresa
mediante una automatizacion y el seguimiento de tareas a través de la tecnologia, entre
todas las &reas mejorard la coordinacion y sinergia facilitando el trabajo para responder

con mas rapidez y eficiencia frente a las eventualidades controlando los procesos.

Sistema MRP

Un software MRP es un sistema dedicado a la planificacién de requisitos de material.
Son sistemas que pueden ayudarnos a gestionar y planificar nuestras peticiones y

abastecimiento de material. Es asi que se emplea exclusivamente en procesos de
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fabricacion, una de las diferencias esenciales que tiene respecto a un software ERP que
tiene un enfoque mas general. Asi, un MRP forma parte como elemento especializado

de un &rea dentro de la oferta de herramientas informaticas en general.

Con un software MRP es posible establecer previsiones y planificaciones para los
materiales en tiempo real y de forma exhaustiva ahorrando con ello costes y ganando en
eficiencia dentro de la gestion concreta de dicho departamento enfocado
fundamentalmente a las compras. Es asi que, por ejemplo, podemos solicitar materiales
cuando sean necesarios para la fabricacién y hacer que estén disponibles para nosotros

dentro de un plazo establecido a través de la gestion y programacion de inventarios.

Sistema MAP

Es una herramienta software para el analisis y resolucion de problemas de optimizacién
multiobjetivo que se utiliza en la empresa para realizar la planeacién de produccion de
materiales que requiere el cliente Nissan para su produccion.

MRP con MAP trabajan en conjunto para el requerimiento de materiales necesarios que
deben llegar a la planta CPM Al donde el sistema BPCS se encarga de la logistica y
distribuciéon ya que el maneja varios proveedores y los entrelaza entre si haciendo las

operaciones mas agiles y rapidas.

Control de inventarios

El control de inventario engloba un conjunto de procesos y métodos destinados a
supervisar el stock de una compafia. Al conocerse en detalle toda la mercancia de una

empresa, se pueden planificar y organizar mejor sus flujos y operativas.

Dentro del control de inventario se incluiria la gestion de existencias, que consiste en
registrar la adquisicion y comercializacion de los productos. Una compafiia ha de contar
con un minimo de stock para prestar un servicio y ha de determinar su punto de pedido,

gue es el momento en el que debe lanzarse la orden de reabastecimiento.
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De esta forma, se puede hacer un balance entre los articulos que entran y salen del
almacén con el fin de conocer su disponibilidad. El control del inventario obliga a tener
en cuenta las fluctuaciones de la demanda, el lead time y el funcionamiento del negocio
para definir la cantidad de productos que se necesitan para atender correctamente al
cliente.

Lo que se busca verdaderamente con el control de inventario son dos objetivos basicos:
minimizar el costo de almacenaje y prestar un excelente servicio a los clientes.
Disponer del stock 6ptimo y mantener el balance correcto de las existencias en sus
almacenes es esencial para la rentabilidad de las compafias. El motivo es que las roturas

de stock podrian provocar demoras y reclamaciones por parte de los clientes.

Por otra parte, tampoco es deseable que haya un sobre stock, porque acarrea un costo

adicional y la mercancia podria quedar obsoleta.

De igual forma, como lo sefiala Guerrero (2009), un sistema de inventario es una
estructura que sirve para controlar el nivel de existencia y para determinar cuanto hay
gue pedir de cada elemento y cuando hay que hacerlo. De alli, que el inventario en si
mismo representa la existencia de bienes almacenados destinados a realizar una
operacion, sea de compra, alquiler, venta, uso o transformacién (Ruiz, 2011). Asimismo,
expresa Romero (2012), los inventarios representan uno de los principales recursos de

gue dispone una entidad comercial o industrial.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

En el desarrollo de este proyecto se realizd una serie de actividades en las que se
aplicaron herramientas de analisis como un diagrama de flujo para lograr identificar las
causas Yy consecuencias de la problematica que se tiene en el proceso de entradas de
materiales a la planta CPM Al, también se utilizé la metodologia 5°s para organizar y
mejorar las areas de almacenamiento para eliminar desperdicios como pérdidas de

tiempo innecesarios Yy agilizar sus procesos.

