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3. RESUMEN

El proyecto Optiembarques: eficiencia y puntualidad en entregas fue disefiado e
implementados con el objetivo de optimizar los procesos y operativos de areas de
Almacén, Embarques, Fitting Parts y el &rea de Equipo Vacio garantizando un flujo
eficiente de materiales y el cumplimiento de los compromisos de entrega con cliente
clave como NISSAN, SETEX HONDA vy otros socios estratégicos.

La ejecucion del proyecto se centrd en la reorganizacion integral de los espacios de
almacenamiento, la reubicacion de materiales de bajo consumo a areas especificas, y la
integracion de las operaciones de fitting parts al area de embarques. Estas acciones
permitieron la mejorar la clasificacion, modulacion y disposiciéon de los materiales,
asegurando la continuidad operativa y el cumplimiento de estandares de calidad.

Los principales logros obtenidos son:

Liberacion de espacios criticos: Se liberaron areas saturadas, como la zona de

guimicos, aumentando la accesibilidad y garantizando la seguridad.

Eficiencia en flujo operativos: los pasillos de almacén y las areas de recibo recuperaron
su funcionalidad, mejorando la recepcién y descarga de insumos, reduciendo atrasos y
movimientos innecesarios.

Mayor_seguridad y organizacion: la reubicacion estratégica de materiales permitio

evitar la obstruccion en areas operativas, cuidando la integridad del personal y facilitando
el acceso a los equipos operativos.

Cumplimiento de entregas puntuales: La mejora en los procesos de modulacion y

clasificacion de envios fortaleci6 la puntualidad y eficiencia en estragas a clientes.

El proyecto Optiembarques no solo construyé a la optimizacién de recursos y la mejora
en los procesos internos, sino que también los ayudo a reforzar la confianza de clientes
y proveedores al garantizar la calidad y puntualidad de los envios.

Este esfuerzo reafirma el compromiso de la empresa con la excelencia operativa y la

satisfaccion de aliados estratégicos (Nissan, Honda) .



INDICE

LISTAS DE TABLAS ...oootiiteeeeee ettt ettt ettt te ettt e e te et e et e et e eteere et e eteateesteeestesreaneenns 5
LISTADE FIGURAS ...ttt ettt ettt e et e e teent et e eteateenaeteetesreaneenns 6
CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO.....cuoioiiitiiieceieceeete ettt 8
CAPITULO 3. MARCO TEORICO .....oooiiiiicieeeeceeete ettt ettt ettt eveave e e e eaeare e ennas 23
CAPITULO 4: DESARROLLO ...ttt ettt e e ave s s e e eaeareaneaneas 27
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES ......oiiuiiieeieee ettt ettt sve e eae e aaeennas 42
Tabla de MediCiOn de tIEMPOS..........uuiiiiiiiee et e e e e e et r e e e e e e e aan 48
TABLA DE TIEMPOS DE PROCESOS DE PRUEBAS .......ccv ottt 51
CAPITULO 5: RESULTADOS ..ottt ettt eeete ettt ee et eeteaveesessassaeavesnsaeseaeansaneaneas 56
GRAFICAS PROCESOS DEL ENVIO DSP.....cuvioieiteeeieeeee ettt ettt ave e 58
GRAFICAS PROCESOS DE ENVIO PSW .....ooiiiteiteeeieieete ettt etesve s sae e annennas 59
GRAFICAS PROCESOS DE ENVIO SETEX ..cuviiuiitiiieiecieeteeteeie e ete e see e sve s seseaesne e 60
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA EMBARQUES ........coooveieiececte e, 61
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE QUIMICOS .......ccocoviieeiececeeeeeee e, 62
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE FITTING PARTS.....ccccooeieieeeeeeeeee e, 63
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE LIBERACION DE
MATERIALES CALIDAD .....ooitiitieeiece ettt ettt et te ettt e eaeate e e et eetestesteansanaeeaeaseareaneens 64
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN LOS PROCESOS DE LIBERACION DE
MATERIALES Y CUBICAIE ... ..o coeeeee ettt ettt aeateateate e e eaeeteareenens 65
PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN LAS AREAS DE ALMACEN Y EMBARQUES ................. 66
IMPACTO DE LA NUEVA UBICACION DEL AREA DE FITTING PARTS ....ccooviveieeeeeaeene, 68
OPTIMIZACION DEL AREA DE EMBARQUES MEDIANTE LA REUBICACION
DE MATERIALES DE BAJO CONSUMO .......couiiuiitieiecieeee ettt eeeavn e, 69
RESTABLECIMIENTO Y OPTIMIZACION DEL AREA DE RECIBO DE
A Y X =1 RS 71
OPTIMIZACION DE LOS PASILLOS DE ALMACEN ......ocoviiiieieceeete e ee e 72
REUBICACION DE MATERIALES DE BAJO CONSUMO........cceoiieeeeeececee e, 73
CAPITULO 6: CONCLUSIONES ......ooiitiitiieieeeces ettt ie ettt aeete e sae s sre e e aeeaesaeaaeaneas 74
CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS O APLICADAS........cccooviveeeeeeeeeeeeenns 76
2y [T e] T P 78
CAPITULO 9: ANEXOS.....oeiiet ittt ettt ettt e et e ettt e e teetesteeeesaestesteeseaeeeaeereaneaneas 79
REGISTROS DE PRODUGCTOS.......ooiititieieieeteete et eteete et et eeaesteareaseeeaeatesteanseaeeaeaseaneanens 81



LISTAS DE TABLAS

Tabla 1. Cronograma de acCtiVIdadEsS...........uuiiiieieiiiiiici e 42
Tabla 2. Tabla de mediCiOn de tIEMPOS .......cooii it 48
Tabla 3. Tiempo de proCcesoS de PrUEDAS ......coeeeeiiiiiiiiiiiie e 51
Tabla 4. Tiempos de Preparacion de embarques..........ccoooeeeviiiiiiiiiiiie e 53

Tabla 5. Tabla de analisis comparativo, grafica de tiempos de procesos de
LYV TSR =T a1 =T o] F= T ) = 58

Tabla 6.Tabla de analisis comparativo, grafica de tiempos de procesos de

EINVIOS PSWV ..ttt 59
Tabla 7.Tabla de analisis comparativo, grafica de tiempos de procesos de
E€NVIOS SETEX (HONDA) ...ceiiiiiii ittt ettt ettt e e e e e e e e st e e e e e e e e e e anes 60



