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RESUMEN

El presente documento muestra el desarrollo realizado para un analisis general de la
situacion actual de la empresa Mabuchi motor en el area de recibo de materiales, con
el fin de dar a conocer la problematica que la empresa presenta y dar un mejor enfoque
para el resultado final dentro de este proceso.

Es importante para la empresa mejorar sus procesos internos, ya que, por medio de
este tipo de propuesta, Se aplica una mejora continua que beneficia tanto a la empresa,
como al personal que maneja estos sistemas y realizan estos procesos. Reduciendo
las fallas y errores que se presentan en estos y obteniendo mejores resultados en el

control de los materiales que se han recibido y estan pendientes por llegar.

Actualmente en el area de recibo existen varios problemas qué afecta a la efectividad
del area tales como espacios desaprovechados, falta de organizacion de la mercancia
y mescla de materiales.

En este reporte se presentara la aplicacion de la metodologia de DMAIC, para analizar
las principales causas del porqué de los errores, para después dar prioridad y atacar
estos errores mediante la aplicacién de un manual de operaciones del area de recibo,

con esto se busca dar solucién a las principales situaciones antes mencionados.

Cabe mencionar que se obtuvo el apoyo del departamento de control de produccién
con la finalidad de tener un panorama amplio de la causa raiz del problema y

conjuntamente generar una solucion.
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CAPITULO II.
GENERALIDADES DEL
PROYECTO



2.1 INTRODUCCION

Durante el paso del tiempo las empresas independientemente de su giro y tamafio
buscan ser la mejor entre la competencia obteniendo beneficios que permitan hacer
crecer a esta misma.

Para ello, se buscan o disefian constantemente estrategias que ayuden a cumplir
objetivos que se plantean, esto con el fin de saber hacia dénde va dirigida la empresa

y a dénde quiere llegar y de esta manera destacar entre las demas.

La recepcion de mercancias es una de las operaciones mas importantes del almacén,
ya que es la que inicia el flujo de materiales y al no saber gestionarla correctamente,
se pueden presentar muchos errores que luego afloran en el inventario y limitan la

productividad de la instalacion.

En el siguiente proyecto se explicard un procedimiento de recepcidén de materiales de
la empresa Mabuchi Motor SA de CV, en dicha empresa existia la problemética de no
contar con un manual para el proceso de recepcion de materiales y mediante la
investigacion y la aplicacién del manual de operacion de recepcion de materiales se
pretende resolver los problemas que se generan en este proceso con el fin de que el
personal pueda resolverlos en un futuro y buscar con diferentes herramientas atacar
las diversas situaciones que se presenten.

La realizacién del manual permitira tener un proceso sofisticado y capaz de preparar a
un nuevo miembro de la empresa con el cual le ayudara a orientarse y conocer el
proceso. Cabe mencionar que esto se aplicara con capacitaciones, diagramas de

Ishikawa, histogramas para analizar mas detalladamente los errores.

Teniendo como conclusién que el manual de operaciones en el area de recibo permitira
avanzar en los procesos siguientes, prueba de ello es que ayudara en los procesos de
auditoria ya que al personal de recibo podria explicar mas detalladamente como realiza
Su operacion.

Con todo lo anterior, a continuacién, se muestra el procedimiento para dar solucién a

todos los errores, fallas o problemas existentes.
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2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

La empresa fue fundada en agosto del afio 2016, en la ciudad de Aguascalientes de
origen japonés. Permaneciente a un gran corporativo dentro de la industria automotriz.
La empresa Mabuchi Motor México S.A. de C.V. es una planta del ramo automotriz
dedicada a la manufactura de motores eléctricos para elevadores de vidrios a través
de los procesos de fabricacion y ensamble de este mismo para sus clientes como
Honda, Mazda y Chevrolet, asi como empresas de otros sectores.

Actualmente cuenta con un total de 3,000 personas, entre personal operador y
administrativo al cierre del mes de enero de este afio 2022, donde aplicé una inversion
de 741 millones de pesos para construir su nave de 40 mil metros cuadrados, en los
gue sean instalado lineas de produccién y equipamiento de clase mundial en
innovacion y tecnologia de manufactura en el parque Industrial San Francisco IV.

La Empresa inicio operaciones entre los afios de 1946 como Tokio Science Industrial
Co., Ltd. en Japén y ahora como Mabuchi Industrial Co., Ltd. cuenta con 11 plantas
productivas en Japén, América del Norte, América Latina, Europa, China y Asia

Pacifico.

2.2.1 VISION:
“Poder acelerar el crecimiento y contribuir a la economia de México para caminar

juntos hacia el desarrollo y expansién de Mabuchi motor México”.
2.2.2 MISION

“Ser los mejores internacionalmente, en proveer motores a bajo costo, con la mas alta

calidad, tecnologia de punta y responsabilidad social”.
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2.2.3 POLITICA DE CALIDAD EN MABUCHI MOTOR

En Mabuchi Motor estdn comprometidos con reducir las emisiones del CO2 y utilizan
de manera efectiva los recursos limitados, trabajamos activamente en el ahorro de

energia, el ahorro de recursos el reciclaje y la reduccion de desechos.

2.24 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL AREA DE CONTROL DE

PRODUCCION.
&

/4

MGER

& Stb-Manager
/

I v
; Sub-Supervisor Sub-Supervisor A Sub-Supervisor
(AN e 3 Il

WAREHOUSE

PLANNING PLANNING

\_+_1
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FLANNING

Warehouse Warehouse

Warehouse

Forklift operators (21)
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llustracion 1- Organigrama del area de almacén.
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2.3 DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO

El area que actualmente estoy apoyando es el area de control de produccion y parte
de ella esté el area de recibo de materia prima en el almacén general. En esta area se
realizan distintas actividades, pero la principal es la recepciébn de materia prima
colocando los recibos en areas definidas para que los manipuladores de materiales

puedan almacenarlos en el area de los rack o anaqueles del almacén general.

El &rea de recibo es la encargada de verificar el estado de los materiales, mediante los

siguientes pasos:

1-RECEPCION DE MATERIAL: Donde el personal encargado de recibo es el que
realiza de manera visual las condiciones de arribo de los materiales, que la mercancia

llega en las mejores condiciones posibles.

2- VERIFICACION DE CANTIDADES DE BULTOS O PIEZAS CONTRA GUIA
VIAJERA DE TRASPORTE: Se cotejan cantidades, se firma y se sella de recibido
(fecha y hora) y si algo falta se anota lo que llego y lo que falta y se avisa a compras

sobre los problemas que se presentaron en la mercancia.

3- TRASPALEO DE MATERIALES: En esta operacion se realiza el acomodo de los
materiales en cajas estandarizadas por Mabuchi Motor para evitar que el material sufra

un dafio y mejorar la calidad del producto.

4-INGRESO Y ACOMODO DE MATERIAL AL ALMACEN: El material se da de alta
en un sistema que utiliza la empresa para tener un control de materiales y saber el
estado del material con esto se lleva un control de lista de lotes, cantidades y estatus
de consumo de la materia prima dentro de la empresa.

A continuacion, se presenta el diagrama de flujo, asi como un cuadro de descripcion
de la operacién y toma de tiempos en el cual el personal del almacén realiza el proceso

de recepciéon de material.
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DIAGRAMA DE PROCESO DE RECIBO DE MATERIAL

POR Recibo de
(Purchased order material
receipt) (Material
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No No
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D product)
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orderreceipt)

Dictamen
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receipt)
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(Receiptto warehouse)

Sellartarjeta de identificacion
(Stamp identification card)

llustracién 2-Diagrama de proceso del area de recibo
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2.4 PROBLEMAS A RESOLVER.

El almacén es una instalacion que, junto con los equipos de almacenaje, de
manipulacion, medios humanos y de gestion, nos permite regular las diferencias
entre los flujos de entrada de mercancia (la que se recibe de proveedores y los de

salida (aquella mercancia que se envia a la produccion).

El control de los materiales que se debe llevar a cabo en una empresa productiva
es un proceso primordial en el desarrollo de su actividad comercial. Mediante una
correcta ejecucion de este proceso se tiene un control eficiente de los insumos que
se reciben en la empresa y se conocen el uso y aprovechamiento de estos recursos
dentro de la organizacion. Las empresas del sector necesitan buscar estrategias
eficientes que mejoren el desempefio de sus organizaciones y de esta manera
poder ofrecer sus servicios con estandares de calidad y mano de obra calificada y

certificada.

Dentro de este proceso estdn los siguientes subprocesos: recepcion,
almacenamiento, control y distribucion de los materiales, los cuales representan un
papel importante para que las areas involucradas con el proceso productivo de la
empresa siempre cuenten con los insumos y materiales necesarios para llevar a

cabo dicho proceso.

El 4rea de control de produccion busca mayor beneficio dentro de sus procesos
cumpliendo con metas que se les son expuestas. La empresa a lo largo del tiempo
ha presentado distintas problematicas que le han causado dificultades poco

agradables.
En este caso el problema principal es que existe materiales con acumulacion de
stock debido a que no son arribados en tiempo y forma, materiales ficticios que no

se encuentran en fisico, asi como mezcla de materiales, ya sea por ingreso de
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pedimentos erroneos o por materiales del mismo tipo, pero con diferentes

pedimentos.

Ademas, en varias ocasiones se presentan materiales con algun tipo de dafios
muchas veces ya sea durante o antes del proceso del traspaleo del material,
también existen materiales ya sea que lleguen dafiados o incluso son dafiados por
personal del almacén debido a que el material no tiene un flujo y solo se esta

estancando.

2.5 OBJETIVOS

2.5.1 OBJETIVO GENERAL
e Elaboracion e implementacion de un manual de procedimientos de recepcion de
materiales para la reduccion del desperdicio y control de materia prima en

inventario.

2.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaboracion de diagramas causa - efecto

e Analizar las razones principales que generan los problemas del area utilizando
histogramas para representarlos.

e Controlar el indice de gasto de inventarios derivado de la problematica que crea
durante los procesos mediante un grafico de control.

e Aplicacion de la herramienta de DMAIC

2.6 JUSTIFICACION (PORQUE ES BUENO IMPLEMENTARLO)

Actualmente en el area de recibo se presentan problemas de mezcla de materiales
e ingresos erréneos tanto de sistema como fisicos, debido a la necesidad de obtener
una garantia en el control de inventarios, la empresa pretende tener una buena
gestion que permita ejecutar las actividades en tiempo y forma evitando problemas

futuros.
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La empresa solo cuenta con una ayuda visual en el que se concentran la forma de
almacenar los numeros de parte y cantidades, esto como consecuencia nos muestra
que el operador realmente no recibe una capacitacion de la forma correcta de
traspaleo de materiales. Se plantea la elaboracién de un manual de procedimientos
en el area de recibo, dicho manual buscara llevar una organizacion y control de las
actividades realizadas en el area, con esto evitaremos los errores de los operadores

y a su vez estaran capacitados para realizar el trabajo.

Ademas, la empresa presenta perdidas en pago de tiempo de costos extras en el
area mensualmente (28 dias trabajados) teniendo un costo extra de $10,927
mensuales por mano de obra por 5 trabajares que se registran diariamente en
tiempo extra y teniendo una eficiencia mensual del 60% en el ingreso de materiales
se pretende que la empresa mejore con la implementacion del manual de
operaciones reduciendo costos extras por tiempo extra en mano de obra y mejorar

la eficiencia a un 70% como objetivo.

2.7 EVALUACION DEL PROBLEMA

La investigacién es util porgue tiene como objetivo encontrar por qué el bajo
desempefio del departamento de recepcion al momento de hacer las operaciones
dentro del almacén.

El estudio es también importante porque se evaluard el desempefio del personal
para mejorar el ambiente laboral y de manera técnica reconocer que estrategia

organizacional implementar para lograr una buena recepcion de mercancia.

Es importante tener una evaluacion continua al personal ya que con esto mejorara
la productividad del almacén para observar la capacidad de los operadores del
almacén al completar las tareas en cada proceso, medirlas por proceso
independiente o como indicador general de la operacion para obtener un porcentaje

para evaluar el cumplimiento del antes y el después de la mejora del proceso.
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Con esto se pretende mejorar el area y que los operadores estén mas preparados
para en un futuro ascender a las nuevas propuestas de trabajo ya sean lideres,

supervisores, o personal de confianza.

Ademas, con la aplicacion de capacitaciones al personal se logra aumentar los
conocimientos y habilidades de los trabajadores reduciendo costos extras.
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CAPITULO I1I: MARCO
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3.1 MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS)

FUNDAMENTO TEORICO
Se mencionan las terminologias a las que hace referencia la investigacion, asi como
investigaciones y analisis realizados previamente por conocedores de almacenes y

a su vez el conocimiento adquirido a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial.

Documento en el que se describe paso o paso cada una de las actividades que se
deberan de realizar en algun proceso, esto debe ser de manera clara y mediante el
uso de un lenguaje entendible para el trabajador, de esta manera se evitaran

confusiones en la manera de desempenar funciones establecidas en ella.

La instruccién de trabajo debe contener cada uno de los lineamientos de seguridad,
asi como el equipo de proteccion que se debera usar al momento de su ejecucion,

asi se evitar dafios a la salud del trabajador.

Por otra parte, se establecen responsabilidades y se definen respuestas claras a
eventos contingentes del proceso. El documento en el que se describe pasé o pasé
cada una de las actividades que se deberan de realizar en algun proceso, esto debe
ser de manera clara y mediante el uso de un lenguaje entendible para el trabajador,
de esta manera se evitaran confusiones en la manera de desempefiar funciones

establecidas en ella.
La instruccién de trabajo debe contener cada uno de los lineamientos de seguridad,
asi como el equipo de proteccion que se debera usar al momento de su ejecucion,

asi se evitara dafnos a la salud del trabajador.

Por otra parte, se establecen responsabilidades y se definen respuestas claras a

eventos contingentes del proceso.

Péagina | 20



Documento en el que se describe pasé o paso cada una de las actividades que se

deberan de realizar en algun proceso, esto debe ser de manera clara y mediante el

uso de un lenguaje entendible para el trabajador, de esta manera se evitaran

confusiones en la manera de desempeniar funciones establecidas en ella.

La instruccién de trabajo debe contener cada uno de los lineamientos de seguridad,

asi como el equipo de proteccion que se debera usar al momento de su ejecucion,

asi se evitara dafos a la salud del trabajador.

Por otra parte, se establecen responsabilidades y se definen respuestas claras a

eventos contingentes del proceso.

CLASIFICACION DE LAS VARIABLES

Variable Independiente: Es aquella caracteristica o propiedad que se supone ser
la causa del fenébmeno estudiado. En investigacion experimental se llama asi, a

la variable que el investigador manipula.

Variable Dependiente: Es la propiedad o caracteristica que se trata de cambiar
mediante la manipulacion de la variable independiente. La variable dependiente
es el factor que es observado y medido para determinar el efecto de la variable

independiente.

Variable Interviniente: Es aquella caracteristica o propiedad que de una manera
u otra afectan el resultado que se espera y estan vinculadas con las variables

independientes y dependientes.
Variable Moderadora: Representa un tipo especial de variable independiente,
gue es secundaria, y se selecciona con la finalidad de determinar si afecta la

relacion entre la variable independiente primaria y las variables dependientes.
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e Variables Cualitativas: Son aquellas que se refieren a atributos o cualidades de
un fendmeno. Sefiala que sobre este tipo de variable no puede construirse una

serie numérica definida.

e Variable Cuantitativa: Son aquellas variables en las que caracteristicas o
propiedades pueden presentarse en diversos grados de intensidad, es decir,

admiten una escala numérica de medicion.

Y como ultimo punto importante sobre el disefio de experimentos que definiremos

seran las hipotesis que son interpretadas de la siguiente manera.

La hipotesis de investigacion establece un conjunto de circunstancias y sus
consecuencias. Los tratamientos son una creacion de las circunstancias para el
experimento. Asi, es importante identificar los tratamientos con el papel que cada

uno tiene en la evaluacion de la hip6tesis de investigacion.

Si no se logra delinear con claridad esta hipétesis y el objetivo del estudio, puede
haber dificultades en la seleccién de los tratamientos y experimentos sin éxito
(kuehl).

Esta seccion la podemos encontrar en la siguiente bibliografia.

Bibliografia 1
(S/H). Bvs.hn. Recuperado el 24 de mayo de 2022, de
http://www.bvs.hn/Honduras/UICFCM/alcoholdrogas/VARIABLES. pdf

LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST
Una lista de verificacion es una herramienta que se utiliza en diversos ambitos de la
gestion de las organizaciones para extraer una serie de propiedades de aquello que

se somete a estudio, para asi evaluarlo posteriormente.
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El check list se presenta generalmente en forma de preguntas que se responden de
forma: lo tiene o no lo tiene, esta presente 0 no esta presente, aunque también se

pueden dar mas de dos opciones de respuesta, pero siempre de forma cerrada.

La lista de verificacion es una de las formas mas objetivas de valorar el estado de
aquello que se somete a control. El caracter cerrado de las respuestas proporciona
esta objetividad, pero también elimina informacion que puede ser Gtil porque no

recoge todos los matices, detalles, y singularidades.

DMAIC

El propésito de la metodologia Six Sigma DMAIC es resolver problemas con
respuestas no identificadas. EI problema o (“Y”) debe estar bien definido en
términos tangibles y cuantificables, con una descripcidn concreta.