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades

En la siguiente tabla se muestra el orden en el que se fueron realizando las actividades

necesarias para llevar a cabo este proyecto. Ver figura 4.1

Cronograma de actividades realizadas en CPM al

Actividades (mensual) Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
2021 2021 2021 2021 2021
Analisis del proceso en
entradas de materiales.

Capacitacion del software
que se va implementar
Mejorar las &reas de
almacenamiento

Aplicar la automatizacion y
crear un equipo de trabajo
eficiente y eficaz

Controlar los inventarios

Medir y evaluar el
funcionamiento del
software
Figura 4.1 Cronograma de actividades.

26



4.1 Analisis del proceso de entrada de materiales

Realicé un analisis del proceso en la entrada de materiales en la planta CPM por medio
del diagrama de flujo de la operacién para ver la situacion en la que se encuentra y tener

una vision mas amplia y poder detectar areas de oportunidades para mejorar.

Se muestra el siguiente diagrama de flujo de la operacion estandar. Ver figura 4.2

FLUJO EN ENTRADA DE MATERIALES CRITERIO DE JUCIO
1.-Todas las delivery entregadas
\ Inicio ) a control de producccidn
I deberan llevar lahorade
: ¥ = llegadade lacajay la firmade
’ Recibe "";::;';’:;‘:r de cajan quien recibié los papeles para
A i cualquier aclaracion.

2.-Sedeberachecarnumero de
parte de delivery vs material

1 L3 fisico para corroborar que todos
‘ Registrar datos en reporte de los numeros de parte que

recibode materiales vangan en ladelivery hayan
\

v
Solicitaral conductor Haves y
entregarias alguardia

v llegado fisicamente,
1 Entrega de documentos a En caso de encontrar material
: seguimiento no CPM/Daflado o sospechoso

- cuando se esta
¥ descontaminando latarima
avisaral supervisor para hacer

vs.delivery/factura un reporte de anomalia.

2 ‘ Confirmar material

v

3.-Todos los formatos de
remisiones de envio de equipo
de empa.que deberan de estar

<Hay dafio en caja, sefialados correctamente

materiales S| afadiendo fotosy firmas de
faltant s, equivocsdos,
h 3 uardia,
sobrantes mal .I Avisara 5l I guard
identificad o, de material? T 4

o 4.-Sedebera hablaral choferde

de produccion bandasy asegurarsu carga de

’ Tomar foto v avisar a Control transporte para colocacion de
l equipovacio

NO
T
Se procede con la descargay Realizar registro en formato
confirmacion de material de anomalisy mandaremail s

+ departamentos involucrados
-

Pararealizarretorno de equipo o ERAONAL
vacioaplantas y/o provedores, se (QUIFO DE SEGURIDAD FERCY ‘
debera realizar larevisiénen AN OF SLGURIOAD PERVONAL ORLIGA TOR)

conjunto con personal de
seguridad patrimonial ‘ “
: 2 3
-

Realiza formato de equipo vacio,
3.- capturs salide en sistema de
control de flota

| - - !
4. Aviszar aconductor de transporte
para que coloque sus bandas

v

Entregar llaves y doocumentos de
salidaal conductor

v
FIN )

Figura 4.2 Diagrama de Flujo del proceso en entrada de materiales.
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4.2 Capacitar al personal involucrado que recibe y entrega el material asi

como la informacion.

La capacitacion es una herramienta muy importante para el buen funcionamiento de las

operaciones en los procesos de cualquier organizacion.

En la busqueda de este proyecto para la implementacion se recibe capacitacion por

medio de la empresa Marelli planta principal, acerca del software BPCS y MAP para la

automatizacion del proceso en entradas de materiales en CPM Al para asi crear un

equipo multidisciplinario en las operaciones del &rea de manejo de materiales integrado

por: el almacenista, montacargas y el encargado de recibo de materiales.