LISTA DE FIGURAS

llustracion 1 Empresa Tachi-s México 9
llustracion 2 Productos Terminados -- 10
llustracion 3 Organigrama del Area Embarques 15
llustracion 4 Mapa de Empresa Tachi-s 28
llustracién 5 Procesos De Impresion De Requerimientos De Planta Nissan -------------- 30

llustracién 6 Procesos Para Generar Nuevo Embarque Y Generacién De Etiquetas--- 32

llustracion 7 Proceso De Generacion De Remisiones Y Transmision De Asn De Envi6

De Planta Nissan En Sistema SWAR 36
llustracién 8 Capacitaciones a personal 39
llustracion 9 PAD SUB-L RR CUSH 222A0F550000 ------=-=-===mmnmnmmmmmmm oo 40
llustracion 10 PAD / FRM COMPL LH RR BACK SIDE 224S0F0000 40
llustracion 11 PAD SUB-L RR CUSH 222A0F55020000 -------========n=nmnmmmmmmmmmmm oo 40
llustracién 12 PAD SUB-ASSY RR, E/C 212A0F55020000 --40
llustracion 13 PAD SUB-ASSY RR, R/C 212A0F5500000 -—--41
llustracion 14 PAD / FRM COMPL RH RR BACK SIDE 2160F5500000 41
llustracion 15 Propuesta de Cambio Lay Out 45
llustracién 16 Principios del Lay out -- 50
llustracién 17Inadecuada gestion de Materiales 61
llustracion 18 Materiales invadiendo Espacios del Area de Embarques 61
llustracion 19 Saturacién y Bloqueos 61
llustracion 20 Mezcla de materiales -- 62
llustracién 21 Mezcla de materiales complicado la identificacion. 62
llustracién 22 Saturacién de espacios 62
llustracién 23 Acumulacién desordenada de materiales. ---------=-=-======mmmmmmmmmmmm oo 63
llustracion 24 Saturacién de materiales afecta el flujo de trabajo 63
llustracion 25 Materiales fuera de Lay out. 63
llustracion 26 Saturacion de materiales. 64
llustracion 27 Personal de calidad no trabaja en areas asignadas. 64
llustracion 28 Materiales excedentes bloguearon el acceso a paneles de control. ------ 64



llustracion 29 La invasion de materiales obstruyendo bancos de control de calidad.--- 65

llustracion 30 La falta de area provoca la obstruccion de mesas de calidad. ------------- 65
llustracién 31 El volumen de materiales supero la capacidad de cubicaje. ---------------- 65
llustracién 32 Almacén obstruido por materiales 66
llustracion 33 Materiales de bajo consumo obstruyendo procesos de embarques. ----- 66
llustracion 34 Area nueva de fitting parts. 68
llustracién 35 Mejoramiento de los procesos del area embarques 69
llustracién 36 Flujo de trabajo ordenado. 70
llustracion 370ptimizacion del area de quimicos. 70
llustracion 38 RecCibO AlMaCEN ----=-=mmmm oo oo 71
llustracién 39 optimizacion Recibo Almacén 71
llustracion 40 Pasillos libres sin Obstrucciones 72
llustracion 41 Zonas de pasillos de almacén en Optimas condiciones 72
llustracion 42 Reubicacion estratégica de materiales de bajo consumo. 73
llustracion 43 Reubicacion de Materiales 73




CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

En el entorno actual de alta competitividad y demanda
constante de eficiencia, la puntualidad y precisién en los
envios se han convertido en factores criticos para la
satisfaccion del cliente y la competitividad organizacional.

En este contexto, las areas de embarques juegan un papel
fundamental al ser el dltimo punto de control antes de que los
productos lleguen a su destino final.

En este proyecto busca centralizar y optimizar las operaciones
de embarques mediante la consolidacion de las distintas
areas en una sola unidad eficiente.

La unificaciébn permitira agilizar los procesos logisticos,
mejorar la utilizacion de los recursos y asegurar que los envios
se realicen en tiempo y forma, minimizando el riesgo de
incumplimiento y de los posibles reclamos de clientes por
retrasos.

Con una estructura mejorada, tecnologias de seguimiento en
tiempo real y una coordinacion entre las areas, se pretende
incrementar una solucion gue no solo aumente la capacidad
de despacho, sino que también mejore la precision y
puntualidad en las entregas.

Este proyecto tiene como fin dltimo proporcionar una mayor
calidad de servicio, reduciendo los costos operativos y
fortaleciendo la reputacion de la organizacion en cuanto a

fiabilidad y responsabilidad con sus compromisos de entrega.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto
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llustracion 1 Empresa Tachi-s México
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Tachi-s México, también conocida como Industria de

Asientos Superior, S.A de C.V., es una empresa dedicada a la
fabricacion y distribucion de asientos para automéviles y otros

componentes de equipo de transporte.



Sus principales clientes son las armadoras de Nissan y

Honda en México.

Con plantas en Aguascalientes, Ojocaliente Zacatecas. Los
principales clientes de TSM de juegos de asientos son las
armadoras de Nissan y Honda establecidas en México.

Tachi-s México tiene como vision convertirse en el fabricante
de asientos automotrices numero uno del mundo en términos

de calidad, entrega y competitividad de costos.

Nuestros productos

Asientos convencionales creados para Nissan

ASIENTO CONUENCIONA

[lustracion 2 Productos Terminados
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Nuestros Procesos:

° FRAME

Se encuentran las maquinas dobladoras de tubo y alambre,
robot de soldadura de arco y punto, que en conjunto forman

las estructuras metalicas para los asientos
COSTURA

Se cuentan con maquinas cortadoras automaticas, asistidas
por computadora con capacidad para generar altos
volimenes de produccion y lineas de costura recta con

magquinas multi-agujas y de alta frecuencia.
° ESPUMADO

Aqui se encuentra las maquinas de vapor donde los moldes
son inyectados por cabezales, asistidos por computadoras

para realizar las mezclas de componentes.
° VALORES

Nuestros principios y valores son la columna vertebral de
nuestra empresa, estos han de permanecer en todo momento

y deberan anteponerse a cualquier circunstancia.

Este codigo reune las directrices que deben de ser observada
en las actividades diarias de nuestra empresa, orienta nuestra
actuacion y fundamenta la imagen de “Industria de Asiento
Superior, S.A. de C.V. y las plantas que la conforman en
TSM”.

11



La empresa espera y confia en que todos sus colaboradores
actuen conforme a las normas de integridad personal y
profesional en todos los aspectos de sus actividades, y que
cumplan con todas las leyes, regulaciones y politicas que

sean aplicables.

o Pensar desde el punto de vista del cliente.
o Un equipo.

o Diversidad.

o Aprendizaje.

o Principios de 3 gens.

. Compromisos.

. Dar un paso méas.

. Hacer las cosas correctas.

. Agilidad y eficiencia.
° PDCA.

HISTORIA PLANTA TACHI-S

> ABRIL 1991

La compafiia fue fundada como Industria de Asiento Superior
(INSA) en la ciudad de Aguascalientes, México en conversion
con Tachi-s Co. Ltd. & Nissan.

> OCT 1992

INSA abrio su primera planta en México.

> NOV 1992

Primera entrega de produccion masiva a Nissan Mexicana.

> OCT 1996

12



INSA inicio con la produccion en masa de asientos para
Honda de México los cuales se entregaban a la planta ubicada
en Guadalajara, jal. Méx.

> ABR 1998

INSA abri6 una nueva planta en Cuernavaca Mor. Mex,
establecida para dar servicio a Nissan Mexicana (CIVAC).