El grupo dedicado a la tarea de Six Sigma determinara el proyecto, a través de las
opciones que reflejen los objetivos de la organizacién, asi como los consumidores
del proceso en base a sus requerimientos. Esta investigacién se encuentra en la

siguiente bibliografia.
Bibliografia 2

DMAIC Mejora de procesos. (s/f). Dropbox.com. Recuperado el 24 de mayo de
2022, de https://experience.dropbox.com/es-la/resources/dmaic

3.1.1 ANTECEDENTES DE LOS ALMACENES

En la actualidad el manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo
qgue eleva el costo del producto final ya que al no tener una buena gestion de
almacenes puede generar costos extras e incluso cuellos de botellas, o problemas

de calidad en los materiales entre otros.

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
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requeridos para a la administracion, la produccion o a la venta de articulos o

mercancias.

Los almacenes son centros que estan estructurados y planificados para llevar a
cabo funciones de almacenamiento tales como: conservacion, control y expedicion

de mercancias y productos, recepcion, custodia, etc.

Los grandes almacenes toman el nombre de los espacios destinados a guardar
mercancias Yy la historia del almacén comienza con Harrods, Gallareis Lafayette,
cuando en Francia de 1852 se instal6é La Madison dy Bon Marché en la calle Sevres
de Paris. Su filosofia era revolucionaria para la época ya que compiti6 con los
establecimientos tradicionales, dejando entrar y salir libremente a los clientes y

marcando los precios de los productos.

Alla por 1938 era un almacén tipo bazar, en el que se podian adquirir distintos tipos
de cosas. 20 afios después entr6 un nuevo socio, Aristide Boucicau, que
implementé una politica de promocién totalmente distinta a la habitual hasta
entonces. Entre otras cosas, puso un precio fijo a los articulos: se acabé el regateo,

una practica usual en las tiendas de entonces.

Los siglos XIX y XX supusieron el boom de los centros comerciales. Harrods, Marks
& Spencer, El Corte Inglés, Bloomingdale’s. Todo ellos crecieron al calor de la nueva
sociedad de consumo, que impulsaba la felicidad a través de las compras. A finales

del siglo XX estos establecimientos empezaron a experimentar una clara
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3.2 PRINCIPALES ZONAS DE UN ALMACEN

ZONAS DE CARGA Y DESCARGA
Las zonas de carga y descarga son aquellas zonas en el almacén que estan
ubicadas fuera del almacén, como se deduce por su propio nhombre, aunque siempre

estan situadas dentro de su entorno.

Estas estan construidas en los laterales de las naves, de manera que las carretillas
o los medios mecanicos empleados puedan acceder al interior de los vehiculos que

transportan las mercancias.

En esta zona es donde mas accidentes se producen debido al continuo traslado de
maquinas y personas, la operacién de carga y descarga en el almacén es muy
importante a la hora de optimizar los tiempos de trabajo y mejorar la productividad.
Si se hace de una manera rapida, supone que los vehiculos de transporte estaran

preparados para llevar cabo nuevos servicios.

llustracion 3- Zona de descarga

La anterior imagen muestra el proceso de descargar de materiales mediante la

utilizacién de un equipo de traslado de materiales en este caso un montacargas.
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ZONA DE RECEPCION Y CONTROL DENTRO DEL ALMACEN

En la zona de recepcion y control, las mercancias son almacenadas temporalmente
y son sometidas a un doble proceso mediante la clasificacién y control de calidad.
La productividad aumenta con la utilizacion de medios informaticos tales como
codigos de barras, escaner de lectura y generacion de etiquetas mediante

impresora.

llustracién 4-Zona de recepcion y control

Esta imagen muestra el procedimiento que realiza el almacenista para cotejar la

informacion del material que se esta recibiendo.

ZONA DE ALMACENAMIENTO

La zona de almacenamiento es el eje fundamental del almacén en estas areas se
determina el numero y el tipo de estanterias, los medios de manipulacién, su
ubicacion y la colocacion de los productos en las estanterias para obtener la maxima

productividad.
Esta zona debe cumplir dos condiciones de funcionamiento:

o Capacidad de almacenamiento.

« Facilidad para el picking.
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llustracién 5-Zona de almacenamiento de material

La imagen anterior muestra como se distribuyen los materiales en el almacén
generar, su distribucion y la forma de almacenarlos mediante estanterias

ergondmicas para los materiales.

ZONA DE PICKING O DE PREPARACION DE PEDIDOS

Las zonas de picking estan integradas en la zona de almacenaje (picking en
estanteria) o son zonas separadas o especificas (picking manual).

Estas zonas no son necesarias en todos los almacenes. Unicamente en aquellos en

los que la unidad de envio al cliente es diferente a la unidad de almacenamiento.

llustracién 6-Zona de preparacion de pedidos
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La anterior imagen muestra la preparacion de pedidos en el almacén.

ZONA DE OFICINAS

Las oficinas pueden estar en areas del almacén o en una planta superior, con
visibilidad de toda la zona de almacenaje y proximas a las zonas de expedicion y/o
de carga y descarga. Todos los almacenes necesitan ser gestionados y conllevan

operaciones administrativas.

llustracion 7-Zona de oficinas

La imagen muestra las instalaciones de las oficinas de personal de confianza donde
monitorean la produccion y contindan con actividades asignadas con el propésito

de llevar una buena gestion de produccion.

ZONAS ESPECIALES DE UN ALMACEN

Son las zonas destinadas que por default deben considerarse como son:

« Devoluciones de clientes.

e Zona para carga de baterias de las carretillas.

e Zona para el almacenamiento de envases y embalajes, tanto si son recuperables
como si son de un solo uso en espera de ser enviados al desguace.
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llustracion 8-Zonas especiales de un almacén

En esta imagen se muestra los centros de cargas de baterias de montacargas o
patines eléctricos, asi como el resguardo de equipo vacio que se utiliza en

produccion.

ZONA DE CUARENTENA
Las zonas de cuarentena suelen ser mas habituales en aquellos almacenes de las
industrias agroalimentarias o farmacéuticas, cuyos productos deben pasar por un

control mas exhaustivo y analitico antes de ser almacenados.

3.3 PROCESOS DEL ALMACEN

RECEPCION DE MERCANCIAS
El almacén es el encargado de regular el flujo de existencias esté las actividades y
las funciones principales que se realizan en los almacenes son la recepcion de

mercancias.

Este el proceso que consiste en dar entrada a las mercancias que envian los
proveedores. Durante este proceso, se comprueba que la mercancia recibida
coincide con la informacién que figura en los albaranes de entrega. También es
necesario comprobar durante la recepcién de la mercancia si las cantidades, la

calidad o las caracteristicas se corresponden con el pedido.
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ALMACENAMIENTO

Otra funcion del almacén es el almacenamiento este consiste en la ubicacion de las
mercancias en las zonas idéneas para ello, con el objetivo de acceder a las mismas
y que estén facilmente localizables. Para ello se utilizan medios fijos, como
estanterias mecénicas industriales, depésitos, instalaciones, soportes, etc. y medios

de transporte interno como carretillas, elevadores o cintas transportadoras.

Ademas, existe un area que se encarga de conservar y mantener durante el tiempo
que se requiera la mercancia esta se almacena de acuerdo al tipo del producto, la
conservacion de la mercancia implica la aplicacion de la legislacion vigente en
cuanto a higiene y seguridad en el almacén, ademas de las normas especiales

sobre mantenimiento y cuidado de cada producto.

GESTION Y CONTROL DE INVENTARIOS

Una de las funciones clave que consiste en determinar la cantidad de cada producto
gue hay que almacenar, calcular la cantidad y la frecuencia con la que se solicitara
cada pedido con el objetivo de disminuir al maximo los costes de almacenamiento

a este proceso gestion y control de existencia.

Pero sobre todo el almacén se encarga de la expedicion de mercancias que
comienza desde que el cliente realizar el pedido, comenzando el proceso con la
seleccion de mercancia y embalaje, asi como la eleccién del medio de transporte.

El almacén debe de cumplir con los siguientes objetivos:
a) Disponibilidad de mercancia para entregar inmediatamente a los clientes.

b) Rapidez de entrega de la mercancia.

c) Facilidad en la fecha prometida en la entrega de la mercancia al cliente.
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UBICACION DE MERCANCIA
Este proceso se centra en el recorrido que realizard4 la mercancia o productos
adquiridos, que va desde la zona de recepcion hasta la zona de almacenaje final.

Sus actividades principales son:

1. Recoger la mercancia en la zona de recepcion.

2. Recibir las instrucciones de ubicacion final (pasillo, estanteria y nivel o altura del
hueco).

3. Transportar la mercancia a la ubicacion ordenada.

4. Alojar en dicha ubicacion final.

PREPARACION DE LA MERCANCIA.
Este proceso esta relacionado con los procedimientos de salida de la mercancia de
un almacén. En este proceso se realizan las actividades propias de extraccion y

transporte a la zona de expedicion.

Sus principales operaciones son:

1. Preparar la orden de picking o extraccion (emitida generalmente por el SGA del
almaceén).
Recorrer el almacén hasta los puntos de extraccion.
Extraer la mercancia de su ubicacion.

4. Transportar la misma hasta la zona de expedicion.

EXPEDICION DE LA MERCANCIA.

Proceso final en el cual se procede a la salida de la mercancia del almacén. Se
compone por un conjunto de tareas y manipulaciones para controlar la mercancia

extraida que saldra del almacén.

Las operaciones tipicas de este ultimo proceso son:
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1. Consolidar las unidades de cada pedido de cara a un uso eficiente de ocupacion
del vehiculo de transporte que realice el trayecto hasta el cliente.

2. Acondicionar convenientemente cada pedido.
Controlar que cada pedido se realice de forma completa, verificando que el
picking se ha realizado de forma correcta.

4. Emitir la documentacion que acompafiara a la mercancia a lo largo de su

transporte, aquella documentacién propia del pedido.

EL MANEJO DEL STOCK (MERCANCIAS).

Por un lado, el almacenamiento no es mas que la acumulacién de mercancias
durante un periodo de tiempo. Por su parte, el manejo de las mercancias comprende
todas las actividades de carga y descarga, el traslado de los productos a las

diferentes zonas del almacén y la preparacion de los pedidos.

INVENTARIOS

Para (Hernandez, 2007) “El inventario es una parte fundamental de todo sistema
logistico, es una cantidad almacenada de materiales que se utilizan para facilitar la
produccion o para satisfacer la demanda del consumidor”. Desde el punto de vista
contable, los inventarios se consideran como un activo con el que cuenta una
empresa, que pueden tenerse en efectivo o en forma material, y que le pueden
generar un rendimiento a las empresas y son un eslabén importante en la cadena

logistica.

Para (Guerrero, 2009) “los inventarios comprenden las materias primas, productos
en proceso y productos terminados o mercancias para la venta, los materiales,
repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccion de bienes fabricados
para la venta o en la prestacion de servicios, empaques, envases y los inventarios

en transito.”

“El objetivo del inventario es proveer o distribuir adecuadamente los materiales

necesarios a la empresa, colocandolos a disposicion en el momento indicado para
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asi evitar aumento de costos perdidos de los mismos, permitiendo satisfacer
correctamente las necesidades reales de la empresa a las cuales debe permanecer
constantemente adaptado. Es por esta razon que la gestion de inventarios debe ser

atentamente controlada” (Roux, 1997).

IMPORTANCIA DE LOS INVENTARIOS

El manejo de inventarios es uno de los principales problemas de la administracion
de empresas debido a que es un componente fundamental de la productividad.

Si se mantienen inventarios demasiado altos, el costo podria llevar a una empresa
a tener problemas de liquidez financiera, ya que un inventario "parado” inmoviliza
recursos que podrian ser mejor utilizados en funciones mas productivas de la
organizacién. Ademas, el inventario "parado” tiende a tornarse obsoleto, a quedar
fuera de uso y corre el riesgo de danarse. Por otro lado, segun (Fillet, 2003) “si se
mantiene un nivel insuficiente de inventario, podria no atenderse a los clientes de
forma satisfactoria, lo cual genera reduccion de ganancias y pérdida de mercado”.
Es vital para toda empresa, industria y comercio llevar inventarios sanos, ya que
esto garantizara una mayor confiabilidad en el proceso diarios de movimiento de

sus productos dentro de los almacenes.

ENVIO

En la parte del envio, el coordinador del centro de distribucion se debe encargar de
que la mercancia llegue al cliente final de forma correcta, aqui los responsables de
esta la deben embalar de tal forma que la mercancia pueda llegar en buen estado
a las manos del cliente final, en sus respectivas ciudades. Ahora quiero hacer
énfasis en cuanto a la transferencia de informacion con relacién a cada uno de los
procesos. Estos deben contar, y a su vez deben brindar una informacion coherente,
controlada, y precisa para que sea posible generar los procesos de administracion
acordes, para que estos: orden de compra, facturas, remisiones sean cumplidos al
pie de la letra. Para concluir se puede decir que el proceso de recepcién tiene como
funcidén principal velar porque las mercancias que ingresan al almacén sean

almacenadas de manera correcta, con los documentos que se requieren, con las
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condiciones generales de recibo. De tal forma que se proceda de manera inmediata
a almacenarlos con mucho cuidado y siguiendo unas buenas practicas, para que no

se dafie la mercancia

Un Manual de procedimientos “Se puede entender por la coleccién sistematica de
todos procesos realizados al interior de la organizacion, que le indique a los
empleados cuales son las actividades que se deben cumplir y cual es la mejor forma
de realizarlas.

Permite ademas establecer los ejecutores (pudiendo ser dependencias o
empleados segun sea el procedimiento), las responsabilidades, los tiempos de

ejecucion, los controles y las formas de utilizacion general”.(Guevara, 2001).

PROBLEMATICAS RELACIONADAS EN OTROS ALMACENES

CASO 1

Segun investigaciones de problemas semejantes a mi proyecto pude cotejarlos
siguientes problematicas semejantes a la situacion actual a la empresa este tiene
como titulo “PROCESO LOGISTICO DE RECIBO DE MERCANCIAS DE LA
EMPRESA GRUPO AL GRANOQO? por la autora Paula Alejandra Castro Torres, este
se realizé con el fin de analizar el proceso de recibo de las mercancias que se lleva
a cabo en la misma, dependiendo de las falencias que se encuentren, se pretendio
construir una propuesta de mejora para los puntos criticos que se puedan hallar en
el interior del centro de distribucion, se cred un plan estratégico que permitié dar
solucion al problema planteado. Determinando si en el interior del almacén los

integrantes de la organizacion cumplen con sus actividades de manera correcta.

Se dio como mejora implementar una Computadora movil MC9300 marca Zebra
gue permita al coordinador de recibo, al jefe de bodega, al lider de inventarios y al
Gerente de compras de la empresa Grupo Al grand recolectar toda esa serie de

datos por medio de este dispositivo portatil, empleando tan solo un escaneado de
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manera rapida. En donde el mismo pueda arrojar la informacién necesaria como lo
es:

e Numero de pedido

e Cantidad

e Referencia del producto

e Fecha de vencimiento

e Cuéanto pesa

e Cuanto mide

¢ De donde proviene

Esta adquisicidn mejoro en una nueva generacion para la empresa ya que Cumple
con la mejorar su plataforma Android al 8.1, la mejor compatibilidad con
aplicaciones, el mejor disefio ultrarresistente, el mejor sistema de accesorios y lleva
la productividad y eficiencia en la compaiiia y se utilizé para la gestion de inventario,
reabastecimiento de la linea de suministro, pruebas de seguridad, auditorias de
control de calidad, seguimiento de partes, recepcién/archivado, procesamiento de
devoluciones, auditorias/modificaciones de precios, transacciones EDI/seleccién y
operaciones de despacho directo.

Si se implementa este sistema en el almacén va a hacer posible que el proceso de
recepcion en cuestidon de registro de datos, y de los productos se realice de manera
directa, que todo quede registrado cuando se realice el escaner, indicando
ubicacion, y cédigo de la mercancia, sin la necesidad de gestionar ese proceso de

forma manual.

CASO 2

Otro caso en particular fue el de la “REDISTRIBUCION EN EL AREA DE RECIBOS
MEDIANTE SLP (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING)” de los autores Maria Yeni
Vazquez Hipdlito, Ivan Juan Carlos Pérez Olguin y Juan Sanchez de Lara. Donde
se tenia una mala distribucion existente en el area, ya que no era considerada no

adecuada y no existia un area especifica para cada operacion, misma que hacia
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que el material fluyera de forma incorrecta, esto a la vez requeria mucho esfuerzo
fisico por parte del operador, lo que resultaba en un bajo rendimiento durante toda

la jornada laboral.

Para eliminar dicho problema se utilizaron la metodologia SLP (Systematic Layout
Planning). Misma que es recomendada para resolver problemas de distribucion,

dicha metodologia esta formada por 6 pasos:

. Documentar las relaciones existentes.

. Establecer los requerimientos de espacio.

. Generar un diagrama de relacion de las actividades.
. Dibujar las relaciones con relacién al espacio.