Se sugiere un plan de capacitacion que involucre a todo el equipo de manejo de

materiales para inducir la importancia del buen manejo en entradas y abastecimiento de

materiales de cada proceso que se realiza en recibo y distribucion de materiales dentro

de CPM Al.

Enseguida se muestra el plan de capacitacion en el siguiente cuadro: Ver la figura 4.3

INICIO

G111

INSERTAR

DISENO DE PAGINA

I

FORMULAS DATOS REVISAR VISTA

A B C D
1
2 .
= Cronograma de capacitacién Vearsién 1.0
a MARELLI
5 Nombre de la Empresa Marelli Mexicana S.A de C.V
6 Area de la Empresa MPD
7 Cronograma de Capacitaciones al Personal
8 TEMA PERSONAL OBJETIVO OBJETIVOS DE LA CAPACITACION Foacha de programacion

Adquirir las herramientas necesarlas para poder
9 manejar el sistema , equipo de computo y esciner,
AUTOMATIZACION EN LA TRDOEL PERSIONAY Saber cudl es el procedimiento a seguir en la entrada de
INVOLUCRADO EN RECIBO R
10 | ENTRADA DE MATERIALES Y MANEJO DE MATERIALES materiales por medio de una HOE,
i Llevar a cabo la HOE y que se encuentre visible para el

i1 personal de nuevo ingreso.
12 ASPECTOS GENERALES :

Importancia del buen
manejo en la entrada de

13 materiales,

Desarrollo de habllidades y
14 [trabajo en equipo.

TODO EL PERSONAL
INVOLUCRADO EN RECIBO
Y MANEIO DE MATERIALES

Crear un alto compromiso por parte del personal
encargado de recibir, almacenar y distribuir ol material
en las dreas eliminando las actividades que no aportan
valor a nuestros procesos.

Correcto abastecimiento
en estanterios y dreas

15 operativas

MONTACARGAS,ALMACEN
ISTA Y SUPERVISORES DE
MANEIO DE MATERIALES

Disminulr el t} der de los requerimientos
de materiales o ls linea de produccion

Sefalizacion e identificacion
visual de niimeros de parte

16 del material

TODO EL PERSONAL QUE
REINICIE ACTIVIDADES EN
LAS AREAS OPERATIVAS DE
ABASTECIMIENTO

Identificar de manera éptima los materlales para su
correcto abastecimiento,

Implementacian, vigilancia

17 'y control de materiales.

ENCARGADO DE TURNO

Establecer competencias en el personal que hari
cumplir la implementacién del nuevo proceso.

18

Cronograna de capacitacion

)

LISTO

Figura 4.3 Plan de capacitacion para manejo de materiales
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4.3 Mejorar las areas de almacenamiento.

Aplicar mejoras a las areas operativas de manejo de materiales, me dio la oportunidad
de colaborar en un equipo de trabajo para desarrollar la metodologia de 5’s asi como
hacer la sefializacion de etiquetas para facilitar la visualizacién de los materiales de
algunas éreas.

En la realizacion de las actividades se me proporcionaron unas listas de los materiales
del area y el formato de las etiquetas para realizarlas, los colores indicaban la relacion
de inventarios de minimos y maximos del material y de acuerdo a su rotacion realice el
acomodo del material para mejorar su flujo de entradas y salidas del &rea de Audio.

Los colores que se usan en las listas es para identificar cual material va estar en
constante movimiento y su consumo asi como el que menos lo tiene: el amarillo (bajo),
verde (medio), y rosa (alto).

Se muestra la evidencia de las listas y etiquetas de identificacion de materiales. Ver figura
4.4

PO e 40 b S—

Vo asrmsian —

T51-P-05 _280215EE1A

e - e

Figura 4.4 Lista de inventarios minimos y maximos para el desarrollo de identificacion de
materiales por medio de etiquetas.
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4.4 Aplicar la automatizacion creando un equipo de trabajo eficiente y eficaz.

El desarrollo de este proyecto tiene el objetivo final de implementar una automatizacion
para mejorar y facilitar las operaciones, asi como aprovechar todos los recursos y
capacidades de nuestros almacenes ademas de mantener bajo control los inventarios de

la empresa agregando valor.