> ABR 1999

INSA abri6 una nueva planta en Guadalajara jal. Mex,
establecida para dar servicio a Honda México.

> JUL 2001

Grupo Tachi-s tomo el control total de INSA debido a la alianza
entre Nissan & Renault.

> FEB 2006

INSA abrié una nueva planta en el estado de Zacatecas para
producir vestiduras para asientos automotrices.

> MAY 2006

INSA inicia produccion del nuevo Nissan Tiida (Versa).

> SEP 2007

INSA inicia produccién del nuevo Honda CR-V 2007.

> FEB 2011

INSA inicia produccion del nuevo Nissan March.

> JUL 2011

INSA inicia produccién del nuevo Nissan Versa.

> OCT 2011

INSA cambio la imagen o nombre a TACHI-S MEXICO.

> DIC 2011

TACHI-S MEXICO inicio produccion del nuevo CR- 2012
(2XS).

> 2012-2014

TACHI-S MEXICO abrié 2 nuevas plantas JIT (DSP & SAM)

para sus nuevos negocios Tier 1.
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TACHI-S MEXICO abrié 1 nueva planta de componentes para
vestiduras y nueva linea de HR PIP.

> 2024-2015

TACHI-S MEXICO inicio produccion del nuevo programa
Infinity.

Setex Automotive México inicio producciéon del nuevo
programa Honda FIT & HRV.

> 2018-2019

TACHI-S MEXICO abrié nueva planta NIT en Brasil para
nuevos negocios de Nissan.

TACHI-S MEXICO abri6 nueva planta de vestiduras de
asientos automotrices para nuevos negocios de Mazda y

Toyota en Aguascalientes.

POLITICAS DE CALIDAD

TACHI-S MEXICO

Nuestro compromiso es la satisfaccion del cliente con
productos de la mas alta calidad al menor costo y en la entrega
pactada. El aseguramiento de calidad lo basamos en métodos
de prevencion aplicando el autocontrol en cada etapa del
proceso buscando siempre ser la propuesta que supere la

expectativa del mercado.

CLIENTES

Son la mas alta prioridad, cumplimos y excedemos sus

necesidades.

14



ORGANIGRAMA  Embarques PIVA
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llustracion 3 Organigrama del Area Embarques
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ACTIVIDADES

Como auxiliar de embarque desempefio un papel crucial en la
organizacion y coordinacién de la entrega de mercancia. Este
rol es vital para la cadena de suministros, ya que garantiza
gue los productos se entreguen con éxito a los destinos.
Tengo la responsabilidad primordial de coordinar
eficientemente y efectiva los materiales a diversos
proveedores.

Ademas, valido la logistica interna de la distribucién los

materiales y del control de inventarios.

Como responsabilidades comunes que desarrollo como

auxiliar de embarques son:

Coordinacion logistica, yo soy la persona encargada de
coordinar y organizar la logistica del envi6 de materiales, lo
cual incluye diversas tareas, desde la programacion de la
recogida y entrega, hasta la gestiébn de la documentacion
necesaria para garantizar que todo llegue a su destino de la
forma mas eficiente

Supervision del inventario, es crucial el control y gestion de
inventarios, ya que nos da un control de niveles de stock y la
realizacion de auditorias peridédicas para garantizar la
existencia de los materiales.

Distribucion de productos, es fundamental en el proceso de
despacho de mercancia porque te encargas de garantizar que
cada entrega cumpla con los estandares de calidad y se
realice dentro de los plazos establecidos; También implica

verificar que los productos estén  correctamente

16



empaquetados, etiquetados y listos para su envio. Ademas,
debo trabajar de manera estrecha con el personal de logistica
para coordinar eficientemente los horarios de entrega,
asegurando que los materiales lleguen a su destino de

manera oportuna.
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7. Problemas aresolver, priorizandolos

Problemas:

Actualmente, la falta de flujo de materiales en el area de
Almacén Recibo ha generado importantes deficiencias en la
recepcion de materiales. Esto afecta tanto a las &reas de
recepcion como a la de embarques, y se extiende esta
ineficiencia a las todas las areas vinculadas. Como resultado,
se ha creado un déficit en el manejo de cargas y descargas,
afectando negativamente el suministro de materiales dentro
de la cadena de proveedores y clientes. Esta situacién no solo
pone en riesgo la continuidad de la produccion, sino que
también compromete la entrega oportuna de productos a
nuestros clientes, lo que podria impactar la reputacion y el
desempefio de la empresa.

Problema 1

El area de recibo y recepcion de materiales esta en crisis la
falta de fluides de los materiales, esto provoca que se tengan
muchos errores en lo que son las entradas y salidas de
material.

Generando un desabasto continuo a las lineas de produccion
y un atraso en la recepcion de materiales provocando a un
mas los errores en los inventarios mensuales y semestrales

de la organizacion

Problema 2
Deficiencia en las Areas de Embarques como area que se

encarga de recibir materiales de almacén para su modulacion,

18



preparacion y etiquetado de pallets a nuestros principales

clientes que son Nissan y Honda.

Problema 3
Se tiene una mala distribucion de lay-out en las areas
mencionadas, Area de Recibo, Area de embarques y Area de

Equipo vacio.

Problema 4
Se tiene areas de embarques unificadas con area de recibo,
esto nos provoca confusiones en las modulaciones,

preparacion y etiguetado de materiales.

Problema5

Se tiene areas de embarques con materiales de Recibo, de
bajo consumo obstruyendo los lay-out y provocando una serie
de deficiencias en las modulaciones, preparacion y etiquetado

de materiales por las obstrucciones de los materiales.

Problema 6

Se tiene en el area de Equipo Vacio materiales de bajo
consumo del area de recibo, obstruyendo los lay-out y
provocando, deficiencias en la modulacion y preparacion los

pallets de Equipo Vacio, para sus envios.
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8. Justificacién de los problemas

La empresa enfrenta una serie de problemas operativos que
estan directamente relacionados con la falta de espacio y una
organizacion ineficiente no solo generan un impacto negativo
en el flujo de materiales, sino que también comprometen la
eficiencia de la cadena de suministro, afectando tanto a los
proveedores.

El primer problema se centra en la crisis del area de recibo y
recepcion de materiales, donde la desorganizaciéon ha
derivado en errores recurrentes en la gestion de entradas y

salidas de inventario.

Esto no nada mas afecta la disponibilidad de insumos para la
produccién, provocando paros innecesarios en las lineas de
produccion, sino que también se crea inexactitud en los
inventarios mensuales y semestrales, lo que afecta la

planificacion general de la empresa.

En segundo lugar, el area de Embarques presenta
deficiencias al ser el responsable de recibir materiales para su
modulacién, preparacion y etiquetado, lo cual es clave para su
cumplir con las solicitudes de los clientes estratégicos como
Nissan y Honda.

La falta de flujo en esta area pone en riesgo la capacidad de
cumplir con los estandares de calidad y tiempo de entrega

esperado por los clientes.