. Evaluar las opciones del arreglo.

o 0~ W DN B

. Detalles del plan de distribucion seleccionado

Con esto se logré disefiar el area conforme a un mejor flujo del material, obteniendo
un mejor aprovechamiento del personal, con este método se asigno6 un lugar para
cada operacion, se ahorré espacio, distancia y tiempo, los problemas de calidad que
se daban debido a esto se disminuyeron.

Esta investigacion la podemos encontrar en (licencia Universidad Tecnoldgica de
Ciudad Juérez. LA INVESTIGACION COMO HERRAMIENTA DEL DESARROLLO,
pp. 1-127).

CASO 3

Modelo de optimizacion del area del recibo del CEDIS DE PRODUCTOS
TERMINADOS S. A. DE C. V. basado en la metodologia KANBAN tenia como
problematica en el area de recibo ya que en el proceso no se lleva a cabo una
bitacora donde se registren las llegadas, malos conteos de la mercancia, falta de
capacitacion retrasos en las entregas interna la implementacion donde se dio como
mejora la implementacion de un modelo KANBAN en el area de recibo con esto se
buscé implementar una metodologia que llevara a cabo el desarrollo del trabajo
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que constada de cuatro etapas el diagnostico, analisis, implementacion, resultados
y sus conclusiones. Con esta metodologia japonesa que se llama (KANBAN) en el

area de recibo en el proceso de conteo y traslado de la mercancia.

Se llevo a cabo un andlisis de la situacion actual de la empresa para medir los
parametros de su organizacion y control, tecnologia, capacidad operativa seguridad
e higiene y gestion de la operacion ademas de mapeos de procesos analisis FODA
y herramientas que nos ayudaran a clasificar las problematicas de la operacion de
recibo la implementacion del modelo de optimizacién que se realiz6 en el centro de
distribuciéon de productos terminados, tuvo como resultado la disminucion de los

tiempos y los costos de operacion.

Ademas de estandarizar las actividades desarrollando un plan estratégico de
gestién de actividades, quitando los tiempos muertos por la mala gestion de las
actividades donde no se controlaban los tiempos ademas que el personal operativo
no estaba capacitado para la resolucion de los problemas que surgian durante la

operacion.

La metodologia Kanban permite establecer controles por proceso identificando las
oportunidades que surgen dentro de la operacibn uno de los principios
fundamentales de la metodologia es la capacitacién del personal operativo ademas
del seguimiento y control de las actividades la retroalimentacion del personal y la

mejora continua.
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CAPITULO IV:
DESARROLLO



4.1 ACTIVIDADES REALIZADAS

El recabar procedimientos existentes diariamente se ingresan materiales
mediante un sistema que ellos le llaman como MAP soporte con este software
se le da de alta al material en sistema donde se registran detalladamente lotes

y cantidades de dichos materiales.
A continuacion, se adentrard al lector a los puntos principales de la metodologia

o desarrollo del proyecto, en los cuales se especifican las fallas y se muestran
los porcentajes de las mismas, asi como algunos aspectos generales que se

analizaron con la finalidad de mejorar lo propuesto.

MALA APLICACION
Primero se tuvo a bien identificar la oportunidad de mejora del proceso estudiado
(principales problemas en almacén), a continuacion, se muestra los errores y

porcentajes de incidencia de los mismo.

Para ello se realizé un formato de anomalias dentro del area de almacén donde se
registran los siguientes resultados cabe mencionar que se realizd durante 3 meses

para detectar cual es la causa raiz dentro del almacén general en su operacion.

En este formato se incluye los siguientes puntos:
e Fecha: Se registra el dia en el cual se encuentra el problema
e Numero de parte: Material a identificar
e Lote: Incluye el nimero de lote de ingreso en sistema
e Cantidad en sistema: Cantidad en sistema Map
e Cantidad en fisico: Cantidad fisica
e Problema: Problema que se identificé en el momento
e Clasificacion: categoria que se le dio al problema
e Personal: Quien realizo el problema

e Solucion: En este caso estatus del problema si 0 no se soluciono.
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DIFERENCIAS EN INVENTARIO ene-2 \

fecha  |numero de parte lote cant. en ma;fant. fisica problema causa Clasificacion usuario quien soluciona,
06101/2022 97F13 17210603/14010601 176000 | 176000 LOTES MAL INGRESADOS MAL INFORMACION DE INGRESO DE MATERIAL INGRESO ERRONEO JAVIER MATINEZ | DANIEL LARAC.
070012022 | 22C98XAR MIDM019281 28000 0 LOTES MALINGRESADOS NO REVISAR FISICO VS MARBETE LOTES CAMBIADOS FRANSISCO LEZAMA | DANIEL LARAC.
071012022 | 22C98XAR MIDM019291 0 26000 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE MOVIO EN SISTEMA NO REVISAR FISICO VS MARBETE LOTES CAVBIADOS FRANSISCO LEZAMA | DANIEL LARAC.
070012022 | 32BPRXA CGKHE318101 4000 0 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE MOVIO EN SISTEMA NO REALIZAR ELPROCESO COMO TAL | FALTADE MOVIMIENTO EN SISTEMA| ALMACEN INTERMEDIO | DANIEL LARAC.
070012022 |~ 67L91AA MINK618071 0 0 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE HIZO EL MOVIMIENTO EN SISTEMA NO REALIZAR ELPROCESO COMOTAL | FALTADE MOVIMIENTO ENSISTEMA| ADRIANMAGALLANES | DANIEL LARAC.
07/02/2022 | 10GRJAAMA | MRD09LX05L 4338 4338 ETIQUETAS CON EL NUMERO DE PARTE ERRONEO NO REVISAR FISICO MAL ETIQUETADO ADRIAN MAGALLANES  [DANIEL LARAC.
071012022 |~ 67M21AA MING619291 880 880 MATERIAL MAL UBICADO NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL MAL UBICADO FRANSISCO LEZAMA | DANIEL LARAC.
071012022 |~ 67M2LAA MIDGA19291 1024 | 1024 MATERIAL MAL UBICADO NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL MAL UBICADO FRANSISCO LEZAMA | DANIEL LARAC.
070012022 |~ 67PT5AA MIDGA19241 1264 1264 MATERIAL MAL UBICADO NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL MAL UBICADO FRANSISCO LEZAMA  [DANIEL LARAC.
19012022 | 67NS5AA MIDFLIX09112 | 264 264 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE MOVIO EN SISTEMA NO REALIZAR ELPROCESO COMOTAL | FALTADE MOVIMIENTO EN SISTEMA| HUMBERTO VILLANUEVA| DANIEL LARAC.
190022022 | 67M35AA MIND21X021 1685 1685 MATERIAL MAL UBICADO NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL MAL UBICADO FRANSISCO LEZAMA  [DANIEL LARAC.
1901202 93803 200330001 | 12000000 | 10000000 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE MOVIO EN SISTEMA NO REALIZAR ELPROCESO COMOTAL | FALTADE MOVIMIENTO ENSISTEMA| ~ MGUELPUGA | DANIEL LARAC.
20012022 | 1914548 (PD0914241 33000 | 330000 SE MOVIO EL MATERIAL FISICO PERO NO SE MOVIO EN SISTEMA NOREALIZAR ELPROCESOCOMOTAL | FALTADE MOVIMIENTO ENSISTEMA| ~ RICARDOREYES | DANIEL LARAC.
20012022 |  67P22AA MINAG19101 1824 | 184 SE INGRESO EL MATERIAL SIN' SELLOS ENLAS ETIQUETAS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL ETIQUETAS SNSELLOS ~ |HUMBERTO VILLANUEVA| DANIEL LARAC.
21012022 | 67NT0AA MINC319151 359 | 3% SE INGRESO EL MATERIAL SIN' SELLOS ENLAS ETIQUETAS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL MAL ETIQUETADO HUMBERTO VILLANUEVA | DANIEL LARAC.
20012022 | 67P09AA MPD3019281 6000 4000 SE MOVIO EL MATERIAL SISTEMA PERO NO SE HIZO EL MOVIMENTO ENFISICO NO NO REALIZAR ELPROCESO COMOTAL | FALTADE MOVIMIENTO ENSISTEMA| ~ JUAN MANUEL DANEL LARAC.
26012022 | 12HA2AAL \DBA09ISL | 24000 0 LOTES MAL INGRESADOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL INGRESO ERRONEQ JOSUE VENEGAS | DANIELLARAC.
2600/2022 97D07 F141 182000 | 182000 SE ENTREGO MATERIAL ERRONEOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL LOTES CAVBIADOS RICARDO REYES  [DANIEL LARAC.
26012022 | 12HA2AAL VIDBA09ISL | 24000 | 24000 SE ENTREGO MATERIAL ERRONEOS NO REALIZAR ELPROCESO COMOTAL | FALTADE MOVIMENTO ENFISICO |  RICARDO REYES | DANIEL LARAC.
210012022 |  19B22XA 2011780356 28000 | 28000 LOTES MAL INGRESADOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL INGRESO ERRONEO JAVIER MARTINEZ | DANIEL LARAC.
21002022 | 12DATAA VARIOS 495000 | 495000 LOTES MALINGRESADOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL INGRESO ERRONEO MGUEL MAZON | DANIEL LARAC.
211012022 | 43G09XA VARIOS 980000 | 980000 LOTES MAL INGRESADOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL INGRESO ERRONEQ CARLOSOJEDA  [DANIELLARAC.
290002022 | 22DI6XA | 2107051550075B05| 73728 | 73728 | SE ENTREGO MATERIAL DE UNAUBICASION'Y SE HIZO MOVIMIENTO DE OTRAUBICASION |  NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL LOTES CAVBIADOS ADRIAN MAGALLANES  [DANIEL LARAC.
01022022 | 12HA2AAL VARIOS 102000 | 102000 ETIQUETAS CON LOTES CAMBIADOS NO REALIZAR EL PROCESO COMO TAL VAL ETIQUETADO MGUEL MAZON | DANIELLARAC.

Tabla 1-Anomalias

La tabla se muestra un ejemplo del formato que se manejé en el area para registrar el principal defecto dentro del area en

el mes de enero del 2022 donde el personal de almacén cotejando los errores que obtuvieron en el mes, asi como quien lo

realizo cuando y quien lo soluciono.
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NO RESPETA ELPROCESO M| STOGRAMA ANOMALIAS FEBRERO

NO MOVIO EN SISTEMA
NO ENTREGO FISICO
MOVIMIENTO ERRONEO
MAL UBICADO

MAL ETIQUETADO
LOTES CAMBIADOS

INGRESO ERRONEO

FALTA DE MOVIMIENTO
EN SISTEMA

FALTA DE MOV. FISICO

ETIQUETAS ERRONEAS

ERROR DE CAPTURA

o
(€]

10 15 20 25

llustracion 9-Histograma febrero del 2022

Esta imagen muestra las anomalias de febrero del 2022 donde se coteja que la falta
de movimientos en sistema es el problema principal del almacén.

En las imagenes anteriores se presentan los defectos que se ocasionan en el
departamento de almacén, en el cual se muestra los principales defectos durante
los meses enero, febrero y marzo ya que estos defectos son ocasionados por los
operadores, representado por histogramas de tendencias del cual se muestra que
errores existen en el area de almacén.
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FLUJO DIMAIC

Describir proceso < '
D | P | 2
M | Medicién capaz y estable |
valuarestadoinicial
M del procesoysu :> Mejorar
potencial
M Evaluar estabilidad y capacidad del
proceso
A Determinary validar variables
significativas. Ajustar el proceso
A Evaluar estabilidad y capacidad del
proceso
Eliminar causas
A .
especiales
A _
| | Optimizar |
4 i
C | Controlar el proceso |<:I
C | Mejorar continuamente |' > —

llustracion 10- Diagrama de proceso de un DIMAIC

En la imagen anterior se presentd un diagrama del proceso de DIMAIC donde se
lleva desde la descripcion del proceso hasta obtener la mejora continua.
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4.2 ETAPA 1. ANALISIS DE LAS CAUSAS ACTUALES POR LAS
CUALES SE GENERA EL DEFECTO

Mediante la herramienta del diagrama de Ishikawa, se realiza una lluvia de ideas de
las variables que pueden propiciar el defecto. Mediante las 6 M, las cuales son:

1) Mano de obra.
2) Materiales.

3) Método.

4) Maquinaria.

5) Medicion.

6) Medio ambiente.

PERSONAL MAQUINARIA O EQUIPO MEDICION
* COMPETENCIAS + SALIDA DE UNIDAS DE ORIGEN
OPERADOR + MAQUINAS DE LECTURA
FUNCIONALES + DESCARGA DE UNIDAD
+ FALLTA DE CAPACITACION
DEL PERSONAL « UNIDAD DE TRASPORTE EN + LIBERACION DE UNIDAD
OPTIMAS CONDICIONES
+ ENTRADA DEUNIDAD A
DESTINO
+ SIN PROBLEMAS DE 0 [LURERILEL RECE PC | ON
I SISTEMA MAP
+ INGRESOS ERRONEOS + CLIMALABORAL
+ MALCAPTURADE
MATERIALES
+ FORMA DE DESCARGA
MATERIALES METODOS MEDIO AMBIENTE

llustracién 11-Diagrama de Ishikawa
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DIAGRAMA PRINCIPALES DEFECTOS

100%

80%

60%

40%

20%

0%
1) Mano de obra. 2) Materiales. 5) Medicion.
3) Meétodo. 4) Maquinaria. 6) Medio ambiente

llustracién 12-Diagrama de Pareto principales causas

4.3 ETAPA 2. DETECTAR AREA DE MEJORA

En el area del almacén se detectaron 5 puntos en el diagrama de flujo, los cuales
son el &rea de oportunidad para trabajar y generar acciones.

1) Personal operativo.

2) Métodos utilizados.

3) Ingresos erréneos.

4) Captura de materiales.

5) Manejo del sistema MAP.
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@ MABUCHI MOTOR

Diagrama de recibo de materiales

Fecha de actualizacion :20224F01 /19

Compras I

Reportaral proveedor

N v« Ingresos
erroneos

Calidad

Almacén

(Reporttosupplier)

captura de —— \/—

materiales

Personal (¢
Operativo

nspeccion

i

C

Colocartarjeta Smartfactory
(Putsmartfactory card )

Revisar POR, y
clasificarNC/QC*NC

Check POR and clasify
Nc/ac-oc

Métodos
utilizados

Use oritaria C-MXM-P4-016-A
Usar oritado C-MXM-P-4-015-A

Traspaleara cajas de
plastico
(Change to plasticboxes)

Sellartarjeta de identificacion

Manejo del sistema MAP ‘

Sellartarjeta Smartfactory
(Stamp smartfactory card)

(FERET)7)
Quarantine Area

ecibo en almacén
(Receipttowarehouse)

llustracion 13- Areas de oportunidades

Los problemas detectados en esta etapa se desglosan a continuacion (Etapa 3)

4.4 ETAPA 3. DETECTAR PROBLEMAS POTENCIALES

Los problemas potenciales que contribuyen a que el defecto se ocasione se dividen

en 2 areas, las cuales son el area de recibo y el area del almacén intermedio, las

cuales se explica en lo siguiente:
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A. CONDICIONES DEL MATERIAL EN EL AREA DE RECIBO

El material se recibe en cajas que manda el proveedor, se almacena en cajas
amarillas ya sean tamafio medianas o grandes dependiendo de como se cdmo se
ballan a almacenar a temperatura ambiente, el actual problema que se tiene en esta
area actualmente es que el material no se da una correcta entrada de recepcion ya
sea por falta de capacitacion del personal o por mala informacion correcta capturada
al momento de ingresar al material, ademas de que no se respeta el sistema de

primeras entradas y primeras salidas (FIFO).

llustracion 14-Material de proveedor

B. SIN CONTROL PARA LA RECEPCION DE LOS MATERIALES

Todos y cada uno de los materiales que se necesitan llegan en ciertas medidas por
parte del proveedor. Resinas, Aceites, Imanes, Terminales, Materiales de plastico
llamados como Conectores, Gear box, Magnes pin, Adhesivos, Rollos de metal,

algunos materiales llegan en piezas de miles en cajas de los proveedores.
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[lustracién 15-Cuarto de recibo

El problema con estas cantidades es que el material llega en grandes cantidades y
se pueden combinar diferentes POR, ademas de que el cuarto de recibo no es muy

grande como para almacenar grandes cantidades de materia prima.

No se tiene una medida de recibos diarios en esta area ya que estos materiales se
envian de acuerdo al departamento de compras. Cabe mencionar que el personal
de recibo son dos personas que se encargan de dar ingreso a la materia prima
durante un turno de 9.5 horas mas tiempo extra de 2.5 horas si es que el personal
requiera de la prestacion de la empresa cada uno de ellos da ingreso de material de

acuerdo a su velocidad y su habilidad para trabajar en el turno.

C. AREA DE RECIBO CON POCO ESPACIO

El 4rea de recibo el espacio para poder acomodar los materiales requeridos, se
tiene todo amontonado Yy dificulta poder hacer un buen acomodo de materia prima,
ademas que el personal no tiene un espacio para poder manipular las piezas
correctamente y almacenarlas en las cajas amarillas antes mencionadas.
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D. MATERIAL SIN CONTROL DE FLUJO. PRIMERAS ENTRADAS, PRIMERAS
SALIDAS.