Se formaron equipos multidisciplinarios integrados por el encargado de entrada de
materiales, 1 seguidor, el supervisor y un montacargas para realizar el nuevo
procedimiento de entrada de materiales.

La suma de la capacitacion al personal operativo brindaran una manera de operar
eficientemente el sistema de recibo en entradas de materiales en CPM Al.Es asi también
como podremos lograr el objetivo de mejorar el flujo de informacién y que la informacion
esté disponible de manera digital en todos los departamentos administrativos y de

manejo de materiales para facilitar la toma de decisiones y tiempo de respuesta.

4.5 Controlar los inventarios.

Se lleva a cabo un inventario general a finales del mes de noviembre, donde se
involucraron varios departamentos como control de produccion y manejo de materiales,
En esta actividad participé en el acomodo de material para facilitar su conteo en un area
asignada, este evento fue dirigido por el Ing. Edgar Servin quien planed y verificé que se
realizard de una manera integradora trabajando en equipo, logrando llevar a cabo un

control de inventario eficiente.

Se realizan formatos de reportes de material fuera de stock de las existencias de
materiales que estan a punto de agotarse para el requerimiento oportuno del mismo, este
se entrega al almacenista y en secuencia se reporta al supervisor para checar con control

de produccién.

30



4.6 Medir y evaluar el funcionamiento del software y su nuevo proceso

Se realiza un formato de evaluacidn del nuevo proceso de automatizacion en la entrada

de materiales para medir su correcta aplicacion.

MAaRELLI EVALUACION DEL PROCESO DE AUTOMATIZACION
e acuerdo a los lineamientos del departamento de contral
1 Recibo de de produccidn se solicita la caja o contenedar donde vienen
Materiales lon materiales ml chofer para que las acergue al drea de
reclbo donde presenta el documento Impreso o digital
Al cdlescargar ios materinles posteriorments se colocan sstos
varificacidn de |&n &l almacén de recibo y desempaque para ser verificados
2 materiales con un scanner dirigide en el codigo de barras del empague
dal materialjembalaje)
tanfirmadan |Sonfirmar contra factura si son las cantidades y los
contra factura | MAteriales requeridos, asi como por ndmero de parte o su
2 especificacidn al vaciar los datos én la compltadora.
i hay diferencia de materiales lo fisico contra la factura
Faltante de (faltante), se hace un reparte de anomalias v este es
a4 materiaies entregado al departamento de control de produccidn, pars
que este & su vez haga el reclamo al cliente y el material sea
Feplesto posteriorments para que no afects & |08 programas
Er asta drea se hace |a separacidn de materiales par nimers
de parte y por modelo (especificacion).¥ se colocan en una
5 |pesempague |tarima (master) para colocar estos en el estante de acuerdo
Piliing & su ubicacidn.
antes de levantar el material y colocar en la estanteria hace
unm varificacicn de sate para ver ui viens alguno con cambio
Comprobar de Ingenleria. 51 es asi pasa esta al departamento de
& |cambio de aseguramiento de la calidad. Primer lote con cambio de
eipecificacion |ingenieria. Si viene material con cambio de especificacian,
avisa al departamento de aseguramiento de la calidad ¢
llevar este al Area asignada, para su revision.
Confirma que Ia stiquets de cadigo de barras del ndmero de
parte contenido en &l material, sea &l mismo gue esté en 1a
Ubicackan de etigueta de la estanteria de carga ligera. Este con la
7 |materiales en gL ded de svitar contaminacicn de materisles 8l momento
slmacin de suministro a lineas de ensamble o produccién para evitar
reclamos del cliente.
Hacer conteos ciclicos al arranque de turno para detectar
materiales criticos y reportarios al departamento de control
de produccion (bajas por dafios de materiales, defectos de
calidad, ste.).
Reporte de  |Reporta al departamento de produccion cuando legue al
B materiales |stock minimo. Para gue este haga el requerimients oportung
criticos. al provesdor y avitar paro de lines de ensamble por falte de
material.
Cusndo no haya materiales que no tienen movimiento,
reportar al departamento de control de produccian para
detectar la ar lii.
Tomar en Lo hace con la finalidad de evitar absolencia de los
9 |cuenta los materiales an caso de cambie de medele de preduceidn o
PEPS ingenieria, ¥ no generar costos innecesarios,
10 |simbologia Respetar simbologia al colocar materiales en el pallet rack
asi come en la estanteria de carga ligera.
Tarima master: es el contenido de un solo numero de parte o
medele én uha tarima.
Tarima mixed: en una tarima vienen varios nimeros de
Tomar en partes y modelos de materiales.
1 cuenta SNP. es la cantidad de piezas gue contiene cada caja o
tarima
IThA: es el consecutive del contenido de una numeracion.
Criterios de evaluacidn
PK |Realiza correctamente =l proceso O  [Dtros{definir en observaciones y comentarios
MG |Mo realiza correctamente el proceso
E Le falta capacitacidn " Marque cada casilla segin su evaluacidn