Otro problema radica en los lay-out en las areas de recibo,

embarques y E.V., esta distribucion ineficiente genera
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confusion en los procesos, ya que las areas estan unificadas
o invadidas por materiales de bajo consumo, lo que

obstaculiza las operaciones de modulacion y preparacion.

Como resultado, se producen errores en la clasificacion y
etiquetado de materiales, afectando la eficiencia del flujo de

trabajo y, en ultima estancia la satisfaccion del cliente.

La acumulacion de materiales de recibo en las areas de
embarques y equipo vacio ha generado cuellos de botella
adicionales. Estas obstrucciones dificultan el manejo eficiente
de los pallets y las modulaciones, creando retrasos y
aumentando el riesgo de errores operativos que impactan la

calidad del servicio.

Como se puede ver de manera clara, la falta de control y
organizacion en las areas mencionadas no, solo afectan la
operatividad diaria de la empresa, sino que también pone en
peligro la capacidad de cumplir con los compromisos de
produccién y entrega, lo que puede dafiar la imagen y el

rendimiento de la organizacién en el mercado.
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9. OBJETIVO

Consolidar las é&reas de embarques en una unidad
centralizada para optimizar los procesos logisticos y mejorar
la eficiencia en la preparacion y despacho de envios. A fin de
minimizar riegos de incumplimiento y evitar reclamos por
retrasos, asegurando la satisfaccion de los clientes y mejorar
la competitividad de la organizacion.

Objetivos especificos

Reduccion de tiempos de procesamiento: Optimizar los
tiempos de preparacion y carga de productos para acortar el
tiempo total del proceso de embarques.

Incrementar la capacidad de despacho: Reorganizar el
area de embarques para aumentar el volumen de envios que
pueda gestionarse de manera simultdnea, mejorando la
productividad de la zona.

Asegurar la puntualidad en las entregas: Implementar un
sistema de control que permita la salida puntual de los envios,
reduciendo los riegos de retrasos y cumpliendo con los
tiempos de entrega comprometidos.

Optimizar el uso de recursos: Utilizar herramientas y
tecnologias que permitan una mejor asignacion de recurso
humano y material, maximizando la eficiencia operativa de la
zona de embarques.

Mejorar la coordinaciéon entre los departamentos:
Fomentar una comunicacion eficiente entre las areas de
produccion, almacén y embarques para asegurar un flujo

continuo de productos y evitar cuellos de botella.
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Reduccion de reclamaciones por incumplimientos:
Implementar medidas de control de calidad y seguimiento en
tiempo real para minimizar los errores y las incidencias en el
proceso de embarques, reduciendo asi la cantidad de

reclamos y mejorando la satisfaccion del cliente.

CAPITULO 3. MARCO TEORICO

10. Marco de referencia

La logistica ha desempefiado un papel crucial en el
desarrollo de la humanidad a lo largo de la historia.
Desde los origenes de la logistica, como los primeros
esfuerzos por transportar bienes y suministros, hasta los
sistemas complejos de la gestién y distribucion actuales, la
logistica ha evolucionado hasta convertirse en un eje
fundamental del mundo empresarial.

Antecedentes histéricos de la logistica

La historia de la logistica se remonta a las primeras
civilizaciones humanas, donde se percataron de la necesidad
del aprovisionamiento y del transporte de bienes para
subsistir.

El imperio Egipto (entre 3300 a.C. y 332 a.C.) desarrollo

técnicas y almacenamiento para mantener un suministro
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constante de alimentos y bienes esenciales. El imperio
romano (entre 2 a.C. y 476 d.C.) por su parte establecié una
extensa red de vias terrestres y maritimas también conocidas
como ‘“calzadas romanas”, para facilitar el transporte de
bienes y tropas a través d su vasto territorio. Los romanos
también fueron pioneros en el uso de convoyes de barcos para
el transporte maritimo y establecieron depdsitos de

suministros a lo largo de sus rutas.

Durante esta época, se establecieron rutas comerciales que
conectaban Europa y Asia, facilitando el intercambio de
conocimientos y bienes como metales, telas, piedras
preciosas entre diferentes regiones. Una de las mas
conocidas, La Ruta de Seda, se convirtio, durante siglos, en
la principal conexién comercial entre Oriente y Occidente.
Origenes de la logistica

Los antiguos griegos y romanos ya estaban familiarizados con
el concepto de la logistica de transportar bienes y viveres,
cobre todo en el &mbito militar. Pero no fue hasta el siglo XVIlI
cuando el general prusiano Carl von Clausewitz Introdujo lo
gue actualmente conocemos como logistica para referirse a
las actividades relacionadas con el aprovisionamiento,
transporte y mantenimiento de las tropas.

En 1811, el escritor William Miuller publica The elements of
the science of wary en el Capitulo denominado “logisticos”
daba a conocer las estrategias que habian seguido nuestros
predecesores para transportar almacenar armas y alimentos
en periodo de guerra.

Otra teoria también extendida, vincula la palabra “logistica” al

general suizo Antonie-Henri Jomini, que la utilizo por primera
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vez en su forma francesa (logistique) en su tratado Precis de
I'art de la guerre (1838).

Evolucion histérica de la logistica

La logistica ha experimentado una evolucién significativa a lo
largo de la historia, adaptandose a las necesidades

cambiantes de la sociedad y al progreso tecnoldgico.

. Antiguedad: el origen de la logistica se remonta a las
civilizaciones antiguas, como la Mesopotamia, Egipto, china'y
roma, que desarrollaron sistemas de transporte vy
almacenamiento para abastecer a los ejércitos, las ciudades
y los comercios. Se utilizaban carros, barcos y animales de
carga y se establecieron rutas y almacenes estratégicos.

. Edad Media: durante esta época, los gremios y las
rutas comerciales fueron primordiales para el intercambio de
bienes. Se desarrollaron métodos de almacenamiento y
distribucién en los mercados.

o Revolucién Industrial: en el siglo XVIII marco un punto
de inflexiébn en la logistica. El desarrollo de maquinaria, el
ferrocarril y los barcos de vapor transformaron los sistemas de
transportes y permitieron un flujo mas rapido y eficiente de la
mercancia.

. Siglo XX: la logistica se convirtié en un area de estudio
e investigacion mas formal. La produccion en masa, la
globalizacion y la adopcion de tecnologias como el teléfono,
la radio y, posteriormente el internet, transformaron la gestion
logistica. Se introdujeron métodos como el just-in-time y la
gestion de la cadena de suministros.

o Era Digital: con el avance de la tecnologia digital y la
aparicion de la era de la informacién, logistica fue objeto de

cambios radicales. Se desarrollaron sistemas de gestion de
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almacenes y transportes, codigos de barras y RFID, asi como
sistemas de trazabilidad y localizacion en tiempo real.