El material no tiene un control de tarjetas para poder llevar un control de
primeras entradas y primeras salidas, esto atafie al material que llega de
proveedores, esto provoca tener material rezagado con polvo del ambiente, el cual
provoca que las se mesclen materiales y existen con funcion en el operador al
momento de traspaleo de materiales cabe mencionar que el operador almacena el

material de acuerdo a su criterio no existe una ayuda visual ni un manual de

traspaleo de material.

llustracién 16-Material sin control de flujo

E. PROCEDIMIENTO DE TRASPALEO DE MATERIALES.

En este punto se detect6é que no existe un manual de traspaleo de material ni
alguna ayuda visual acerca de cual es la cantidad que debe de llevar el material

de acuerdo a su nimero de parte.
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F. LAY OUT DEL AREA RECIBO.

Por lo cual cada material que se recibe en el area de recibo tiene que bajar las

piezas a las tarimas en un espacio reducido y ergonémicamente mal disefiado, no

se cuenta con areas destinadas para saber donde poner el material nuevo recibido

y se dificulta el movimiento de tarimas para meter y sacar tarimas, ademas es un

espacio pequeiio y a falta de espacio a veces existe acumulacion de stock

LAY OUT DE ALMAC

ALMACEN DEL
IRON CORE

CUARTO DE REFRIGERACION

W&

H

A

ALMACEN PARA MATERIAL DEL WORM

|
ALMACEN J
| DEL WORM |

|
|
!
!
|
i
i

ALMACEN DE PRODUCTOS D I_
INYECCION 2

AT

...........

e s

ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS

MAQUINADOS

ENSAMBLE

PRENSAS

L

ALMACEN PRINCIPAL

RECUBRIMIENTO

ASEG. CALIDAD

Hi

INYECCION

ALMACEN

! MATERIA PRI

. | i_ |

| = L | | |

| d

— B ALMACEN PRINGIPAL
Bl vacon e provucros PRODUCTO TERINADO

[ | DE INYECCION .

| 7 | | |

ESPERA DE EMBARQUE

BLS9939~UD93935

llustracion 17-Lay Out Almacén
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4.5 ETAPA 4. DEFINIR EL OBJETIVO DE MEJORA

Se tiene que definir exactamente cudl es el objetivo que se desea lograr, mediante

la comparacion de los 3 meses en los errores que se generaron, la fecha de término

del proyecto y por qué se necesita reducir el porcentaje marcado como objetivo

(imagen 39).
{Que? ¢Hasta cuando? {Cudnto? ¢PORQUE?
- SENECESITAREDUCR LOS PROBLEMAS UN 99% YA QUE AL MONENTO DE
URBOSEE0 10 DF DEFECTOS | IWENTARIOS EXDTEN MUCHAS DIERENCIS EN NVENTARIO
Disminir los erores DURANTE 3 MESES
Getectados enel i o
almacen aplicando iz
capaciaciones al §
personal y realizando 0| :
un manuel de e R
operaciones de Jun-22 0 Tota
procedimigntos de Q@i@@@m&o 0}0 Ooéo\e\%&
amacen con estose S8 M%v*\ @W%’o g)\"&
pretendereduci s U 0@%@ v‘“@i@i\‘i«*
BITOreS y Que existan SoF £ § $°0®0§
operadores con mejor Gsfams & VP
nivel de conocimiento
REDUCR 9% LOS ERRORES ENLOS ERRORES DE ALMACEN DURANTE & MESES
SIGUENTES MESES

llustracion 18- Definir el objetivo de mejora.

La falta de movimientos es el error mas frecuente en el almacén en mal eficiencia,

el cual esta con un total de 26 errores de 116 durante el mes. El objetivo de reducir

los errores es del 50% mes con mes hasta llegar a un total de 70% de objetivo.

Por lo tanto, se requiere disminuir los defectos mediante la aplicaciéon de este

manual de procedimientos para obtener el objetivo del area.
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4.6 ETAPA 5 PLANEAR Y DAR PRIORIDAD

Los factores potenciales que se destacan en el diagrama de Ishikawa se tienen que
ponderar, para tener un orden al momento de realizar las acciones, conforme a la
gravedad para atacarlas como prioridad. Para ello hay que saber que un cambio

planeado es el cambio implementado mediante un plan y por una razon.

Con este, es posible estimar los riesgos potenciales de calidad y evitar efecto
secundario del cambio.
Para ello se pretende lo siguientes pasos para obtener una buena optimizacion del

proceso de recibo.

am’s FACTORES POTENCIAL S 0 D PUNTOS | PRIORIDAD

DAD DE EEN
MAQUINARIA UNIDAI TRASPORT! OPTIMAS 5 2
CONDICIONES , COMPUTADORAS
MANO DE OBRA COMPETENCIAS OPERADORES . A 3 4

METODO FALTA DE CAPACITACION AL ; .
PERSONAL
MATERIALES CONDICIONES DE LA MATERIA PRIMA Q . 2 3

0=URGENCIA
D=FACTIBILIDAD

N\ —=

[ [—

llustracion 19-Formato 4M’S
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La imagen muestra los pasos a seguir para obtener una optimizacién del proceso,
asi como las prioridades en base a una escala.

Para atacar los 4 factores a optimizar se realiz0 lo siguiente con respecto a la
capacitacion al personal como primer punto se realiz6 una presentacion para que
los almacenistas primero que nada conociera sobre el sistema MAP- ERP cabe
mencionar que en anexos se encontrara toda esta informacion referente a la

presentacion

ACTUATING YOUR DREAMS

Mabuchi Motor Active in Various Scenes Throughout the World

. ";

(» MABUCHI MOTOR

Entrenamiento
MAP-ERP

[lustracion 20-Entrenamiento MAP- ERP

¥ IF5 Applications (. ] @
e : MABUCHIMOTOR
= L4 Accounting Rules
- , Financials s’ . .
M Menu |IFS Applications
= |l Sales
'V_. Inventory
i Ic-‘;rlﬂalnalmqg ) * [nventoryv Part In Stock: Es la ventana en donde
¥ uantity in Stoc = "
[> T inventory Partin stock] realizaremos la busqueda de las partes.
lul_Transaction History
|' | Inventory Transaction Hlstoryl

[m] Inventory Transactions History |E
Lot Trace Information

&l Locaton * Inventory Transaction History: Es la ventana
s donde se muestra el historial de todos los
~ ki Engineering movimiento que ha tenido una parte.

I, Supply Chain Planning
(L Manufacturing
Lk Work Order
v [l Work Order

* Work Order: Es la ventana donde realizamos la
= |1® Work Orders - -
e T busqueda de nuestras ordenes de trabajo para
= Rratprdasviotepatll poder imprimir el BF.

- [li Handie Material
- [, Report Operation

Sefect Indexad Locations... N

[lustracion 21- Menu IFS
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Con esta actividad se dio a conocer como funciona el sistema que la empresa
maneja con el proposito de aumentar las habilidades del personal operativo y

subieran el nivel de conocimiento en el area.

Después se realizé ayuda visual para que los almacenistas conocieran un poco de
como almacenar el material en las cajas con esto se pretendié mejorar el aumento
de la productividad al momento de traspaleo de material obteniendo que el operador
conociera las cantidades de almacenamiento.

o
ax120 228

[BRUSH ARM WITERPANAL
[EAUSH ARM W/ TERRMM

(TAM STEGL 06004
[SGCOANIE
MSw.CEDTOWmE
PASM CE DECK2A*157

{rernc
~ivaazven
 Versaron i
e casres
e 360
5P FOAM P-3306
o

XL VT —
JOREASE
_[Greave

Tcansaazn

llustracion 22-Ayuda visual de traspaleo de materiales.
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Como segunda actividad se analiz6 como modificar el espacio del recibo de material
con el propésito de organizar los materiales para tener un mejor orden en la
mercancia. El area se dividié en 4 partes para organizar los materiales. Como se
muestra a continuacion.

AREA EN MATERIAL CON
ESPERA A PROBLEMAS O

INGRESAR A FALTA DEP.O
ALMACEN
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Se implemento un formato que se pone en cada pallet para identificar el material

con los siguientes datos.

GEHCHROIO! | DENTIFICACION DE

FECHA:

llustracién 23-Formato de identificacion

En este formato se agrega la fecha de recibo en el area de recibo, quien la
recibié la P.O a la que pertenece la factura, entre otros datos con esto se
pretende que exista mejor rastreabilidad para que el material no se revuelva o

se extravien los materiales.

Como siguiente actividad se dio una capacitacion al personal del almacén para
la recepcion de los materiales. Se implemento un procedimiento de operaciones
del almacén en donde se explica las operaciones dentro del almacén, asi como
sefialamientos de documentos a utilizar en el almacén como se muestra a
continuacion cabe mencionar que el documento completo se encontrara en el

apartado anexos.
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Procedimiento de trabajo de almacén C-MXM-PL-001C 173

Confirmo Revizn Emitia

Fecha de emision: 28022022

@ Almscenamiento

1 Debe asepurar suficients espacio, y establecer e identificar a5 ubicaciones de almacenamiento.

2 Las ubicaciones deben estar registras en MAP ERP y coinddir con la informacion del inventario que contienen.

3 Diebe respetar |a altura maxima pars almacenar materiales y productos. (Revisar tabla de limites de aturs)

1 El huzar para almacenar materizles y los productos deben ser libre de polvo, agua, humedad, gases dafings y oxido. E| lugar no debe de estar expuesto directamente al
sol.

5 La temperatura del almacen debe mantenerse en -10°+50°C. Salvo el caso de que se requizra algin almacenamiento especial. [Consultar &l procedimient C-RKM-P-4-
(02-& para aguellos materizles que requieren un almacenamiento especial |

& Para mantener |3 optima condicion del almacen, el encargado debe confirmar periodicamente la situacion.

7 Para el caso de bos inventarios de largo tiempa, el encargado del Almacen debe administrar de acwerdo con el procedimiento C-AAI0M-P-2-002-4.

B Para aquellos materiales gue tienen caducidad, deben de administrarse de acuerdo con & procedimiento C-WEM-P-2-002-4.

8 Para aquellos materizles gue se encusntran &n cusremtens, deben de administrarse de scuerdo con & procedimiznto C-MIM-P-2-004-4.

Todus ko materiales deben estar daramente identificados, por empague minima con la trjeta de Smart Factory, ests sellads de aprobacion por parte de calidad. Los
miateriales compradas s identifican por pallet con el archivo C-WXM-R-2-009-4 ([dentificacion para productos compradis)

11 Esta prohibico almacenar diferentes codigos en una ubicacion. Sin embargo se pueden almacenar varios lotes del mismo numero de parte.

@ Reczpcion de materiales

1 Rexibir ka informacion gz llegada de los materizles
El area de SHIPPING recibe |z informacion de area de abastedmienta sobre |2 llegada de los materizles [INVOICE, PACKING LIST, detalle de los lotes, etc ).
Elarea de SHIPPING confirma ls fecha de Degadi y reporta al Almacen por comen electronico.
Compras genera &l POR y se ko haoe llegar al Almacen Principal.

1 Descarga
Caseta de seguridad notifica de |2 legada de los materizles, Almacen Principal da la autorizacion pars que pase el transporte para descarga.,
Descargar y Recibir los materiales en el drea de receprion.
5i falta el espacio, identificarle que &5 un material "no recibide” para almacenar tentativamente a un lugar indicado.

3 Confirmacion del estado de los materiales y cotejar la informacion con e fisico
Confirmar el estado de los materizles que no esten daRados ni mojsdes [confirmar con ks ayudas visuzles C-MEM-P-8-015-4 (Ayudas visuales de materiales danados]
Con base en |3 informacion recibida del area de SHIPPING y POR de compras, cotejar fsicamente (nimero ce parte, cntidad, Codigo.).
Si tizne algun problems, proceder de acuendo con el Procedimiento pars atender &l problema detectado en el Almacen. C-MXM-P-4-003-A [Procedimiento para atender
problemas detectsdos en almacen

llustracion 24-Manual de Procedimiento
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Ademas de que también se les dio a conocer dos capacitaciones mas al
personal para conocer puntos como generacion de tarjetas de Smart Factory,

generador de lotes en sistemay en fisico.

¢(QUE ES UNA TARJETA DE CONTROL DE PARTE?

Es una identificacion que se utiliza en todos
los procesos productivos, se coloca en el
material comprado o producido para llevar su
control.

Esta tarjeta tiene que encontrarse visible en
todo momento en el material para poder

GENERACION
DE LOTES

CONTROL DE PRODUCCION controlar su entrada y salida.

(@ MABUCHI MOTOR

(@ MABUCHIMOTOR

TIPOS DE TARJETAS DE CONTROL DE PARTES INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O

EXISTEN TARJETAS CON
DOS TIPOS DE COLOR

BLANCA: I
PRODUC
AZUL: MATERIAL PARA

PRUEBAS

ERIAL DE

A me refiere al nimero con
E el que se identifica cada
area de produccion de
"M partes primarias, en el
caso de ensamble hay u
codigo por linea. @ MABUCHI MOTOR

(@ MABUCHIMOTOR

7

¢QUE ES UN LOTE DEPRODUCCION?

Es un cédigo de identificacion procesado
para control y rastreo de creacion o analisis
el cual incluye:

TARJETA DE
CONTROL DE * Lugar . Afio
PARTE * Area e Mes
FRUBBRESN * Turno * Dia
* Maquina e Condicién
* Linea
Esto nos ayuda a distinguir los lotes creados ese dia
@ lIIIlBllCHI mOTOR para su almacenaje

MABUCHI MOTOR

llustracién 25-capacitaciones de almacén

En estas ilustraciones se muestra la presentaciébn que se utilizd6 para la
capacitaciéon de generacion de lotes y las tarjetas de control, cabe mencionar

que el documento completo se encontrara en el apartado anexos.
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En base a la experiencia y a los resultados se realizd una junta comunicativa en
donde se juntaron personal de los dos turnos de trabajo para mostrarle el

manual de procedimientos del area de recibo.

Dandoles una capacitacién y una retroalimentacién sobre dudas generadas en
el momento de la aplicacion cabe mencionar que el manual fue revisado por el
manager en este caso mi asesor de residencias externo para después poder

aplicarlo correctamente y en caso de errores poder modificarlos.

() MABUCHI MOTOR TRASPALED & IDENTIICACION PARA

MATERIALES COMPRADOS

Proposito:
+ Tener todos los productos a los cuales aplique el traspaleo, en
contenedores plasticos y facilitar su identificacion y maniobra
+ El personal identifique la forma correcta del traspaleo y su
identificacion, asi como el Estandar de la cantidad por caja

MANUAL DE :
Herramientas:
*Clter
PROCEDIMIENTOS DE “Guantes con Nitilo
*Cajas Plasticas
- *Pallet de Plasti
A L MAc E N 'ldaeraiﬁ;ci::e:‘;mmacén)

FECHA: 29 MAYO 2022 ‘
1.- Comparsr las cantidades con la lista de Lotes del proveedor, hacer separacion
por lote.

EDIC Ié N . 1 Como se muestra las siguientes péginss:

llustracion 26- Manual de almacén

En estas ilustraciones se muestra la portada del manual de procedimientos de
almaceén que se utilizé para la capacitacion del personal, cabe mencionar que

el documento completo se encontrara en el apartado anexos.
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CAPITULO V
RESULTADOS
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5.1 RESULTADOS

A continuacion, se adentrara al lector a los puntos finales del proyecto, en los cuales
se especifican los logros y resultados obtenidos después de la realizacion del
proyecto, asi como algunos aspectos que podrian ser tomados en cuenta para ser

desarrollados en un futuro que pudiesen mejorar lo obtenido.

HABILIDADES DE LOS OPERADORES

A continuacién, Se muestra algunos resultados al aplicar los examenes después de
implementar las capacitaciones a los operadores del almacén, los demas se

encuentran en anexos

oo @MBOHROTOY e D MCHACTOR ) (5 e 2 BUCHROTOR

llustracion 27-Examenes de almacén

Ademas, se llevo un indicador de Lead time de avances de recepcion del material
para saber cuanto ha aumentado el nivel de recepcion de los materiales en el

almacén. Como se muestra a continuacion los resultados.
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2022 ANNUAL TARGET (PRODUGTION GONTROL) Date of issu: lunes, 4 de julio de 2022 MANAGER RESPONSIBLE

No. ANNUAL TARGET ITEM (ERB#Z1ER) UNIT(B 1) 2022 TARGET Juan Carlos
10023

Daniel Lara

7 Entry of material to warehouse Days 30

Receipt of monthly materials]
3
5]

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

===3 ACTUAL (MONTHLY) —=— TARGET (MONTHLY)

2022 Comentarios:

TARGET (MONTHLY) 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

ACTUAL (MONTHLY) 6.1 107 76 85 19.1 223

El aumento de la recepcion del material aumento notoriamente ya que el personal de almacén aprendié y se encuentra con

mejor capacitacion, asi como conoce la forma de trabajar el procedimiento del almacén.
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Teniendo una mejoria en cada mes avanzando de menos a mas para que aumentar el ingreso de la mercancia. Ademas,
aumento el mapa de habilidades en el almacén ya que el personal de esta area aumento las habilidades reduciendo las

necesidades en materia de talento para desarrollo las actividades representandose a continuacion.