Figura 4.5 Formato para evaluar el correcto proceso de entrada de materiales con la automatizacion.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

En el siguiente parrafo se mencionan los resultados del proyecto denominado

Automatizacion del proceso en entradas de materiales

12. Resultados

Al momento de automatizar los procesos en la entrada de materiales se logré tener un
mayor control en el flujo de la informacion mejorando notablemente las &reas operativas
de abastecimiento, ademas de generar una buena gestion y agilidad de respuesta en las

operaciones, reduciendo el tiempo para realizar las tareas.

Los beneficios generados a nuestra empresa son:

e Control de Inventario

e Reduccién de costos

e Mejorar la colaboracién de trabajo entre los equipos de trabajo.

e Mejorar el flujo de informacion en los departamentos administrativo y de
operaciones en manejo de materiales para tomar decisiones asertivas

e Optimizar nuestras areas de abastecimiento.

El nuevo diagrama de flujo realizado en la figura 5.2 en comparacion al de la figura 4.2
mejoré de una manera notable el flujo de operacién al momento de automatizar el
proceso de entrada de materiales, minimizé de una manera considerable los problemas
de informacion y desabasto que se tenian en manejo de materiales, optimizando los
requerimientos y buen manejo de materiales dentro de los inventarios y almacenamiento

de la planta CPM A1, tanto como su correcto abastecimiento.
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El mapa de flujo de valores realizado para analizar de una manera mas grafica y

cuantitativa, el proceso actual de la entrada de materiales por medio de una

automatizacion fue el siguiente. Ver figura 5.1

FLUJO EN ENTRADA DE MATERIALES AUTOMATIZADA

CRITERIO DE JUCIO

Inicio

1- ‘ Recibo de materizles

\d

2- Verificaciondemateria'ss

Confirmacion contra factura
3-- por medio del sistema MAP

b

/ Sl - .
i5e recibetodo Rzcinira lzinfarmacion

E '_“a*”“ | direciamente en &l sistema
sm : a =11 controf de produccionymanejo
dafa? : '_’: de materizles
'
NO . =g
Se procede con fadescargay
A | separacion e materiales

Sihay diferencia delo fisico | ]
contra |z factura serealizaun ! '

formato de anomalizyse
znviz email 3 dzpartamentos
involucrados

cy El montacargas yalmacenista

en almacén

inicianel acomodo de materiales

T

*

Comprobar cambio g2
especificacion

LN

~~ iraycmbios .\"‘\_
< de ingeniea?