. Logistica 4.0: la denominada “logistica 4.0” se basa en
la digitalizacion, la inteligencia artificial, el internet de las cosas
(loT) y la automatizacion robdtica de procesos (RPA). La
optimizacion de rutas, el uso de vehiculos auténomos y la
implementacion de almacenes robotizados son algunos
ejemplos de esta nueva era tecnoldgica.

o Logistica 5.0: a raiz de la aparicion de la industria 5.0,
término acufiado por la Comision Europea, la logistica busca
promover otros propositos también determinantes para el
futuro del sector, como el bienestar humano, la sostenibilidad
y la resiliencia. Fomenta igualmente el afianzamiento de
estrategias de resiliencia que fortalezca al sector frente a
subitas disrupciones en la cadena de suministros como la

derivada de la pandemia de coronavirus.

Logistica: siempre presente en la historia de la
humanidad

La historia de la logistica ha recorrido un largo camino desde
sus origenes hasta convertirse, en la actualidad, en la piedra
angular de la gestion de operaciones y la cadena de
suministros. Su evolucion ha sido impulsada por las nuevas
tecnologias y las necesidades cambiantes de la sociedad.
Comprender la historia de la logistica permite apreciar su
importanciay el impacto que ha tenido en el progreso humano.
(MECALUX, 2023)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades

realizadas

4.1 Elementos y Procedimientos del Proyecto

En esta seccion se detallan los elementos y procedimientos
utilizados para la recoleccion, analisis y procesamiento de la
informacion en el desarrollo del proyecto.

Elementos de recoleccion de informacion: Los elementos
clave incluyeron observacion directa de los procesos de
embarques, entrevistas a personal clave de logistica, y la
revision de registros de tiempos de entrega y reclamaciones
de clientes.

Procedimientos de recoleccion de datos: Se realizd una
recoleccion sistematica de datos mediante el uso de
encuestas y cuestionarios aplicados al personal, junto con
observaciones documentadas de las actividades diarias en el

area de embarques.

4.2 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de
Informacion

Se utilizaron diversas técnicas e instrumentos para garantizar
una recopilacion de informacion detallada y precisa:
Entrevistas semiestructuradas: Aplicadas a los supervisores y
al personal de embarques para obtener una comprension
profunda de los desafios actuales en los procesos y la
efectividad de los cambios propuestos. Este tipo de
entrevistas incluyen preguntas especificas que funcionan
como guia para obtener informacion basica de los proyectos.
(indeed, 2024)
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Encuestas estructuradas: Estas encuestas, aplicadas a una
muestra representativa del personal de la empresa, fueron
disefiadas para medir la percepcion sobre la carga de trabajo,
la eficiencia de los procedimientos y el impacto de la
centralizacion en su rendimiento.

Observacion directa: Se documentaron las operaciones en el
area de embarques a través de observacion directa para
registrar tiempos y movimientos, identificar cuellos de botella

y evaluar la efectividad del nuevo flujo de trabajo.

R "’I

llustracion 4 Mapa de Empresa Tachi-s
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Zona por desarrollar e implementar una reubicacion de la
infraestructura y eficientes los procesos con el fin de lograr
reducir tiempos, rediciendo costos y evitar reclamos por

incumplimientos por el cliente.

4.3 Modelo de Analisis de Datos

El andlisis de datos se realizo utilizando un modelo cualitativo-
cuantitativo:

Analisis cualitativo: Los datos obtenidos de las
observaciones fueron analizados utilizando categorias de
eficiencia operativa, puntualidad, y satisfaccion del personal,
para comprender las percepciones y experiencias cualitativas
del equipo en el proceso de cambio.

Analisis cuantitativo: Los datos obtenidos de las encuestas
fueron procesados estadisticamente para calcular los
promedios de tiempo en cada etapa del proceso de
embarques y evaluar el cumplimiento de los objetivos de
eficiencia establecidos en el proyecto.

4.4 Tipo de Investigacioén

El proyecto se enmarca en un enfoque de investigacion
aplicada. Este tipo de investigacion se seleccion6 debido a
gue el objetivo del proyecto es resolver un problema practico,
mejorar la eficiencia en el area de embarques, y no solo
generar conocimientos teodricos. La investigacion es de tipo
descriptivo-explicativo, pues describe el proceso actual,
analiza las causas de ineficiencias y evalla los resultados de

las mejoras implementadas.
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4.6 Validacion de Instrumentos y Recoleccion de

Informacioén

Se realiz6 una validacién preliminar de los instrumentos de
recoleccion, incluyendo una revision de contenido por
expertos en logistica y embarques. Tras este proceso, se
ajustaron ciertas preguntas en las entrevistas para mejorar la

precision en la recoleccion de informacion relevante.

También se realizaron guias de los procesos como ayudas
visuales en los procesos de modulacién y generacion de
etiguetado de los pallets de Setex, en el area de fitting parts

se realizd una guia de facturacion del sistema SWART

PROCESOS DE IMPRESION DE REQUERIMIENTOS
PLANTA NISSAN

llustracion 5 Procesos De Impresion De Requerimientos De Planta Nissan
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PASO 1: En la pantalla principal (escritorio) seleccionamos el
icono de SWAR, en el cual ingresara usuario y contrasefia
asignada.

PASO 2: Aparece el sistema SWAR, seleccionar el apartado
archivo en seguida se desglosa un listado donde
seleccionaremos la opcion “Ship Schedule”.

PASO 3: En seguida seleccionamos en la parte inferior
derecha el icono Imprime SS

PASO 4: Aparece el recuadro donde solicitara la fecha del
requerimiento que deseas imprimir y damos clic en aceptar.
PASO 5: Se visualiza en pantalla el requerimiento solicitado
de Nissan y lo copiamos en una hoja de Excel para su mejor

manejo e impresion.
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PROCESOS PARA GENERAR NUEVO EMBARQUE Y
GENERACION DE ETIQUETAS EN EL SISTEMA SWAR

llustracion 6 Procesos Para Generar Nuevo Embarque Y

Generacion De Etiquetas

PASO 1: Ingresamos al menu principal, elegimos Archivo y
seleccionamos Ship Schedule.

PASO 2: Enseguida aparece un recuadro donde se despliega
una lista de letras que son los almacenes de planta Nissan
se selecciona la deseada.

o N Nissan Al.
o L Nissan A2.
o P Nissan CIVAC.
o E Nissan ILN.
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PASO 3: Se carga el embarque y seleccionamos los
materiales con fecha del embarque deseado, para la
seleccion le damos clic en cada apartado, nos aparecera una
palomita.

PASO 4: Después de marcar le damos clic Generar
Embarques y salir.

PASO 5: Aparece la remision en el campo de estatus cargada
le damos clic para seleccionarla.

PASO 6: Después seleccionamos Archivo y Genera
Etiquetas.

PASO 7: Se despliega una ventana donde le damos clic en
Aceptar y se imprime las etiquetas del primer lote.

PASO 8: Seleccionamos el segundo icono y le damos clic en
el nim. de embarque generado enseguida seleccionar
archivo y se despliega una lista de argumentos.

PASO 9: Ahorase Selecciona el Numero de Embarque que
se desea imprimir y le damos clic Archivo, en seguida la
opcion Reimprimir etiquetas y asi generamos el segundo
lote de etiquetas finalizando el proceso de impresion de
etiquetas.