Mase de babisifader Almacen 1Y iropw

[Rva Almcen Priocied
] S [T M =
1 Ty : : Menacertutita [ Vot searniisia I' Memscumnls | Moaorneie | Mostasrints | Vnatwarpiies imtaowmnca | Moatacarsste |
Ve A2/ 000 /201 0572010 /0427 08/ 2011 Jor s e w200 /2017 LI TH /012810
s : | 1
) 100w, :!r:vl\" .}"""[ mﬂ;“ 10753 1y [ 5% 10k | l" ) 1
narca st | )
boar Wicardn - il Alesiro| nehn Mk vl rrae
Carben [wemwbe ot Oty oy i pwrl
. - Olyet o Alsrns | Jutu Muraies Marrvel Lacven L
e N Do [Vl fhesiten WO T e Wael | u»u,-\ [ roe Loty Joe s
Activend Frincal Vircas y/0 b sctieldaoes 4vi wrocess — g “ see Ly - w Range!
Arribe do Mutiisles Comstadin
{Hentificesise do Matarin privg 3 C ( ¢
conpeniEs) : { 1 - . >
' ' \ | '
1
1
hsewhaba: v Irapedon do matuniales
Crrorades C ( ( ( ¢ L
1 | ' ' ' { ' .
1 ) )
Heasbe do Metwrtales FURI00 & Mast it de Sis Materinles - : :
y Cronprades C [ < ¢
Comoradie \ \ - A ' .
] ] ) |
1
Contiod eopochl gara 19 oduses Quinicns ¢ L ¢ ¢
v L (
' { { | |
Rioppein & tegronn ol rpeesinti o s »
proden tos ioeoeades b ( ! L € [ ( ¢ ¢ ( f
] ] s
1 \ 1 1
\ ' ,
e INS y Hawbides gy da) { (
( ( [§ ( ( t
0
Revavn ke th punlin <iitcas pws |e
g ion del Materl {CasUded, tijustas, '
te.b = § ( C ( ( ( ( p p
Perita de Matmiaos
Wletrese
Hevtsion de dotumeniactn sooesss uars s
erinogs o Maluniales ( ! c ( C ( ( ( (
Irgres L8 Ll I { !
1 L { (

llustracién 28-Mapa de habilidades de almacén.
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Este mapa de habilidades contiene puntos relevantes de capacitaciones y de
acuerdo a la aplicacién de exdmenes y al observar la operacién al momento de
realizarla se determina si el almacenista puede aprobar el siguiente nivel de
habilidad.

En este mapa se evallian cuatro puntos importantes los cuales al momento de
aprobarlos se ilumina un cuadro en color verde esto indica que el personal puede
pasar el siguiente nivel de operacién y se evalUa de la siguiente manera.

Ademas, con la implementacion del check list en el almacén el lider encargado del
area corrobora correctamente que el procedimiento sea como el procedimiento lo
indica.

- -
I
.
£
_-; v

llustracion 29-Check list de materiales
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AREA DE RECIBO ANTERIORMENTE

Anteriormente el area de recibo se encontraba sin un orden ni con identificaciones
lo que provocaba que existiria perdida de materiales y mezcla de estos mismos.

Existian errores comunmente como mal acomodo de material, ingresos erroneos
porque no existia informacion del material.

AREA DE RECIBO ACTUALMENTE
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Actualmente el area se encuentra con espacios vacios ya que el material ha tenido
mas flujo al momento de ingresarlo y se identifica mejor con el formato de
identificacion de material en proceso de recibo ademas de que se clasifican en las
4 formas del proceso de recepcion.

Ademas, dentro de la estadia el personal de almacén dio un nuevo paso al area ya
gue ellos implementaron con todas las capacitaciones un sistema mediante Kanban
que mejorar el flujo de los materiales al momento de abastecer material a el area
siguiente como se muestra a continuacion, esta idea esta en proceso de que se
apruebe por personal de control de produccién (jefes directos). Ya que esta en
revisién para su aprobacion.

Hoja de operacion estandar kanban [rechedeemiion 24/05/2022

Confirmo Reviso Emitid

Kanban es un sistema que controla el flujo de material a través de tarjetas las cuales son utilizadas para indicar el abastecimiento
del material o produccién de piezas, estad basada en la demanda de produccién

1.- Requerimiento de material.

El encargado de abastecer las lineas de produccion es el responsable de cuidar las tarjetas y verificar lo que se esta
requiriendo al inicio de cada turno asi mismo controlar los inventarios y cambios de modelo de cada linea.

El encargado deberd tomar la tarjeta KANBAN al termino del material que contiene cada caja y colocarla en el tarjetero que esta
ubicado en rack, imagen 1y 2 (Nota: solo se debe requerir material cuando se termine una caja no antes no después)
Suministro de material.

El encargado de abastecer el material tendra que pasar por las tarjetas a la hora sefialadas turno dia 10:00am y 3:30pm turno
noche 10:00pm y 3:30am imagen, 3y 4

Una vez recolectadas todas las tarjetas tendra que separar por niumero de parte y buscar en MAP por FIFO, imagen 5

Una vez que recopile la informacién, abastecer el material y acomodarlo en los rack segiin el nimero de parte requerido y
colocar nueva mente la tarjeta KANBAN en el interior de la caja para repetir todo le proceso, imagen 6y 7

Nota: Una tarjeta una caja que se debe abastecer.

N
‘\

llustracion 32-Hoja de operacién estandar Kanban
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES
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6.1 CONCLUSIONES DEL PROYECTO

Este proyecto tuvo a bien la aplicacion de la metodologia DMAIC (Definir, medir,
analizar, implementar y controlar) para reducir las pérdidas y mejorar los procesos
involucrados en las etapas de la recepcion de materiales en el almacén, ya que

dichas etapas se involucraron al nivel de control de produccion.

Ademas, este proyecto aplicado a la empresa contribuyo de manera exitosa ya que
los resultados fueron los esperados y los objetivos cumplidos, claro que este
proyecto sigue en pie y se le tiene que dar seguimiento para el balance que la
empresa debe tener, dando paso al crecimiento de la organizacion dia con dia de

manera interna y externamente

La practica constante permite llevar un equilibrio para el buen funcionamiento de los
procedimientos, el trabajo ya practico es muy diferente a lo tedrico que te ensefia la
escuela sin embargo los conocimientos que adquieres en ella realmente funcionan
para su aplicacién, al inicio en la llegada a la planta desconoces realmente como es

su labor interna.

Como es que realmente se llevan a cabo los procedimientos en sus diferentes areas
y la manera de hacerlo, muchas de las veces parecen sencillo las actividades que
se realizan, pero cada una de ellas tiene su forma de presentarse, cada actividad
gue se hace es un complemento de la otra, es decir, todo va de la mano y todo lleva
un orden y si se hace bien algo, por consecuente lo que sigue también sale bien.

También se trabaja demasiado en equipo, es una de las cosas que si se reflejan en

la escuela.
Al utilizar la metodologia DMAIC, se cred un equipo multidisciplinario de trabajo,

mediante el cual se identificaron las causas potenciales de los problemas de la

recepcion de materiales.
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Ademas, con la aplicacién del manual de operaciones se pudo observar las areas
de oportunidad de mejora, asi como mejorar el proceso de recepcion, traspaleo de

materiales e ingresos de materiales.

Al existir un buen funcionamiento y flujo de materiales se logré que se redujera al
50% el tiempo extra en la empresa lo que se redujo de un costo de $10927 pesos
mensuales a solo pagar $7103 pesos mensualmente caben mencionar que a un
puede reducir ya que los almacenistas aumentaron la habilidad de ingresar materia
en el sistema debido a que ya no existe mas errores comunmente. Ademas de que
el material tendra mas flujo al momento de ingresarlos sin tener méas errores dentro
del area.

La efectividad aumento a 73% mensualmente lo que se cumplié la meta esperada
por el &rea con un 3% mensual mas sobre lo esperado a un 70% en la eficiencia de

los operarios .

MINUTOS TRABAJADOS -HOMBRE POR MES TOTAL DE OPERADORES
META AL MES 280 NOMINAPOR LA CAPACIDAD INSTALADA| ~ $3934 519,670
CAPACIDAD INSTALADA POR MINUTO 15120 PAGOHORA PRODUCIDA|  $15.61 §78.06
PRODUCTIVIDAD ESPERADA PORHORA|  1.852% PAGO POR HORAS EXTRAS|  51,420.61 §7,103.06
MINUTOS POR HOMBRE UTILIZADAS CON TIEMPO EXTRA 9660 NOMINATOTAL DELDIA |  $5,354.61 526,773.06
MINUTOS EXTRAS 5460 EFICIENCIA DEL OPERADOR 3% 3%
PRODUCTIVIDADREAL| ~ 2.89%%|  EFICIECIA ESPERADA DE LA EMPRESA 9% 9%
PAGOTOTALEXTRA | $1,42061 §7,103.06

EFICIENCIA MENSUAL DE LOsS
TRABAJADORES

EFICIECIA ESPERADA DE LA
EMPRESA

EFICIENCIA DEL OPERADOR

80%

llustracion 33-Eficiencia mes de mayo
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La eficiencia se mantuvo en el Ultimo mes a un 73% y pude aumentar si los
operadores siguen aumentando sus competencias, es de suma importancia tener
en cuenta que la suma del esfuerzo en el &rea es lo que se refleja hoy en dia en el
trabajo conjunto de los trabajadores.

Ademas de que los trabajadores tuvieron un compromiso para apoyarme en realizar
las actividades y sobre todo para aprender junto con ellos trabajar el proceso de

recepcion de materiales.

6.2 RECOMENDACIONES

e Generar un programa extenso de aplicacion en la metodologia DMAIC, con
la finalidad de detallar las evaluaciones y perfeccionar del proceso de

recepcion de materiales.

e Aplicar la metodologia KAIZEN (mejora continua), no solo en el area de
recepcion de materiales, sino también en diversos departamentos, ya que se

encuentra varias oportunidades en diversas areas.

e Continuar con la capacitacion del personal, para generar una empresa

actualizada y evitar fallas de calidad en cualquier sentido.

e Generar grupos o circulos de trabajo que incentiven el desarrollo y
participacion del personal, pero sobre todo que sirva para motivar y

acrecentar el impetu laboral.

e Dotar de las herramientas necesarias al personal, las cuales permitan la
manipulacion correcta de los productos, ademas de eficientar la seguridad

laboral.

e Dar continuidad a las mejoras propuestas.
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6.3 EXPERIENCIA PERSONAL Y PROFESIONAL ADQUIRIDA.

Al realizar dicho proyecto de trabajo se trabajo para su rapida implementacion para
aprender el sistema de trabajo en el area de trabajo de almacén.

Ademas, hubo muchas competencias que desarrolle en la permanencia en la
empresa y principalmente en el area en la que realice como tal, tuve la oportunidad
de desarrollar la competencia de adaptabilidad ya que el ambiente al que me integre
era diferente al ya acostumbrado.

Sin embargo, no se me hizo tan dificil adaptarme ya que el ambiente es muy
tranquilo, asi mismo el enfrentarme a cosas nuevas, conocer retos nuevos,
personas nuevas también es parte de la adaptabilidad, asi también la competencia
de capacidad critica ya que se me llegaron a presentar situaciones en donde tenia

qgue evaluar datos y a partir de ello tomar decisiones razonables para su solucion.

La iniciativa fue otra competencia ya que el trabajo que tenia que hacer lo hacia, asi
como si habia algo pendiente lo hacia aun sin preguntar, el trabajo en equipo, la
mayoria del tiempo de estancia el trabajo lo desarrolle mucho de esta manera por
lo que es una de las competencias que mas es aplicada y la cual se trata de saber
hacerlo bien, la competencia de sociabilidad y tenacidad. Ellas entre otras

competencias fueron aplicadas en la practica.
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CAPITULO VII

COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



A lo largo de mi estancia en el Instituto Tecnoldgico de Pabellon de Arteaga, asi
como en diversas empresas las cuales me permitieron adquirir experiencia
profesional, tuve a bien conocer y desarrollar competencias estadisticas,
herramientas y metodologias de calidad las cuales fueron de suma importancia en

la elaboracion de dicho proyecto, a continuacion, hago mencion de algunas de ellas.

Aplicacion de las herramientas como DMAIC, Diagrama de Ishikawa, El sistema
5W+H, analisis de problemas, herramientas estadisticas para poder realizar la
medicion de los avances en cada una de las etapas del proyecto e ir verificando

porcentualmente, en piezas y en ahorro monetario.

Asi mismo se desarrollan herramientas vistas y aplicadas en Six Sigma, graficas de
control para medicion y el desarrollo de hojas de operacion estandar, las cuales
fueron las que se cambiaron para poder obtener los resultados requeridos.

Asi pues, se tuvo un punto importante en la parte del seguimiento y desarrollo del
proyecto de todas y cada una de las pruebas realizadas, generando una satisfaccion
en cada uno de los incisos de la problemética, puesto que fueron en los puntos que

se dio mayor énfasis.
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9.1 ANEXOS

A) PRESENTACION DE MAP ERP
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Planned Op saap: 0 Dae: Receled Catch Qty: [
Cperanon sarapp=d: 0 Toerance: 0 [ tnteruption Exists
Configuration Demand ’@
Configrebie: Hot Configured Demand Source:  Invent Orcer Demand Crder No: ]
Configratonm:  * Penged Qty: [}
> Tasks Attachments Output | Help  SystemInfo E v
mm—
(&’ MABUCHIMOTOR|
Search - Inventory Part In Stock
Ventana de Busqueda
SetSences |[Frenous Seart] Bl
Show 2l fields
Shoul ks . .
e TSR Sort by: Se puede entender
i 2z
Partho: DIGO DE LAPARTE
@ como “Muéstrame la
. ., n
Lacation lo: UBICACIGN DEL MATERIAL e Informaclon por.
Part Desziption:  NOMBRE DE LA PARTE /T‘
WD o FECHA DE FABRICACION /—|
OnHendQly:  CANTIDAD DISPONIELE Fes, m. g} .
De forma
ProcessCoder  CODIGO DE LALINEA (37310, 37320, 37230, ) .
. .
Desartment Code: 00060 DEL DEPARTEVENTO Ensarbe - 27201) Ascendi ng: Ascendente.
* Descending: Desendente.
[sorth: LisBitch lis 1 —_ 6
v
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(@ MABUCHIMOTOR]"
2 .
Si no conoces los nimeros de parte...
Saaiok- Iuvestory Pait In Stoak * En el recuadro Parte No:, al final de se encuentra
sedsotes  (Pnemd s@s [==1 un recuadro .. de un clic para abrir una nueva
Gn
o ! ventana en donde te mostrara todas las partes
p— i .
- [0 wwee | existentes en MXM.
ecatantes z |
f— =
WO e \—‘]
aneace
ot
St ok
*Selecciona la parte que estas buscando y has un doble clic
para que automaticamente el cédigo escrito en la ventana
de busqueda.
Lancel
Lotfatch No: s )
[ partro: 19974%A | 9] Match Case
7
Location No: | | Ere— “
~
On Hand Stock List Before BF
Production QTY = On Hand QTY MAP-ERP Counted QTY BEQTY
Piezas OK + Piezas quese Cantidad de inventario que Cantidad que sobra despues de Cantidad de material que se ha
enviana Calidad + Piezas de existe antes de imprimir las descontar el material de BF QTY alimentado.
Confirmacién de Proceso. hejas de BF. INCLUIR LAS PIEZAS NG O DE
AJUSTE
Page 1
2016/11/10) 14:08:14
WO No Part Mo
21265041 GOS5ELETA140A Rost Tima 1 To Labor Ti
Work Canter No 5/0 No wo ary Rest Tine 2 ﬁ'.'j‘ N
A0t 80001301 200000 Rost Tine 3
Gomponent Part No Quantity Par Assembly Lot o WO/R o 0n tiand 017 | | Counted arvl oF o1v | ok
T0GRUAMAT1 1.000000 pos mull \ [mg
20X 7AM 1.000000 pos NDDO16X201 - (2600 ©)] @ |o.
NDDO16X281 - 56.00 o
97625 005000 g X AI6D04S 20160404 78100 0.
| soarsass 1000000 pos mul | =N\
Si la informacion del material esta equivocada o adin
no ha movido por sistema, puede faltar inventario. En
este caso agregar manualmente a la lista el némero de
parte, el nimero de lote y cantidad.
v
~
Inspected Form (INS)
Production QTY = " ; -
Anctar la misma cantidad que se Destructive Test Qty Sampling Inspection QTY =
ascribit en la "On Hand Stock List Piezas completas que se llevan Piezas completas que se llevan o
Before BF” (Plezas OK + Pes los canﬁrm‘adoreé yquenose envian a Calidad.
Calidad + Pes Conf. Proceso). regresanaa produccian. Pane IV
nspec e
Defect QTY -
Cantidad de piezas NG completas. Procors fodd - 31100 Destructive Test Qty
3% Debe concordarse con la partho A cart bess o Piezas completas que se llevan o
cantidad del Reporte Diario de envian a Calidad y que no se
Produccion. 5/0 N Custoner Mo = regresan a la produccion.
Need Date 010728 M 500 pes e Calidad escribe la cantidad.
T |\ il B 5%
A PO
Defect aIY
THUE 7]
Ssampling Inspection QTY=
Piezas completas que se llevan | Produot ion Lot WARRTY W Date WH Locat ion Pasking Detail
los confirmadores de proceso. AN .
T L i L I T \\
L 1 I AN
W/HQTY= ., | I
Cantidad de pieza OK. ! ] =
Sin embargo, en caso del | e [ Wibseytoation
roceso UNT si entrepa a _ i 4 " La capturista es la responsable de hacer [#2%A]
;macén poil Iuglg_ due W [reevnn [wnga | awss | owma | woma | e | [ imientos por MAP-ERR, anotara [
registrartodos los lotes. | ‘ la fecha en que lo mueve y la -
localizacién. Si se entrega al almacén,
no es necesario registrar nada. "
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b) MANUAL D

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS DE
ALMACEN

v MABUCHI MOTOR
FECHA: 29 MAYO 2022

EDICION: 1
ALMACEN GENERAL




INTRODUCCION

El presente manual se integré con la finalidad de atender los lineamientos que
permitan establecer el correcto flujo de materia prima y gestion documental acorde
a las necesidades de la empresa MABUCHI MOTOR SA de CV en el érea del
almacen.