Se ubicz el material pormedic o
| mimero de parte y sefializacicn de
stigueta 2n su lugar asignado

1.- Recibe documentos de caiz 3
4. Sepasas deparizmento de calidad descargar, soliita laves al g
—>| parasurevisiny resguardohasta su conductor y se le entregaal
liberacion. guardia,

+ 2.-Al descargar los materiales
Confirmacion de abastoen areasde postenor JcIE. B wk.x:an £5108
maneio de materizlesa suminisrode enel dreade recibo y

linea, garantizando el niimero d2 desempague para ser verdicados
partz con &l de laetigusta con un scanner dirigido en el
: codigo de barras del empaque del
+ materiaembaizje)
Confirmacion de abastoen estanterias
por medio de! nimero de parte del 3.-Confirmar conira facturasi son
codigods barrascon el nimero de las cantidades y los materiales
parte de laetiqusta parano requeridos, asi Como por Umero
contzminar el materialysvitar 02 parte o sy especificacion &l
reclamos del cliente. vaciar ios datos enla
| computadora.
v
4.Siempre hay que tomar en

Reportar materiales criticos, bajo stock
o sinmavimiento al iniciode cada
turno 2 control de produccion.

cuenta bos cambios de ingenieria
para no dejar material con

condicion anterior, respetando
" o5 paps, ya que se puede quedar
, aN ‘ obsoleto y generar costo
Ja0 DY SEUMEMO PISONL |

" 10U D1 HELRIOAD AITSORA] ORURATIRD

Figura 5.1 Diagrama de Flujo de entrada de materiales automatizada.
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En la aplicacion de 5's en las areas donde se almacenan los materiales, se dio una nueva

organizacion, orden y limpieza donde se obtuvo la ventaja de que los procesos

operacionales tengan mayor rendimiento y respuesta pronta, asi como reducir el margen

de error humano al abastecer el material, ya que en varias ocasiones se daban malos

abastos provocando paros a la linea de produccién, lo que hace que se reduzca

considerablemente a 0% mal abastecimiento y cumplimiento a tiempo de requerimientos

al cliente.

En la siguiente figura se muestra la mejora en el &rea de distribucion y almacenaje del

area de manejo de materiales en CPML1. (Ver figura 5.2)

KAIZEN ACTION SHEET

> MARELLI

REGSTRO DE CALTAD
BDR G 38T

4 [l“m Mangjo de Materia'es 30050
o Ibm.'luqulu:xmcmcm (Lt
INo, Kaizen: 41 LIPS

Selectiona ¢ KP{ al que
comesponde 1 kes
de meson

TITULO OE TU IDEA DE MEJORA
Actualzadion de Layout y5's en
anaqueles y pasillos de almacén

—s

m;f* ANTES

Condicién Antorior

e =
j,m DESPUES
Condicion Nueva

Descarga de matenales
y distribudan.

DESCRIBE LA SITUACION ACTUALPROBLEMA Bl material que se recibe no es colocado en
un lugar dptimo y visible para su abastedmiento y distribudan

Se actualza el Layout de
almacenes enamaqueles
y pasillos, manteniendo
¢l orden y impieza.

Se identifica por medio
de etiquetas laayuda
visual paralos espados
ylugares de cada
material para su
correcto almacenage

CAUSA RAZ
Se recibe y descarga el material en areas no asignadas por falta de espados

para su acomoda, sabre stock o falta de identificadion.

QUE PROBLEMA ME OCASIONA EN DINERQ, TIEMPO O PIEZAS U OTRA?
HCok y 4
fCokosar Valor Material contaminado, pérdida de tiempo en localizario, danar

PN el material, pasillos de distribudion obstruidos

,,SE ‘STL‘\OAR(IARA LA DB?%

COMO SE DFUNDE LA ESTANCARRACION?
we

DESCRIBE LA ACTIVIDAD REALIZADA | CONTRAMEDIDA / DEA PROPUESTA

Se actualza Layout de huellas para el almacenamiento correcto del materal
Se organiza y se panen etiquetas de identificacion para la asignacion del lugar
de almacenamiento de cada material en anaqueles, Se mantienen los pasillos
libres para optimizar & flujo de entradas y safidas

HORIZONTALIDAD

<
LTURNS
Nk

CUAL FUE RESULTADO DESPUES DE LA NEJORA EN DINERO, TIEMPO O PEZAS U OTRA?