PASO 10: Enseguida se despliega una ventana de
confirmacion le damos clic en Aceptar.

PASO 11: Por ultimo, le damos Aceptar.
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PROCESO DE GENERACION DE NUMERO DE REMISION
ENVIO DE PLANTA NISSAN EN SISTEMA SWART

LT

‘fentas - fitting
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PASO 1: En la pantalla principal (escritorio) selecciona el

icono de Acceso Directo A Ventas.

PASO 2: Enseguida aparece el recuadro seleccionamos el
icono de la llave se despliega el Usuario y el Password,
tecleamos las contrasefas indicadas del lider o supervisor en

turno.
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PASO 3: Seleccionamos el icono de Ventas $ y se despliega
una pantalla donde debemos dar clic en el signo de + (editar)

para poder generar el nuevo nimero de remision.

PASO 4: Después de damos Clic en Serie. Aparece una lista

de letras donde seleccionamos la R (Remisidn).

PASO 5: Ahora le damos un Clic en produccion vy
seleccionamos produccidén masiva, posteriormente le damos

le damos clic en pedido y seleccionamos partes.

PASO 6: Después tecleamos la fecha del envio, afio, mes, y
dia, enseguida tecleamos namero de remisién que por defecto

siempre seria: 9999.

PASO 7: Posterior mente anotamos el nUmero que se genero
de remision. Al tener nuestro nimero de remision generado
terminamos adiciondndole una R al nuevo numero de
remision. (Ejemplo: R25482).

PASO 8: Le damos guarda informacién y salimos del icono.
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PROCESOS DE GENERACION DE REMISIONES Y
TRANSMISION DE ASN DE ENVIO DE PLANTA NISSAN
EN SISTEMA SWAR

iir g p— : 2 =3 4
A Aceptar Cance Z JAIME !
SistVt-:-Ra_nes - |
8 7 6 5
- - - -

= ¢ = =38 — o 56

— : e e —
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llustracion 7 Proceso De Generacion De Remisiones Y Transmision De Asn
De Envi6é De Planta Nissan En Sistema SWAR
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PASOS DE PROCEDIMIENTO:
PASO 1: En la pantalla principal (escritorio) seleccionamos el

icono de SistvtsRanes presionamos ejecutar.

PASO 2: Enseguida aparece un recuadro de validacion del
usuario, donde tecleamos la contrasefia proporcionada por

el encargado de turno.

PASO 3: Posterior mente te despliega una ventana donde le

damos clic en el icono de $ventas (maletin)

PASO 4. Después aparece en pantalla esta ventana donde
damos clic No. de Embarque y buscamos nuestro nimero de
embarque generado anteriormente, le damos clic al nimero

embarque para que se cargue el embarque en el sistema

PASO 5: Después le damos clic en tipo de factura que va a

ser siempre la letra P

PASO 6: Aparece el embarque posteriormente nos
posicionamos en la remision de INSA y tecleamos la remisién
que se generd en el sistema de ventas ranes ejemplo:
R21710.

PASO 7: Enseguida le damos un clic en procesar remision y
se despliega una ventana de confirmacion le damos clic que

si y después otro clic en aceptar, salir.

PASO 8: Abrir el icono de ventas y posteriormente se
despliega otra ventana.

PASO 9: Le damos clic al icono de monoculares.

PASO 10: Enseguida seleccionamos la opcion de remisiones
y en datos tecleamos la remision Generada ejemplo: R21710,

le damos clic en ok.
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PASO 11: Aparece en pantalla la remisién, le damos clic al

icono de impresora

PASO 12: Seleccionamos la impresora y aceptar. Luego

cerramos, salir.

PASO 13: Siguiente paso abrir la ASN admin.exe, en cual se
encuentra minimizado, seleccionamos el embarque le damos

dos clics.

PASO 14: Se despliega la siguiente ventana en el cual

seleccionamos el icono de las llaves

PASO 15: Se despliega la informacion del embarque, en el
cual debemos confirmar los numeros de parte contra

factura. Después le damos clic en salir

PASO 16: En seguida le damos clic en el icono de guardar

tridngulo.

PASO 17: Aparece el siguiente recuadro donde ingresamos
los siguientes datos: a (Remision, b (Cantidad, ¢ (peso, d)

linea transporte, €) Numero de transporte.
PASO 18: Por ultimo, guardamos la informacion. salir

PASO 19: En seguida seleccionamos la remision generada,

Archivo, confirmanos ASN y Manual.

PASO 20: Se despliega un mensaje de confirmacién manual

le damos clic en si (desaparece la remision).

PASO 21: Seleccionamos el icono ASN confirmamos,
enseguida le damos clic a la remisién después Archivo y
Validar ASN.

PASO 22: Aparece un mensaje ¢Desea enviar el ASN? Un

clic en siy ya esta validada.
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PASO 23: Otra vez seleccionamos la remision validada

enseguida Archivo y enviar

PASO 24: Aparece la siguiente pantalla le damos clic al icono

parte interior derecha(foldercito), después cerrar.
PASO 25: Se despliega el mensaje, presionando aceptar

PASO 26: Otra vez seleccionamos la remision transmitida y

seleccionamos clic en Archivo y Enviar/trans.EDI'S

PASO 27: Otra vez la pantalla aparece, le damos clic en la

parte inferior derecha (el foldercito) y después cerrar.

PASO 28: Se despliega el siguiente mensaje presionamos

aceptar y esperamos 10 minutos

PASO 29: Aparece la siguiente informacion en el campo

estatus como transmitido.

llustracion 8 Capacitaciones a personal

Esto nos ayudard a realizar facturaciones en cualquier
momento que se requerida, sin tener que estar los
encargados de area como lideres o supervisores, lo que se
capacitara al personal que se esta vinculando al area de
embarques.
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PROCESOS DE MODULACION Y ETIQUETADO

PALLETS DE PAD

TS
PROCESO DE MODULACION

PAD SUB-L, RR CUSH
222A0F55000000

TMAGEN DE PROCESOS
PAD 60% TELA

ACTIVIDADES

ARMADO DE EMPAQUE

INPECCCION DE PARTES CALIDAD

RECONFIRMACION DE INSPECION DE

PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE

MODELOS POR PARTE CONTROL DE
PRODUCCION,

CONFIRMACION VISUAL DEL MATERIAL EN
FISICO CON NUM. PARTE
222A0F$5000000

CONFIRMACION DE LA MODULACION
CORRECTA SNP 18

GENERACION DE ETIQUETA
USUARIO 00552
CONTRASERA:MOZS2

ETIQUETADD DE PALLET

MODULACION DE PALLETS

SRS

PROCESO DE MODULACION
PAD & FRM COMPL LH RR BACK SIDE
22450F5500000

ACTIVIDADES

TMAGEN DE PROCESOS.
PAD 60% TELA

ARMADO DE EMPAQUE

INPECCCION DE PARTES CALIDAD

RECONFIRMACION DE INSPECION DE

PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE

MODELOS POR PARTE CONTROL DE
PRODUCCION.