En el contenido se sefala los diferentes procedimientos que operan en el Almacén
de Materia Prima de la entidad y las metodologias que aplica el personal dentro de
ellos, cada uno de los procedimientos contienen su propio objetivo, alcance,
politicas, definiciones, actividades y responsables de su atencién, los documentos
gue se relacionan con el procedimiento, formatos e instructivos de llenado.

Los procedimientos permiten administrar, ejercer y mantener un control de las
diversas actividades que se realizan en el almacén de materia prima.

La importancia de ejercer un control eficaz de los inventarios se basa en que al tener
un buen manejo se puede dar un mejor servicio al cliente porque se logra controlar
pedidos atrasados o falta de articulos para la venta.
Asi mismo, un buen inventario significa una buena produccidén porque se puede
tener disponible toda la contabilidad de inventarios.

Para los fines contables de la empresa en el caso particular de los inventarios
involucra varios aspectos importantes como: el costo del inventario comprado o
manufacturado necesita ser determinado cuya trascendencia radica en calcular el
costo unitario de produccién y determinar el precio de venta, asi como obtener el
margen de utilidad de cada producto termoformado.

Asi también, todos los eventos que se derivan desde la solicitud de Materia Prima
hasta la entrega al cliente como Producto terminado y el impacto que tiene todo el
flujo de los procesos en la contabilidad y finanzas, y la valuacién de los inventarios
de la empresa MABUCHI MOTOR SA de CV.
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OBJETIVO

Estandarizar las actividades que integran el proceso almacenaje de Materia Prima
en el Almacén de Mabuchi Motor.

ALCANCE

Este procedimiento aplica a las entradas por concepto de compra o consignacion
de todas las materias primas por parte de nuestros proveedores.

POLITICAS

1.Todo el producto que ingrese al Almacén de general deberd contar con la
documentacion soporte, identificadores de Materia Prima y embalaje correcto.

2. El area de recepcion debera permanecer libre antes de cada recepcion
notificando al jefe de Almacén oportunamente.

3. La remision debe contener la informacion relacionada con la Materia Prima que
se va a recibir, el nimero de rollos y el peso de cada uno.

4. Se realizara la inspeccion fisica y documental correspondiente previo ingreso al
almacén de materia prima de Mabuchi Motor.

5. Cuando la Materia Prima no cumpla con los estandares minimos de calidad se
dard inicio con el procedimiento de Devolucién de Materia Prima.
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PROCEDIMIENTO DE TRABAJO DE ALMACEN

ALMACENAMIENTO

Debe asegurar suficiente espacio, y establecer e identificar las ubicaciones de
almacenamiento.

Las ubicaciones deben estar registras en MAP ERP y coincidir con la
informacion del inventario que contienen.

Debe respetar la altura maxima para almacenar materiales y productos.
(Revisar tabla de limites de altura).

El lugar para almacenar materiales y los productos deben ser libre de polvo,
agua, humedad, gases dafiinos y 6xido. El lugar no debe de estar expuesto
directamente al sol.

La temperatura del almacén debe mantenerse en -10°+50°C. Salvo el caso de
gue se requiera algun almacenamiento especial. (Consultar el procedimiento
C-MXM-P-4-002-A para aquellos materiales que requieren un almacenamiento
especial).

Para mantener la 6ptima condicion del almacén, el encargado debe confirmar
periddicamente la situacion.

Para el caso de los inventarios de largo tiempo, el encargado del Alimacén debe
administrar de acuerdo con el procedimiento C-MXM-P-4-002-A.

Para aquellos materiales que tienen caducidad, deben de administrarse de
acuerdo con el procedimiento C-MXM-P-4-002-A.

Para aquellos materiales que se encuentran en cuarentena, deben de
administrarse de acuerdo con el procedimiento C-MXM-P-4-004-A.

Todos los materiales deben estar claramente identificados, por empaque
minimo con la tarjeta de Smart Factory, esta sellada de aprobacién por parte
de calidad. Los materiales comprados se identifican por pallet con el archivo C-
MXM-R-4-009-A (Identificacion para productos comprados)

Esta prohibido almacenar diferentes cédigos en una ubicacion. Sin embargo,
se pueden almacenar varios lotes del mismo nimero de parte.

RECEPCION DE MATERIALES

A. RECIBIR LA INFORMACION DE LLEGADA DE LOS MATERIALES

El area de SHIPPING recibe la informacion de area de abastecimiento sobre la
llegada de los materiales (INVOICE, PACKING LIST, detalle de los lotes, etc.).
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El area de SHIPPING confirma la fecha de llegada y reporta al Almacén por
correo electronico.
Compras genera el POR y se lo hace llegar al Aimacén Principal.

. DESCARGA

Caseta de seguridad notifica de la llegada de los materiales, Almacén Principal
da la autorizacion para que pase el transporte para descarga.

Descargar y Recibir los materiales en el area de recepcion.

Si falta el espacio, identificarlo que es un material "no recibido" para almacenar
tentativamente a un lugar indicado.

. CONFIRMACION DEL ESTADO DE LOS MATERIALES Y COTEJAR LA
INFORMACION CON EL FiSICO

Confirmar el estado de los materiales que no estén dafiados ni mojados
(confirmar con las ayudas visuales C-MXM-P-4-015-A (Ayudas visuales de
materiales dafiados).

Con base en la informacién recibida del area de SHIPPING y POR de compras,
cotejar fisicamente (numero de parte, cantidad, Cédigo.).

Si tiene algun problema, proceder de acuerdo con el Procedimiento para atender
el problema detectado en el Almacén. C-MXM-P-4-003-A (Procedimiento para
atender problemas detectados en almacén).

. INSPECCION DE RECIBO

De acuerdo con la clasificacién escrita en el POR vy la lista bajada del sistema
verificar si requiere o0 no requiere inspeccion. Si se requiere inspeccion, solicitar
la inspeccion al departamento de calidad.

El departamento de Calidad da su dictamen y lo registra en el documento POR.
En caso de ser OK el Almacén Principal procede a dar entrada a los materiales.
En caso de ser NG proceder segun el manual de problemas detectados en el
Almacén Principal C-MXM-P-4-003-A (Procedimiento para atender problemas
detectados en almacén).

El tiempo maximo que puede permanecer un material en la espera de inspeccién
es de 3 dias.
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. PREPARATIVO DE ALMACENAMIENTO

El area de almacén abre las cajas en el area de recepcion establecida.

Por el control interno, si se requiere traspalear a la caja de plastico, traspalearlos,
verificar su fecha de fabricacién por lote, imprimir la tarjeta de identificacion y la
tarjeta de Smart Factory y colocarla en la caja tal como en su empague minimo.
Se les coloca la identificacion de Smart Factory en su empaque minimo y la
identificacion por pallet C-MXM-R-4-009-A (ldentificacion para productos
comprados).

A los productos que tienen un control especial ponerle su rombo de seguridad,
la etiqueta de fecha de caducidad y el MSDS.

Una vez que se haya recibido el material, ingresarlo al sistema.

. ALMACENAMIENTO

Recopilar la informacién completa de recibo (parte, lote, cantidad, etc.) para dar
ingreso al sistema.

El encargado del almacén selecciona la ubicacién y los mueve.

Al ingresar materiales a los racks, sera una obligacién colocar liga o banda de
seguridad a partir del segundo nivel del rack. las cajas tendran que alinearse
para eliminar desniveles en el pallet (colocar la liga o banda de seguridad en el
altimo nivel de cajas y de no ser posible sera en el pendltimo nivel de cajas,
siempre de manera recta).

Después de mover los materiales, confirmar la informacién en el sistema Map-
ERP.

ENTREGA A ALMACEN - PRODUCTO TERMINADO
. INSPECCION DE LOS PRODUCTOS TERMINADOS

Cuando termina de producir, la produccién solicita la inspeccién al departamento
de calidad.
El departamento de calidad los evalua.

[Si es aprobado]
El departamento de calidad aprueba el INS, se queda con la mitad y se lo regresa
a la produccion.
Si no es aprobado]
El departamento de calidad regresa la mitad de la solicitud de inspeccion (INS)
a la produccion.
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V.

La produccién emite una aceptacién especial, y el departamento de ingenieria
de produccion decide si se va a aceptar o desechar.

"Si se acepta, darle entrada al Almacén con el sello de aceptacion especial.

Si se desecha, solicitar al almacén que los mueva al &rea de cuarentena y que
el departamento de control de produccién emita el Ringi y el marbete D3 de
desecho. Eltiempo méaximo en el &rea de cuarentena es de 3 semanas
*Prohibido desechar cualquier material sin Ringi y marbete D3"

ENTREGA AL ALMACEN

El almacén confirma la ficha de control para definir la ubicacién de
almacenamiento.

Se coteja los productos con la ficha y si no hay diferencia, moverlos al almacén.
Al ingresar materiales al Almacén, se pondra obligatoriamente una liga o banda
de seguridad a todos los pallets. Las cajas tendran que ser acomodadas de que
tal manera que se eviten desniveles en el pallet. (Colocar la liga o banda de
seguridad en el ultimo nivel de cajas y de no ser posible sera en el penultimo
nivel de cajas, siempre de manera recta).

Después de moverlos, capturar la informacion en el sistema.

ENTREGA A ALMACEN - REGRESO
PEDIDO DE REGRESO AL ALMACEN.

El departamento de produccién, dependiendo de la necesidad, puede regresar
al Almacén los productos de su area.

Sin embargo, el departamento de produccién se encarga de modificar los datos
de la tarjeta del Smart Factory antes de regresar el material.

En caso de que se regrese un producto en malas condiciones de calidad
(productos que pasaron mas de 72 horas en el area de cuarentena de
produccion) el departamento de produccion tiene que especificar la razén en el
producto y el marbete para entregarselo al encargado del Almacén

ENVIO
RECIBIR LA INFORMACION DE ENVIO

e Control de produccion avisa al area de SHIPPING la informacion de envio.
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VI.

BUSCAR LOS PRODUCTOS PARA ENVIAR Y MOVERLOS

e Cuando recibe esta informacion de SHIPPING, el almacén revisa el
contenido para buscar los productos a enviar.

e Mover los productos seleccionados al area en espera de envio.

e Después de moverlos, capturar la informacion en el sistema.

EMPAQUE PARA ENVIAR

e De acuerdo con la norma y el dibujo de empaque, el almacén realiza el
chequeo del empaque.

e Después de terminar de checarlo, pasar el check list al departamento de
calidad para que los verifique.

e Si calidad aprueba el empaque sella la hoja de del check list.

e Sino esta empacado correctamente, el almacén vuelve a empacar y solicitar
nuevamente al departamento de calidad que se los verifique.

ENVIO

e Después de verificar el estado de empaque, cargar los productos empacados
al transporte.
e Después de enviar, capturar la informacion en el sistema.

LISTA DE LOTES

e En todo tipo de ordenes tal como muestras y ordenes individuales, toda
mercancia que sale de la planta tiene que tener

e su lista de lotes por nimero de orden para que se pueda rastrear en cualquier
momento.

. DESECHO

INDICACION DE DESECHO

e Cuando se decida desechar algun material por problemas de calidad,
el area d produccién emite el documento "SOLICITUD DE SCRAP" y
después de ser aprobado, emite el marbete D1 indicando al Almacén
el desecho de dicho material.

e Sin embargo, los desechos de los defectivos de la produccion, no se
aplica para este caso.
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VII.

DESECHO

e Cuando recibe la indicaciéon de los desechos de los materiales, el almacén revisa
la informacién de los materiales contra la documentacion. Se le da la indicacion
al area de produccion que ya podran desechar el material.

e El Almacén da de baja el material del sistema MAP-ERP.

CONTROL DE ENTRADAS Y SALIDAS DEL ALMACEN EN CASO DE LLUVIA

e En caso este lloviendo cuando se ingresa o se saca material del Almacén, se
tienen que tener cuidado para que no se mojé la mercancia.

e Sila maniobra se imposibilita, detener la descarga hasta que sea seguro para

el material.

LIMITE DE ALTURA

e Standard de altura de productos en el Almacén y su traslado.

Producto final estibados en tarimas 2 tarimas
Caja amarilla grande - Vacia 7 pisos
Caja amarilla pequefia - Vacia 11 pisos
Tarimas 11 pisos

Tarimas de madera 11 pisos

Caja amarilla grande - Llena 5 niveles
Caja amarilla pequefia - Llena 8 pisos
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MANUAL PARA RECIBO DE MATERIAL PRIMA Y
COMPONENTES

OBJETIVO: Optimizar y estandarizar el proceso de recibo de
materiales para la correcta entrada al inventario.

1- En primera estancia un embarque o arribo de material se programa por el
departamento de control de produccién y se notifica cuando este por llegar por
el departamento de comercio exterior al almaceén.

2-Desde la caseta de entrada se notifica cuando arribe el trasporte con el material,
dar la indicacién para que se coloque en las rampas de descarga asignadas.
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3-Recibir los documentos de entrega del operador del camién y proceder a la
descarga, revisando inicialmente dafios en el embarque y embalaje del material
(reportar dafios).

4-Descargar el material usando los equipos de carga y descarga asignados y
colocar en el area de desembalaje.

5-Desembalar material liberar de madera, cartones excedentes vy flejes, pasar al
area de revision y separacion de materiales.

Péagina | 89



LR —

]:E‘ LLLLL

6-El material se revisa a detalle que coincida con la factura (reportar discrepancias).
De los materiales que lleguen varios lotes se separan por lotes y por pallet. El
material se identifica con el formato establecido.
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TRASPALEO E IDENTIFICACION PARA MATERIALES
COMPRADOS

OBJETIVOS: Tener todos los productos a los cuales aplique el
traspaleo, en contenedores plasticos y facilitar su identificacion y
maniobra.