v ot CHtcaiay EN DONDE? o o
TX ARCAVRS YA Orden y Siempo de respuesta mas agil en acomodo, abastecimiento y mejor
omo.cescage: X & distribucion de materiales.
Raalzaos por, Facha | Regporsasie 2 impimaatacda i Fecha d¢ i=piemertagide: Verficade por:
avwn \hves Vo Quezsts 10t l Edgar Senin 18.0ct-2 Edgr Servn

Figura 5.2 Actualizacion de Layout y 5°'s en anaqueles y pasillos de almacén.
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En un area de abastecimiento denominada meter de manejo de materiales se
implemento un sistema de poka-yoke que manejan en la empresa para ayudar al correcto
abastecimiento para la linea de produccién por medio de un escaner que marcaba la
correcta entrada del meter especificado, reduciendo notablemente el error humano, ya
gue anteriormente se realizaba de forma manual y se daban mal abastos a la linea de
produccién.

Enseguida se muestra la mejora en el area operativa de meter, por medio del escaneo
del meter en una base de datos marcando cada pieza ya abastecida correctamente de
secuencia de meter. Ver figura 5.3

>4 MARELLI KAIZEN ACTION SHEET @f;?;;:j::‘::;‘;’,z,, =

TITULO DE TU EDEA DE NEJORA

Esciner e Mete

DESPUES

Condicion Nugva

POESCRISE LA SITUACION ACTUALPROSLENA

Se atasioce 02 marer2 vl

SASARAT DESCRISE LA ACTWIORD REALZADA | CONTRAMEDIDA / IDEA PROPUESTA

Falta g sitema Pora Yoke

QUE PROBLENA ME OCASIONA EN DNERD, TEMPO O PEZAS U OTRA? Acyatzands de ssiemas CON pokaoke
iCoocar Yaler
L HORIZONTALIDAD i
¢ SE ESTANOARZARA LA IDEAT X LK
Xs L ‘o
3 [
SCAC SE DFUADE LA ESTANDARIZACONY PUAL FUE BESULTADO DESPUES DE LA NEJORA BN DINERO TIENPD O PEZAS U DTRA?
___u e __OfCx(srl EN DONCE? Colocy
X oMoas W > L — Gatanina por redo 68 pots you o 30asD da Newr
0730, PESCRSE:
Prriace gor Fecm TMporte 0 rokeeTC 2T Feits & spemrttde Veificace por,
e 30 L Edge Senin 1800.2¢ Edgar Sarin

Figura 5.3 Kaizen por medio de un escaner para abastecer correctamente el meter.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La automatizacion en los procesos que se tienen en las organizaciones, son una
herramienta muy Util para agilizar y optimizar la manera de operar las areas de interés
en las empresas, es un hecho que la tecnologia cada vez es mas innovadora y crea
formas de simplificar y hacer mas faciles las operaciones para llevar un control mas

preciso, haciendo mas rapidos los procesos.

De una manera progresiva el uso de la automatizacion crea una oportunidad de
innovarse y ser rentable cada dia a través del control de la planificacion y control en la

administracion de una empresa.

Sin lugar a duda el desarrollo de este proyecto me dio la oportunidad de conocer cara a
cara los procesos operativos y el manejo del sistema para mejorar las areas de entradas,
almacenamiento de materiales y su correcta distribucion de estos mismos, Ademas de

conocer y aplicar metodologias de mejora en &reas de manejo de materiales.

También puedo decir que la gestién de analisis de los procesos del area de manejo de
materiales me ensefio a conocer mas a fondo por qué surgen ciertos problemas y como
se pueden cambiar adoptando una cultura de mejora continua en nuestro vivir a diario,
gue no solo pasa en algunas organizaciones sino en varias, pero el énfasis o la
importancia que le das es lo que hace que te mantengas firme en un mercado tan

competitivo como lo es el de la industria manufacturera.

Consideré que la preocupacion del Ing. Edgar Servin Pott por automatizar el proceso en
entradas de materiales de la planta CPM Al fue una razon muy importante al momento
de aplicar la automatizacion con la finalidad de reducir costos a la empresa, minimizando
considerablemente el margen de error en las operaciones de las areas de manejo de

materiales donde su objetivo es cumplir al 100% en las requisiciones de los clientes.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Desarrollé la capacidad de analizar y determinar las causas que estaban

ocasionando los problemas en el area de entrada de materiales.