CONFIRMACION VISUAL DEL MATERIAL EN
FISICO CON NUM. PARTE
2245075500000

CONFIRMACION DE LA MODULACION
CORRECTA SNP 50

GENERACION DE ETIQUETA
USUARIO 00852
CONTRASERIAMOZ52

ETIQUETADO DE PALLET

MODULACION DE PALLETS

llustracion 9 PAD SUB-L RR CUSH
222A0F550000

llustracion 10 PAD / FRM COMPL
LH RR BACK SIDE 224S0F0000

S PGS
PROCESO DE MODULACION

PAD SUB-L RR CUSH
222A0F5502000

TIAAGEN DE PROCESOS.
PAD 60% PIEL

ACTIVIDADES

ARMADO DE EMPAQUE

INPECCCION DE PARTES CALIDAD

RECONFIRMACION DE INSPECION DE
PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE
MODELOS POR PARTE CONTROL DE
PRODUCCION.

CONFIRMACION VISUAL DEL MATERIAL EN
FISICO CON NUM. PARTE
222A0F5502000

CONFIRMACION DE LA MODULACION
CORRECTA SNP 18

GENERACION DE ETIQUETA
USUARIO 00552
CONTRASENA:MOZ52

ETIQUETADO DE PALLET

-
MODULACION DE PALLETS —

llustracion 11 PAD SUB-L RR
CUSH 222A0F55020000

S H
SRS
PROCESO DE MODULACION
PAD SUB-ASSY RR, R/C
212A0F5502000
ACTIVIDADES WAAGEN DE PROCESOS

ARMADO OE EMPAQUE

INPECCCION DE PARTES CALIDAD

RECONFIRMACION DE INSPECION DE

PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE

MODELOS POR PARTE CONTROL DE
PRODUCCION.

CONFIRMACION VISUAL DEL MATERIAL EN
FISICO CON NUM. PARTE
2124075502000

CONFIRMACION DE LA MODULACION
CORRECTA SNP 20

GENERACION DE ETIQUETA
USUARIO 00552
CONTRASERAMOZ52

ETIQUETADO DE PALLET

MODULACION DE PALLETS

D 40% PIEL

Ylustracién 12 PAD SUB-ASSY RR,
E/C 212A0F55020000




&} TACHI'S O} TACHIS
Sl 51 R 0cES0 DE MODULACION S wirice”

PROCESO DE MODULACION
PAD SUB-ASSY RR, R/C
PAD & FRM COMPL RH RR BACK SIDE
212A0F55000000
21450F5500000
ACTIVIDADES ‘M"G::lnn‘iozk'sassos RGeS

ARMADO DE EMPAQUE
ARMADO DE EVPACUE

INPECCCION DE PARTES CALIDAD NPECOCON DE PARTES CALIDAD

RECONFIRMACION DE INSPECION DE
PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE
MODELOS POR PARTE CONTROL DE
PRODUCCION.

RECONFIRMACICN DE INSPECION CE
PARTES QUE NO EXISTAN MEZCLA DE
MIDELOS POR PARTE CONTRCL DE

CONFIRMACION VISUAL DEL MATERIAL EN
FISICO CON NUM. PARTE.

CONFIRMACON VISUAL DEL MATERIOL EN
FISICO CON NG, PARTE
2124075500000 214

CONFIRMACION DE LA MODULACION CONFRMACION CE LANCEULACICN
CORREGTA NP 50

CORRECTA SNP 20
GENERACION DE ETIQUETA GENERACICN DE ETIOUETA
USRI 00662
USUARIO 00552 RS
CONTRASERAMOZS2 o o]
ETIQUETACO DE PALLET

ETIQUETADO DE PALLET
MODULACION DE PALLETS

MODULACION DE PALLETS

llustracion 14 PAD / FRM COMPL
RH RR BACK SIDE

llustracion 13 PAD SUB-ASSY 2160F5500000

RR, R/C 212A0F5500000

Las ayudas visuales daran el soporte para evitar las mezclas
de materiales y etiquetar de manera incorrecta para la
facturacion, evitando reclamos y envios extraordinarios de
materiales, reduciendo costos a la empresa en los procesos

de modulacion.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Tabla 1. Cronograma de actividades

. o, C Fecha de Fecha de
Actividad Descripcién Duracién S e
Evaluacion de la
. . . situacion actual y
Lbegmes e andlisis de las | 2 01/08/2024 | 14/08/2024
inicial 8 semanas
areas de
embarques
Entrevistas,
_2. Recolg(EC|on de observamon ) 2 15/08/2024 28/08/2024
informacién directa en el &area | semanas
de embarques
Andlisis cualitativo
3. Andlisis de .ycuantltga,tlvo de la 1 semana | 29/08/2024 04/09/2024
datos informacion
obtenida
4 Desarrollo del plan
Disefio del plan de | 4€ centralizacion y | 2 05/09/2024 | 18/09/2024
Ty el optimizacion de | semanas
Optimizacion :
operaciones
Redistribucion del
5. Preparacion de espa_cp_,ﬁsmo y |3 19/09/2024 09/10/2024
infraestructura adquisicion de | semanas
herramientas
Entrenamiento en
L nuevas
SCERECTIEEITN ¢ herramientas y | 1 semana | 10/10/2024 16/10/2024
personal L
procedimientos
optimizados
7.Implementacion | 'ueba piloto de |, 30/10/2024
’ los cambios en el 17/10/2024
Piloto . semanas
area de embarques
Evaluacion del
8._Eva|uaC|on_ y | piloto y ajustes eN | 1 cemana | 31/10/2024 06/11/2024
Ajustes del Piloto | proceso segun
resultados
Implementacion
9.Implementacion cpmpletadelm{evo 2 07/11/2024 20/11/2024
Completa sistema en el area | semanas
de embarques
Supervision de
oLz serylsien operaciones y|3 21/11/2024 | 11/12/2024
Control medicibn de los | semanas
tiempos reales
Redaccion del
. informe  final vy
11.Informe Final y S 18/12/2024
Retroalimentacion recopilacion de | 1 semana | 12/12/2021
feedback del
personal
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Medicién de Tiempos en Areas de Modulaciéon vy

Preparacion de Envios a Clientes

El objetivo de la toma de tiempos es analizar, mejorar la
eficiencia de las operaciones en las areas de modulacion y
preparacion de envios. Esto incluye identificar posibles cuellos
de botella, optimizar los recursos y establecer un estandar
temporal que permita cumplir con los tiempos de entrega de
manera puntual y sin contratiempos.

Para la realizacion de toma de tiempos en las areas de
modulacién y preparacién de envios, se siguieron los pasos
detallados a continuacion:

Definiciobn de actividades claves: Se identificaron las
actividades criticas que impactan directamente en los tiempos
de procesamiento en las areas de modulacion y preparacion
de envios, tales como recepciéon de pedidos, seleccion y
agrupacion de productos, embalaje, etiquetado y despacho.
Observacion directa: Cada actividad fue observada y
cronometrada en varias ocasiones para obtener una medida
media precisa y representativa. Se tomaron tiempos en
distintos turnos y dias para asegurar la representabilidad de
los datos.