El personal identifique la forma correcta del traspaleo y su
identificacion, asi como el Estandar de la cantidad por caja

Herramientas:

*Clter

*Guantes con Nitrilo
*Cajas Plasticas

*Pallet de Plastico
*|dentificaciones (Almacén)

(Codigo 056308
Nombre de la
g b WASHER §
(Codigo del 88000 g
¥
% Lote No. | GPB5763021
K] [Fecha de fabric. | 2016/03/02 \ JW“
g’ [Cantidad | 250000 | Comentario
i

1.- Comparar las cantidades con la lista de Lotes del proveedor, hacer separacion

por lote.
Como se muestra las siguientes paginas:
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SNP (STANDARD NUMBER PART) PARA ALMACENAMIENTO Y

MANIPULACION DE PARTES COMPRADAS

Empaque Cantidad Abastecimiento
(ado Norire Empaque Interno | Empaque Origina! {Sin Empagye UM Arerctmina Et\qugtagoy Empaqugde Tipo de Pallet Traslado
I v v | v] porempague v ghastecimient ™| ahastecimiento " +|Carro - [Patin | | Montacarg -
02213XA WASHER caja amarilla chica s 200,000 | 20,000 WETEEIEIERI  Pldstico v v
05630F WASHER caja amarilla chica pes 200,000 50,000 EETFRUFIIEYATwI  Plstico v v
(A 008 | claamarila i | o) ww M RCEEELEN Pt | V| Y
12F320A 4.04128 828 caja amarilla chica s 2,000 IR caja amarilla chica RNV v v
12H14AA SHAFT caja amarilla chica s 2,000 PN caja amarilla chica JEEESN Vv v
12H150A SHAFT caja amarilla chica pes 2,000 IR caja amarilla chica  [ENTON ' '
1SGAINA _MOLD COMY | g amarla dics ps 6000 6000 BEREIGICIUER Pisio | Y | Y
19974XA VARISTOR caja amarilla chica s 6,000 CO0Y caja amarilla chica JESIN v Vv
22098XAR SENSOR MAGNET caja amarilla chica pcs 12,000 IR caja amarilla chica  [EENToN Vv Vv
22D16XA IMAGNET caja amarilla chica pes 1,152 INEY caja amarilla chica [AERIN) v Vv
22D38XA IMAGNET caja amarill chica s 1,032 | PR caja amarilla chica [N Vv v
22D47XA IMIAGNET PIN caja amarilla chica ps 10,000 10,000 MeERLENTERTER  Plastico Vv Vv
13(95AAE  |OILLESS BEARING caja amarilla chica s 15,000 | IRE caja amarilla chica JERI Vv v
23E04AA OILLESS BEARING caja amarilla chica pcs 20,000 JXUNY caja amarilla chica Plastico v v
BBEXKA _|CARBON BRUSH | ceja amarll chica ps | 10000 10000 REREIGUEIIEN  Psico | Y | ¥
32BL7XB TERMINAL caja amarilla chica pes 30,000 10,000 MeEERNENIERTER  Plastico v v
32BLRXA JUMPER BOARD caja amarilla chica pcs 40,000 10,000 %TERTUET Y Plastico v v
32BLSXA JUMPER BOARD caja amarilla chica pcs 30,000 | 10,000 MeERNELTERTER  Plastico Vv Vv
SBLTKAL _|CIRCU BREAKER | cea amerll chica ps  1o0] 6000 MERELGUCIEW Plsio | V| Y
32BN6XA JUMPER BOARD | caja amarilla chica pcs 40,000 10,000 SETERTEIIERTER  Plastico v Vv
32BPDXA CIRCUIT BREAKER caja amarilla chica pcs 12,000 | 6,000 JEEELELEYATwI  Plistico Vv Vv
32BPDXAL CIRCUIT BREAKER caja amarilla chica pes 12,000 6,000 QEEENEIIEYIwI  Pléstico v Vv
32BPEXAL  ICIRCUIT BREAKER caja amarilla chica s 12,000 SU0R caja amarilla chica  JAERING v v
32BPRXA TERMINAL B caja amarilla chica pes 4,000 LXOR caja amarila chica JAERToN v v
32BPYXAL CIRCUIT BREAKER caja amarilla chica pes 12,000 6,000 WEEENEIEY 7  Plistico ' '
32808XA TERMINAL A caja amarilla chica s 10,000 | IR caja amarilla chica - [ v Vv
32BQAXA CIRCUIT BREAKER | caja amarilla chica | s 12,000 TUNR caja amarilla chica [N v v
32BQANAL  |CIRCUIT BREAKER caja amarillachica pcs 12,000 6,000 WEEENEIEYATwI  Plistico ' Vv
328QCKA {BRUSH ARM W/ TERMINAL caja amarilla chica pes 12,000§ VAR caja amarilla chica Plastico v v
328QCKAB  (BRUSHARM W/TERMINAL N/A N/A N/A Plastico Vv v
BBRQXA [Brush Arm & Terminal | NA| /A Pléstico R
TBRTNA (Terminal E A | A NjA Mistco | ¢ | ¥
32BRWXA Jumper Board B | : N/A N/A N/A Plastico v v
32BRYXA Jumper Board D | 3 N/A| N/A N/A Plastico ' v
ABSHKACARBON BRUSH E Cps] dog0]  doo RETERSTREE iio | v |/
32BSKXA Terminal A | m s N/A| N/A N/A Pléstico v v
32BTPXAL CIRCUIT BREAKER caja amarilla chica pcs 12,00[)i (U0} caja amarilla chica  [ENTON v Vv
32Y87XA DAMPER caja amarilla chica pes 97920 EVIG0) caja amarillachica RN v v
56L28XA Printed Circuit Board | | NA N/A| N/A N/A Plastico v v
67915AB 0RING caja amarilla chica ps 30,000 6,000 QEEENEIIEYATwI  Plistico Vv Vv
67961AA SCREW caja amarilla chica pes 18,000 | 18,000 EeERNENIERTER  Plastico v v
UM [ORNG | cpamrlachia o 500 6000 MEREUEIUER fisio | |V
67159AA WATERPROOF PACKING B caja amarilla chica s 6,000 6,000 JXTEENENIERIE  Pldstico v v
6711300 TERMINAL A caja amarilla chica pes 1303 JRIRY caja amarilla chica  JENToN v v
6717400 TERMINAL B caja amarilla chica pcs 630E (2000 caja amarilla chica  JAER) Vv v
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6719247 0RING ps N/A Plastico v v
B7L93AA Cover s N/A Plastico v v
GIM22AA Terminal B s N/A Plastico v '
67M28AA WATER PROOF PACKING pes N/A Plastico v "
67MA9AA {BEARING HOLDER pes N/A Plastico v v
GIMS0AA  IDUMPER s N/A Plistico v v
67M51AA SHAFT SUPPORT pes N/A Plastico v v
GINS0AA Terminal C s N/A Plastico v v
B7NSIAA Terminal E s N/A Plastico v v
B7NS20A Terminal F s N/A Plastico v v
B7NS3AA Terminal G s N/A Plastico v v
B7NSAAA Terminal H | | s N/A Plastico v v
%0736 EW#036 | contenedor metal kg VA B Plistio o
90740 EIWH2040 contenedor metal ke N/A bobina Plastico v v
90741 EIW#2 041 contenedor metal g N/A bobina Plastico v v
90743 EIWH2 043 contenedor metal ke N/A bobina Plastico v v
5074 EIWH2044 * contenedor metal | Ig N/A LI Plasio V1V
90760 EIWH20.60 contenedor metal g N/A LU Plistico v Vv
91168 50A1000 | | ke N/A Madera y Plastico v '
91556 10.005%2000 ke 1,04 Plastico v v
91AB9 C2630R ke N/A v v
91846 ZAM STEEL 0.6MM g NJA Vo
91BC) SGCD3Z18 ke N/A v v
91BES {MSM-CE-DZCK08 ke N/A v v
OBEW  |MSM CE DECKIAIST g NA Y
91263 I STEEL 1.2MM ke N/A ' J
01295 ZAM STEEL 1.8MM | | g NA v
93114 PAGG costal ke 25 el Plistico Vv v
s o | o R ERERN
53806 PAdG E ot g 5 ol Psio | V| W
93820 111PA | costal ke 2% el Plistico ' v
03861 PBT 3030-104 E costal kg % costal Pléstico | v | ¥
33862 S8704 E ol | kg 0 st Plstico A
0387 TENACMG210 | ‘ g NA NA Misio | v | W
93878 LVA 9299N | | g N/A N/A Plastico v v
93868 VERSAPOR 450R caja amarilla chica m 1,600 caja amarilla chica RN v v
9130 SCOTCH CAST #8 ke 4 caja amarila chica J{ER v '
97268 ADHESIVE 3M E2030 ke 1 lata Plastico v v
9 EPI FOAM P-9106 | | g N/A N/A Plastico v v
73 [(OKTING ? | Gpdecattn I 5 cpamarlagde NG
065K [GREASE E it g 16 (S Pisio | V|V
97860DA SOLDER 1.0 ke 25 caja amarilla chica JELESTON v v
97B26CK Press Ol | Cubeta ke 16 Cubeta Plistico ' v
97833 INISSEKI tambo kg 155 tamho Pl3stico v
LIS PRESS OIL E . beta | kg 16 LU listio o
97B74CK Press il for Housing Cubeta ke 16 Cubeta Plistico v v
97893 ST900 | tamho ke 16 tamho Plastico v
97007 OlLF182 ‘ lta 1 1§ Plstico v
97E18 INO4OM ke 16 16 Plastico v
07657 OILF468 kg 188 188 Plistico V
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2.- Comparar las cantidades con la lista de Lotes del proveedor, hacer separacién
por lote. Y colocar el Material en una tarima de plastico.

4.- Al terminar de colocar los materiales en cajas de plastico, colocar en tarima de
plastico y acomodar.
Colocar las ligas de seguridad en el altimo nivel completo al finalizar.
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5.- Emitir tarjeta de Smart Factory e identificar el material en su empague minimo,

asi mismo identificar cada caja de plastico donde se guarde el material. Imprimir
Identificacion para Producto por pallet e ingresar los datos requeridos.

6.- El departamento de inspeccidn sellara la tarjeta de identificacion en caso de
gue requiera inspeccion y esta haya sido aprobada. Si el material no requiere
inspeccidn sellara el Almacén principal.

Las tarjetas de Smart Factory seran selladas por el Almacén Principal una vez
confirmard la inspeccion.

- IV

pm—
2 12E19AA |- pc
| T—— 2018/02/06 |
— e 2018/02/13 |
= e i
TR 3 s e——
JEDY :m o |




7.- Al final el pallet debe cumplir con lo siguiente:
*Cajas bien apiladas y organizadas

*Liga de seguridad en el altimo nivel completo
*Tarjetas de Smart Factory en cada caja platica
*|dentificacion de Producto por pallet”

N e 3 0 T ety 17—
L\L_LLLU"“‘ =y -

Ll s

PUNTOS IMPORTANTES:

*En toda ocasion las tarjetas de Smart Factory deben estar Selladas por el Almacén
*La tarjeta de Identificacion se sella por Calidad si requiere inspeccion o por el

Almaceén si no requiere inspeccién

*Revisar siempre el ""'SNP™" y asegurarse que todos los materiales indicados estén

traspaleados y/o se traspalen al recibirlos

*Colocar en todo caso la liga de seguridad en el Gltimo nivel completo

*El lider es el encargado de revisar el material y confirmar el proceso del almacenista

mediante el siguiente check list.

*Reportar a su Supervisor cualquier anomalia en el proceso.
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1.

FIFO DE LOS ALMACENES

Recibir el Marbete D1 de parte del

(Anotar la hora en que se recibid el marbete)

2. Buscar el codigo de parte en el sistema MAP ERP, anotar la ubicacion, lote y las
cantidades que se van a surtir (Utilizar formato "™C-MXM-R-4-006-A Registro Anexo

area de

produccién

de Marbete D1").
(@ MBUCH MOTOR Registro Anexo de Marbete D1 C-MXM-R-4-006-A
DUER DR
[Fecha || BT Linea || 54> Entregd || LA
# Codigo Cantidad a Entregar Lote Ubicacion |Cant. Entregada
1 a-—F RANE Ay bE= Tkl o8&
2| 67K97AA 289 MJD2277151B32 BMAY120 289
3| 67K97AA 240 MJD2277151B33 BMAY120 240
4|  67K97AA 303 MJD2277151B36 BMAY120 303
5  67K97AA 245 MJD2377151B1 BMAX130 245
6| 67K97AA 248 MJD2377151B2 BMAX130 248
7/ 67K97AA 258 MJD2377151B3 BMAX130 258
8| 67K97AA 265 MJD2377151B4 BMAX130 265
9 67K97AA 248 MJD2377151B5 BMAX130 248
10|  67K97AA 252 MJD2377151B6 BMAX130 252
11| 67K97AA 306 MJD2277151B31 BMAY120 306
12 0 0 0 0 0
13 0 0 0 0 0
14 0 0 0 0 0
15 0 0 0 0 0
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» Inventory Part In Stock - Luis Heshiki @ IFS Applications 8 SP2 Production Environment - IFS Applications

= m e l--b-xfﬂi.“ +
o

Inventory _ Quantity in Stack _ lnventory Part In Stock

[

Search - Inventory Part In Stack

< Standerd

Select Indexed Locatians.. L +| B Tasks  Attachments

Output  Help

]

{
Search - Inventory Part In Stock Q - ojom r—c
0 38000 Oom 1|

SevedSewches:  [Search Shach 5 70

7+ 3 P e

=)

& T

o

[((Fer=—7F emmn= | 76 (@0 B W]

SR A e

Nota: Las primeras entradas y primeras salidas se basan en el orden de la fecha de
produccion. La fecha de produccién esta en el sistema identificado como W/D/R, y
con el criterio de busqueda "'Search by FIFO™ te ordena el lote segun su fecha de
produccién. En el caso de partes internas el criterio de busqueda es segun el
""Receip Date™ ya que no cuentan con W/D/R.

En ambos casos el segundo criterio de busqueda es el Lote."

3. Ir a la ubicacidn fisica donde se encuentra el lote a abastecer
4.Ubicar el formato "ldentificacion para producto C-MXM-R-4-009-A" que se coloca

en la parte frontal del pallet.
12F32AA  fo
RN — z
L 20
thﬂl ’ i §

En el formato los lotes estén
organizados por FIFO de
manera Descendente

5. Confirmar fisicamente el/los lotes(s) a entregar
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Que coincida el lote

Codigo | 67159AA | /
Nombre de 1| |\ 1e0pr00F PACKING B m { P B
E\fﬁ« x ﬁfg ﬁ fisicamente al del sistema y la

st L0024 | hoja de identificacion

Nota: Si encuentra alguna anomalia en lotes o cantidades, reportarla a su superior"”

6.- Una vez ubicado el material moverlo a un pallet y/o carrito para trasladarlo al
area de produccion

No sobrepasar el 1.5 m de
altura, que es limite en las
areas de produccion.

Nota: Por la necesidad del movimiento, en este caso se pueden transportar varios
nameros de parte en el mismo pallet y/o contenedor siempre y cuando no afecte a
ningun producto."
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7.- Anotar la salida en el formato "Identificacion para producto C-MXM-R-4-009-A",
especificando la fecha y cantidad que se esta retirando de la ubicacion, asi como el

stock que queda en disposicion.

J

_ IDENTIFICACION DE vas

Anotar datos de Salida.
. L El formato tiene un espacio
para tachar el lote que ya
esta en cero.

8.- Trasladar el material al &rea solicitante, revisando nuevamente lo entregado junto

con la persona que recibe el material.
"9.- Una vez entregado el material, se registra el movimiento en el sistema MAP

ERP. Buscando nuevamente el material y seleccionando el lote y la cantidad que

se abastecieron.

@ - O @ B e wnuentory  PartHandling - Move lnventory Part
Part No: Part Description: Sike: *
[pzz132a | [waster | [pman =

availability Tracking Quantities Q‘
WIDIR Ho: 20170220 LotfBateh No: es03607 wvalable Qty: 300000

I s St =

Avalability Cortral ID: On Hand Cateh Qty: l:' l:l =

‘

Ownership stics +
Cumershe: e [ ]

- : e

__1 i

m

Project ID:

Activity Sequence:

Llenar datos del material que
L1E99 59920 lj
Ty o

I \\ se abastecieron H
»:
&l

Nota: El sistema MAP ERP, automaticamente organiza los lotes por FIFO

nuevamente.
Si detecta alguna anomalia en los lotes y/o cantidades se reporta a su Superior.

10.- El marbete D1 y el "C-MXM-R-4-006-A Registro Anexo de Marbete D1" se
firman y se sellan para ser archivados.
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AYUDAS VISUALES DE MATERIALES DANADOS

1. Cajas aplastadas

Comentarios

Las cajas estan en buen estado y quepan
dentro de la tarima.

Comentarios

En caso de que la caja este aplastada, abrirla y ver si
el dafio llega hasta la parte interna del producto. Si
llega al producto, considerarlo NG.

2. Bolsas abiertas

Comentarios

Las bolsas estan en buen estado con

los productos adentro

Comentarios
Si la bolsa esta abierta con los productos afuera
considerarlos NG.

3. Material Oxidado
Comentarios Comentarios
Las ?Uperflu,e delos rollos de acero Las superficie de los rollos de acero tienen oxido.
no tienes oxido.

4. Cajas Rotas

Comentarios

Las cajas estan en perfectas
condiciones y el producto no esta
salido.

Comentarios

Silas cajas estan rotas verificar las condiciones del
producto.
Siel producto esta fuera de la caja, considerarlo NG.
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4, Cubetas Dafiadas

Comentarios

Las cubetas deben estar en perfecto
estado, sin golpes y selladas.

Comentarios

Silas cubetas llegan dafiadas, rotas, abiertas y/o
derramando material, considerarlo NG

4, Resina Dafiada
Comentarios Comentarios
Los costales estan acomodados y dentro dela . ) N
—_ . Silos costales de resina presentan dafios y/o
dimension del pallet, no presentan dafios ni .
) rasgaduras, considerarlos NG
material suelto.
4, Material suelto

Comentarios

I Material esta dentro de su empaquey
organizado

Comentarios

Si el material esta desorganizado y/o suelto,
considerarlo NG
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MANUAL PARA EL CUARTO FRIO

Objetivo: Dar entrada y salidas al material en almacén de cuarto
frio respetando prioritariamente primeras entradas primeras
salidas.

1- Los materiales deben ingresarse en la parte trasera del rack que indica “entrada”
o “in” para su control por fechas y lotes. Asi mismo revisar la etiqueta que tiene
el material para confirmar los datos.

2- Registro en el inventario de material prima y componentes los datos del material
para registro de los materiales

Spriorm § 335 treradn 15000
.08 Salidas oy BIVENTASIO MP Y COMPONENTES
ENTRADAS—— S o
Fon oo o oE Foa

UNIDAD FECMA CANTIDAD | omtan e
| momuoa | ™ loccowm woom| T vesuna |
{ xnevmsl MEM110033 150000y 13CANm LI ALN00tS

v PN ..

i SALDAS

1.0
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3- Al recibir el marbete D1 del departamento de produccion se procede a entregar
el material para su produccion para su produccién para esto primero se confirma
en el inventario que lote o fecha sigue y confirma fisicamente

&> BASUCHI ROTOR -
S =" Pt

= = e S e
? 1;11‘\‘1EG?B{EM;QBB FEH

t

2 o e

4- Ya identificado el material se procede con la salida del mismo, sacando el
material que sigue por la parte que indica “salida” o “out” y después registrando
la salida de este en el inventario.