Adquiri conocimientos de cémo funciona el software BPCS y MAP, la logistica y
almacenamiento de materiales y como debe estar su distribucion para responder

con eficacia a los requerimientos de los clientes.

Apliqué los conocimientos adquiridos en capacitar e involucrar a mas personas

para ejecutar un sistema de software MAP y BPCS.
Desarrollé una actitud de compromiso y liderazgo respetando la manera de
aprendizaje de cada uno de los miembros del equipo de trabajo en manejo de

materiales.

Experimenté de una forma practica los procesos de inventarios para el control de
materiales.

Se trabajo en equipo desarrollando habilidades de comunicacion.

Apliqué la metodologia de 5s en areas de manejo de materiales.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Anexo 1.Carta de aceptacion de residencias profesionales.

<

MARELLI marolll Moxicann, S.A. de C.V.

02 de Septiembro dol 2021

ASUNTO: RESIDENCIAS PROFESIONALES

Dr, Jose Ernesto Olvera Gonzalez
At'n: Lic. Ma. Magdalena Cuovas Martines

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Por este conducio me permito informar a usied que la C, Maria Teresa Cruz Tapla alumno
de la carrern Ingonloria on gestion empresarial con No de control: A171050614, ha sido aceplado
para realzor su Estadin de Residencias Profesionales en esta empresa, en el Departamento de MPD
on el proyecto: "Aut i ion dol p en entradas do matorialos.”, bajo la asesorla de
Edgar Sorvin Pott , durante el periodo comprendido, Agosto -diciembre del 2021 con un horario de
8 00 am a 2.00 pm de Lunes a Viernes.

Se extiende la presente a poticidn deal inter do para los fines que haya lugar,

Sin otro particular, me despido agradeciendo de antemano 1a atencién prestada y quedando
a sus ordenes para cualquier aclaracion

Atentamente,

Reclutimiento Practicas Profesionales
INTERNAL

Av. San Francisco do jos Romo #1401 Pamue Indusinal San Francisco 2da. Seccidn San Francisco
de log Romo, Ags. C.P. 20300 México
TEL.52-449-910-1600
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Anexo 2.0ficio de Autorizacion del Proyecto

, EDUCACION | B% ..

ARERETAMIA D0 SUMEACIAN PLURLIEA

Instituto Tecnoléglco de Pabellén de Arteaga
Departamento de Clenclas Econédmico Administrativas

Pabellén de Arteaga, Ags.,

No, de Oficlo:
Asunto:

DORA MARIA GUEVARA ALVARADO
JEFA DEL DEPTO DE DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
PRESENTE:

Por medlo del presente se le notifica que la C. MARIA TERESA CRUZ TAPIA con numero de
control A171050614 de |a carrera de Ingenier(a en Gestién Empresarial Modalidad Mixta se le
ha autorizado el proyecto de residencias profesional denominado “Automatizacion del

proceso en entradas de materiales" para el periodo agosto-diciembre de 2021

Sin otro particular, le envio un cordial saludo.

ATENTAMENTE
Excelencio en Educocién Tecnoldglcas
*Tiorea Slornpre Fértil'®

@EDUCACIO\I | Bramtva

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEASA

ESPARZA DEPARTAMENTO O CIENCIAS ECONOMICO

FA DE DEPTO E CIENCIAS ECONGMICO ADMINISTRATIVAS . sraanvas

C.p.  Archivo
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TEC @ﬂ Carretera a la Estacion de Rincén Km 1, C.P, 20670
Pabellén de Arteaga, Aguascalientes
{w:x ‘/"&\" @ Tel, (465) 958-2482 y 958-2730, Ext. 108
[/ t D !1 1P o-mall: cead_parteaga@tecnm.mx
y \t / fat tecnm.mx | pabellon.tecnm.mx
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