........

| REGISTRARSALIDA |||

SALIDA ——
ouT [

5- Alfinal del proceso se revisa el stock fisico para confirmar el inventario
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AYUDA VISUAL PARA LA ESTANDARIZACION DE
INGRESO AL SISTEMA DEL 97F13

El material se recibe fisicamente lata A y B estos se tienen que ingresar al
sistema con un solo lote, unificando el lote de la lata A y B. asi se deberan

entregar a el area de produccion

El WDR se sacara del lote de lalata (A)

La fechade caducidad se tomara de |la lata (B)

Para ingresar el material en el sistema e imprimir
las etiquetas de control de partes se debe colocar
el lote de la lata (A) agregando una diagonal para
enseguida colocar el lote de la lata (B)

Ejemplo: 48410415/42710413

(Cantidad

8000

Molde

ke
4 No.

et
202126104122

Codigo 97F13
. Nombre de la K-9339A/B =
8 parte E
- ]
@ |Codigo del =
\R [=]
= Tamacante M101064
r=]
£ |Lote No. [ 48410415/42710413
o
= Fecha de fabric. 2021/04/15
@
=1
=
=
>
=

(Cavidad
No.

Comentario
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL ESPECIAL

LOS MATERIALES QUE SE REQUIEREN CONTROL ESPECIAL
MATERIALES QUE SE REQUIEREN CONTROLAR TEMPERATURA
Y HUMEDAD

Revisar la "Hoja de confirmacion del método de almacenamiento de adhesivos,
aceites, grasas, quimicos, etc." que envia cada vez que hay un cambio la Casa
Matriz.

Los materiales que se requieren almacenar en temperatura especial, mover al
cuarto de refrigeracion y controlar a la temperatura indicada

En caso de que haya una falla en la temperatura, crear la solicitud de aceptacion
especial para que ingenieria de produccién nos indique si aun se pude utilizar
dicho material.

MATERIALES PELIGROSOS

Revisar la "Hoja de confirmacion del método de almacenamiento de adhesivos,
aceites, grasas, quimicos, etc." y si se tiene que almacenar como materiales
peligrosos tales como inflamables, mover al area de materiales peligrosos.

El almacén de los materiales peligrosos debe conservar los MSDS's
correspondientes.

INVENTARIO DE LARGO TIEMPO

DEFINICION DE INVENTARIO DE LARGO TIEMPO

Productos terminados.

Ha transcurrido méas de 1 afio después de aprobar la inspeccion para envio.
Partes primarias y materiales.

Ha transcurrido mas de 1 afio después de produccion o de compra.

REINSPECCION

Solicitar al depto. De ingenieria de Produccién una aceptacion especial para los
inventarios de largo tiempo, bloquear en sistema hasta que se apruebe su uso.
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Alfinalizar la inspeccidn, en caso de ser OK se procede a desbloquear el material
y que esté listo para abastecer a las lineas de produccion. La tarjeta se Smart
Factory se sella con el sello de "Aceptacion Especial” del Almacén

En caso de ser NG proceder con las indicaciones que el documento "Aceptacion
Especial” indique.

ENTREGA DE MATERIALES A PRODUCCION

e Al ser entregados a las lineas de produccion, se podra presentar la

Aceptacion Especial para comprobar que se puede usar bajo las
indicaciones que este documento sefiale.

LOS MATERIALES CON CADUCIDAD

A. DEFINICION DE LA CADUCIDAD

Definir tiempo de caducidad para productos quimicos y productos comprados
segun la "Hoja de confirmacién del método de almacenamiento de adhesivos,
aceites, grasas, quimicos, etc."

CONTROL FiSICO

Para aquellos materiales que excedieron la fecha de caducidad, identificarla
fisicamente y mover a cuarentena.

Realizar documento "Aceptacién Especial" para que el Dpto. de Ingenieria de
Produccion nos indique si se puede seguir utilizando y se defina una nueva fecha
de caducidad

USO DE LOS MATERIALES Y PARTES PRIMARIAS CADUCADOS

Al autorizar el Dpto. con el documento "Aceptacion Especial®, se podran
abastecer estos materiales nuevamente a las lineas de producciéon. Se podra
presentar el documento para respaldar que este material fue aprobado.
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REGLAMENTOS PARA EL AREA DE CUARENTENA

1.- En el area de cuarentena del almacén principal se almacenan productos que
pueden tener problemas de calidad y no se pueden usar en la produccion.

2.- Los productos que entran en el area de cuarentena del almacén principal se
decide su dictamen mediante una aceptacion especial, action report o reporte de
anomalia en el almacén.

3.- Cuando se emite el reporte de anomalia en el almacén el producto se mueve al
area de cuarentena de recibido del almacén principal. El dictamen lo decide el
departamento de calidad y el almacén prosigue segun la decision tomada.

4.-En el caso de una aceptacion especial y un action report, ingenieria de
produccion decide el método a tomar y el departamento de calidad realiza la
confirmacion final del dictamen.

5.- En el caso de una aceptacion especial y un action report, si se decide desechar,
el producto se tiene que mover al area de cuarentena del almacén principal.

6.- El producto que se movio al area de cuarentena del almacén principal, se tiene
gue terminar el proceso en 3 semanas (21 Dias). En caso de que el proceso no se
termine en 3 semanas, el departamento de plan de produccion tiene que conversar
con el departamento responsable y decidir una fecha limite nueva.

7.- Para que los procesos de los productos en cuarentena del almacén principal se

terminen dentro de su limite, se lleva un control de bitacora. El encargado del
almacén se encarga de mandar la bitdcora a control de produccién semanalmente.
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TRASPALEO E IDENTIFICACION PARA BOBINAS

DE COBRE

OBJETIVO: Tener un proceso definido para el traspaleo de las
bobinas de cobre y evitar malos manejos.
Evitar los golpes en las bobinas de Cobre".

Herramientas:

*Grua disefiada para el manejo de Bobinas.
*Contenedores para el manejo de Bobinas.

*Tarjetas Smart Factory.

*Tarjeta de Identificacion para productos Comprados.

Codigo 05630
[Nombre de (2!

WASHER

(Codigo del | go000

loteNo. | GPBST63021

[Fecha de fabric. | 2016/03/02 ‘4H

jeta de control de partes

Procedimiento:

1.- Elegir el Material a traspalear y confirmar lo norma de empaque Yy
almacenamiento. Ver documento C-MXM-P-4-013-A (STANDARD NUMBER OF
PARTS)

Asegurarse gue este material a traspalear, este liberado en la inspeccion recibo, de
parte de Depto. de Calidad
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2.- Confirmar los lotes fisicos con la lista de lotes que envia el proveedor y
seleccionar lote a traspalear. Cada lote ira en un contenedor distinto.

'U‘ﬂ'ﬂg
un-s
§

3.- Abrir las cajas y acercar la graa para hacer el anclaje de la bobina.
A partir de este punto se requieren dos personas
para hacer la operacion

4.- Mover la gria hacia donde se encuentra el contenedor metalico y hacer que
descienda con cuidado para colocar la bobina en el punto de ensambile.

Segquir este paso hasta llenar el contendor o hasta

gue se termine el lote.
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5.- Emitir tarjeta de Smart Factory e identificar las bobinas individualmente,
indicando su peso. Por contenedor metalico elaborar la tarjeta de identificacion de
Materiales comprados.

e Asegurarse de sellar las tarjetas de Smart Factory y

e Las tarjetas de ldentificacion (Esta Ultima por calidad)

ACION D T A
12E19AA | _pc
i | 2018/02/06 |

e N 2018/02/13

tsens

i B
V%

ERP.

7.- Al final el pallet debe cumplir con lo siguiente:
Alinear en el rack los contenedores almacenados.
Colocar liga de seguridad para dar soporte al contenedor de bobinas.

Tarjetas de Smart Factory en cada bobina y asegurase de sellar
Identificacion de Producto por pallet.
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Puntos Importantes:

*En todo momento tener cuidado de no golpear las bobinas de cobre, cualquier
golpe reportarlo al supervisor.

*En toda ocasidn las tarjetas de Smart Factory deben estar Selladas por el AlImacén
*La tarjeta de Identificacion se sella por Calidad.

*Asegurarse que siempre se almacenen en los contenedores indicados.

*Colocar en todo caso la liga como apoyo para el contenedor metalico.

*Reportar a su Supervisor cualquier anomalia en el proceso.

C) FOTOS DE CAPACITACIONES

D) PRESENTACION GENERACION DE LOTES

GENERACION
DE LOTES

CONTROL DE PRODUCCION

@ MABUCHI MOTOR
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¢QUE ES UN LOTE DEPRODUCCION?

Es un codigo de identificacion procesado
para control y rastreo de creacion o analisis
el cual incluye:

Esto nos ayuda a distinguir los lotes creados ese dia
para su almacenaje

MABUCHI MOTOR 1

EJEMPLO DE UN LOTE

Codigo 66A89AA
., [Nombre delal ge ) oiNG HOLDER c
& [parte £
s |codigo del €
3 |fabricante ik =
5
£ltote No. | Mcposz201 _ LOTE
[}
o
§ Rl Ir TR Ft [Fecha de fabric. 20/10/2018 2
o }
= ) [Cantidad | 600 Comentario
s
>§< Molde
No.
gsti |Cavidad
+ |No.
MABUCHI MOTOR 2
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COMO LEER EL NO. DE LOTE

M||R||N]|o[1 bB|[1
NL?N[E)FE\ AN%I(CL;JII}E)I\H °
| g
NO. DE LOTE ENSAMBLE
M| R| D| 01 |7 |7][01] 1
‘—) PROCESO DE
ROTOR
M| S| N| 01 |7 |7]|[01] 1
L_) PROCESO DE END
BELL
M| N| 01 |7|[7]01] 1

|—> PROCESO DE MOTOR-UNIDAD
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NO. DE LOTES ENSAMBLE

* MOTOR?7....01/01/20 TURNO DIA....LOTE 3

* ROTORS.... 26/10/21 TURNO NOCHE....LOTE 1

» MOTOR 2.... 23/08/21 TURNO DIA....LOTE 5

* END BELL 3.... 03/06/21 TURNO DIA....LOTE 3

* ROTORA4....01/12/21 TURNO DIA....LOTE 3

* END BELL 3.... 06/11/20 TURNO NOCHE....LOTE 7

E) PRECENTACION PRIMERAS ENTRADAS PRIMERAS SALIDAS

PEPS
(FIFO)

PRIMERAS ENTRADAS PRIMERAS
SALIDAS
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sQué es el

meétodo de
primeras
entradas
primeras
salidas?

* Método de primeras en

entrar primeras en salir (PEPS).
Este método consiste basicamente en
darle salida del inventario a aquellos
productos que se adquirieron primero,
por lo que en los inventarios quedaran
aquellos productos comprados vy
manufacturados recientemente.

(WDR)

*iQue es el WDR y para quesirve?

1. E1 WDR eslafecha de fabricacion de los materiales manufacturados y

comprados.

. E1 WDR Sirve para darle el flujo correcto a nuestros materiales ya que
algunos de ellos cuentan con fecha de caducidad.

. El Sistema (MAP ERP) cuenta con una forma de busqueda por (FIFO)
ordenando los lotes con su fecha de fabricaciéon mas antigua a la mas

reciente, esto nos facilita la informacién de cuales lotes son los primeros
que tenemos que entregar a las distintas areas de produccién .
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Fecha de fabric.

14
2020/09/17
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CODIFICACION PARA LOTES DE MABUCHI MOTOR CO.

enumeran o3 cigitos de 108 Lotes producidos por cual

o xtud caso es MM

MJD442222°

T IY

EJEMPLO DE
COMO SACAR
DE UN LOTE
LA FECHA DE
FABRICACION
DE LOS
MATERIALES
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F) EXAMENES APLICADOS EN CAPACITACIONES MANUALES
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G) PRESENTACION TARJETAS DE CONTROL

TARJETA DE
CONTROL DE
PARTE

BRODEZCRN

¢y MABUCHI lllOTOk

¢QUE ES UNA TARJETA DE CONTROL DE PARTE?

Es una identificacion que se utiliza en todos
los procesos productivos, se coloca en el
material comprado o producido para llevar su
control.

Esta tarjeta tiene que encontrarse visible en
todo momento en el material para poder
controlar su entrada y salida.

(@ MABUCHI MOTOR

1
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TIPOS DE TARJETAS DE CONTROL DE PARTES

EXISTEN TARJETAS CON
DOS TIPOS DE COLOR

BLANCA: MATERIAL DE
PRODUCCION MASIVA

AZUL: MATERIAL PARA
PRUEBAS

(@ MABUCHI MOTOR

¢PARA QUE SIRVE?

Para poder identificar facilmente un modelo
de otro evitando la mezcla de material,
identificar el producto facilmente, registrar su

suministro al siguiente proceso y garantizar

su transportacion al proceso posterior sin
error. EVITANDO MEZCLA DE MATERIALES

(@ MABUCHIMOTOR
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INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O
FICHA DE CONTROL DE PARTE

= N -

Codigo

Nombre de la - AN .
¢ fparte 2
£
2 KCodigo de! k]
2 ffabricante a

|g 0 pre de
c
g
N -
3|k res [Fech 2 s
) )
& '
ol FhoAs ) (Cantid
2 L) S 0 CO
g ’F“’- by [Mold
sitnANE €l O [l ada
; a de prod Oh @
B es 3

sl (> N1BUCHI MOTOR

4

INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O FICHA DE
TROL DE PARTE.

Es una identificacion

de material
Cédigo procesado para
:‘:r;"ebfedeh control de rastreo de
Cocigo del creacion o analisis el
fabricante cual incluye lugar,
area, turno ,maquina
o linea, ano, mes, dia,
BN condicion todo lo que
porl Cantidad | nos pueda ayudar a
DRIAT D oie : distinguir de otros
L‘;M lotes creados ese dia
2 o o lugar de creacion.

(& MABUCHI MOTOR

Dictamen

Fecha de fabric.

MXM Tarjeta de control de partes
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INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O
FICHA DE CONTROL DE PARTE.

Cédigo s
Nombre de la =z
parte | ©°

Codigo del
fabricante

Dictamen

cantidad de piezas
empacadas por caja, no
debe ser mayor a la
cantidad maxima
establecida de piezas
por caja.

MXM Tarjeta de control de partes

& MABUCHI MOTOR

INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O
FICHA DE CONTROL DE PARTE.

y

Codigo

Nombre de la
parte

Codigo del
fabricante

Dictamen

Lote No.

78T [Fecha de fabric.

AL |Cantidad

MXM Tarjeta de control de partes
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INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O
FICHA DE CONTROL DE PARTE.

e ldentificacion de
Nombre de la -
g pore § | numero de molde
Irinatey 2 0 secuencia con
| £ et el que fue creado
% i“ . Fecha de fabric. SOIO Se ap|ICa
% F».r Cantidad Comentario para inyeccion o
2 | T e . prensas
A, “1_-1.“'.'.',‘ No.
R Dl E;vidad /’

(@ MABUCHI MOTOR

INFORMACION QUE CONTIENE UNA TARJETA O FICHA
TROL DE PARTE.

Codigo
Nombre de la c
é parte E
8 [codigo del £ Es el numero
8 [fabricante o . .
|Emm que indica el
_ orden de
o Ha %= [Fecha de fabric.
£ | RenERn T entradas y
:2: F \m&‘{#ﬂ _-;.‘ Cantidad Comentario sa l | d as d e
3 % [Molde ) .
VRS o material
O gy, (Cavidad
0 N&

(@ MABUCHIMOTOR
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¢A QUE HORA SE TIENEN QUE REALIZAR?

Antes de iniciar la produccion diaria la lider de cada
linea o una persona asignada por el lider imprime las

tarjetas de control de parte necesarias para la
produccion del turno.

El lider debe verificar que la informacion de las tarjetas de
control de partes sea correcta.

Codigo G6ABIAA

Nombre de 12 BEARING MOLDER

20/10/2078 l 2

Comentanc

MXM Tarjeta de (Le p.nl
A s [28]8
SIS Y =:. . ; : 3
o e e e S

(@ MABUCHI MOTOR

GENERACION DE TARJETAS DE CONTROL DE PARTE

:.Donde se usan?

(@ MABUCHI MOTOR
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USO DE TARJETA DE CONTROL DE PARTE

Cuando las piezas vayan saliendo de la linea los
operadores colocaran en la caja o contenedor
designado para cada parte o producto.

USO DE TARJETA DE CONTROL DE PARTE

Una vez que la caja o
contenedor este
lleno, el operador
tomara una tarjeta de
control de parte y
escribira en el
apartado de "Lote
No.“ el horario en
que se produjeron las
piezas tomando en
cuenta la siguiente
tabla:

Cadigo

Descripcién

A

Producidas de 07:55 a
12:00

Producidas de 12:01 a
17:30

Producidas de 17:31 a
20:00

Producidas de 20:01 a
00:00

Producidas de 00:01 a
04:20

m  m | O O | @

Producidas de 04:20 a
07:55

Lote No.

MSD029Y121 B
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USO DE TARJETA DE CONTROL DE PARTE

La confirmadora de proceso debera sellar las
tarjetas de control de parte una vez que las
confirmaciones hayan sido realizadas y las
tarjetas esten colocadas en la caja.

Nota: para poder utilizar en material en las lineas de produccidn
las tarjetas deben contar con el sello de confirmacion de proceso
y el sello de ok que calidad coloca cuando libera el material.
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