Cronometrado de Subprocesos: Cada actividad clave fue
desglosada en sus subprocesos (por ejemplo, en modulacion:
asignacion de productos, preparacion para él envido en
preparacion de envios: seleccion embalaje y etiquetado).
Registro de variabilidad: Durante la observacion, también de

documentaron los tiempos de espera o interrupciones y sus
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causas, con el fin de comprender mejor la variabilidad del
proceso y sus posibles areas de mejora.
Para la toma de tiempos se emplearon las siguientes

herramientas:

Cronometro digitales: Utilizados para medir el tiempo de

cada actividad con precision.

Formatos de toma de tiempos: Se elaboro un formato
especifico donde se documentaron cada actividad, el tiempo

invertido y cualquier observacion relevante.

Software de andlisis de tiempos: Los datos registrados
fueron procesados en una hoja de célculo y se graficaron para

visualizar patrones, promedios y desviaciones.

El andlisis en varias etapas:

Determinacion de promedios: Se calculo el tiempo
promedio de cada actividad y subproceso.

Identificacion de desviaciones: Se identificaron las
desviaciones en los tiempos que pueden identificar
ineficiencias o cuellos de botella.

Comparacion con objetivos: Se compararon los tiempos
obtenidos con los objetivos de tiempos de cada etapa de

produccion para evaluar el cumplimiento.
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PROPUESTA DE CAMBIO DE LAY OUT
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llustracion 15 Propuesta de Cambio Lay Out

45



Medicidn de tiempos en la linea de prueba

Lo principal de la medicién de tiempos en la linea de prueba
es cuantificar el tiempo de cada etapa del proceso para
identificar areas de mejora, reducir tiempos de espera y
asegurar que el flujo de trabajo sea continuo y eficiente. Esto
es esencial para cumplir con los estandares de calidad y los
tiempos de entrega acordados.

Para este proceso de las lineas de prueba se compone de
varias actividades, cada una tiene tiempos especificos:
Preparacion del Materiales: Preparacion de materiales antes
de someterlos a pruebas.

Prueba de Funcionamiento: Verificacion de los
componentes para asegurar que el producto cumple con los
estandares de operacion.

Inspeccion Visual: Revision detallada para detectar defectos
visibles.

Prueba de Calidad: Evaluacion de los pardmetros de calidad
establecidos.

Registros de resultados: Documentacion de los resultados

de cada prueba.

Procedimientos de medicién

Identificacion de las etapas de prueba: Se definieron cada
una de las actividades en la linea de prueba, identificando que
los elementos o componentes pasan por cada etapa

Uso de cronOmetros: Se utilizo un cronometro para medir

el tiempo de cada producto para cada etapa.
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Registro de datos: Se emplearon hojas de registro para
documentar los tiempos de cada actividad y cualquier
incidente o pausa que ocurra.

Toma de muestra repetidas: Se metieron varios ciclos
completos de prueba en distintos turnos para obtener un

promedio representativo de los tiempos.
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TABLA DE MEDICION DE TIEMPOS

Tabla 2. Tabla de medicién de tiempos

Actividad Tiempo | Tiempo | Tiempo | Tiempo Promedio
objetivo | medido | medido medido De

(ciclo (ciclo 2) | (ciclo 3) | tempos
1)

Preparacion de | 30 25 35 29 29.6

los materiales | minutos | minutos | minutos | minutos | minutos

Prueba de | 10 9.7min | 10.6 min | 10.0 min | 10.1 min

funcionamiento | minutos

Inspeccién 3 min 2.9 min | 3.1 min 2.8 min 2.9 min

visual

Prueba de | 7 min 7.3 min | 7.0 min 6.9 min 7.1 min

calidad

Registro de | 2 min 2.1 min | 1.9 min 2.0 min 2.0 min

resultados

Andlisis de resultados

Promedios calculados: Se calcularon los promedios de cada

actividad para comparar con

los tiempos objetivos y

determinar que si estan dentro del rango aceptable.

1.

Identificacién de desviaciones: Se observaron algunas
desviaciones en la prueba de funcionamiento, la cual
excedié en promedio objetivo en 0.1 minutos. Estos nos
indica un area para mejorar

Evaluacion de la Variabilidad: La variabilidad en los
tiempos fue baja, lo cual indica una consistencia en el
proceso; sin embargo, algunos ciclos presentaron
pequefias desviaciones que debemos revisar

La medicién de tiempos en la linea de prueba permitié
establecer un promedio de tiempo para cada etapa de
funcionamiento general del proceso. Se recomienda
revisar el proceso en la prueba de funcionamiento para
justar y reducir posibles variaciones, con el objetivo de
cumplir con los tiempos de entrega y mejorar la eficiencia

de la linea de prueba.
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Adecuacion de todas las lineas de produccion de la

division segun el nuevo layout

En este procedimiento nos implico lo siguiente:

Redistribuir la maquinaria y equipos, reubicar las estaciones
de trabajo en el espacio fisico de acuerdo con el nuevo layout.
Esto tomd decidir la mejor disposicion para reducir el tiempo
de desplazamiento entre las diferentes etapas de procesos y
mejorar el flujo continuo de los materiales.

Optimizar flujo de trabajo y adaptar a las lineas de produccién
de manera que el flujo de los materiales sea eficiente. Esto
implico que cada proceso este secuencialmente ubicado de
modo que los materiales fluyan de una etapa a la siguiente sin
interrupciones o reprocesos innecesarios

Definir de espacios, zonas de trabajo y, asignar areas
especificas para cada etapa de los procesos (como
preparacion de materiales, traspaleo, acarreos, embalajes,
etc.), ademas de zonas de almacenamiento, zonas de espera
de producto terminado y areas de preparacion de envios.
Estas zonas deberan estar claramente delimitadas para evitar
confusiones y mejorar la organizacion.

Ajustes de recurso y personal, asegura que el personal,
herramientas 'y otros recursos necesarios estén
adecuadamente distribuidos en cada nueva estacion de
trabajo y capacitar al personal en el uso del nuevo lay-out para
familiarizar con los nuevos flujos de los procesos

Pruebas y ajustes, se realiz6 pruebas de flujo de los procesos
para verificar que el nuevo lay-out cumple con los objetivos de
eficiencia y que el tiempo de los ciclos de los procesos sea
optimo. Basandonos en los resultados, se puede realizar

ajustes para perfeccionar la distribucion.
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Este procedimiento permite que las lineas de procesos
funcionen de manera Optima bajo la nueva configuracion,
asegurando que los cambios se traduzcan en beneficios
reales, reduccién de costos y mejora de tiempos de procesos.

* Planificar trabajos-
estrategias.

+ Correguir errores de
lo implementado.

* Implementar lo
planeado.

* Revisar lo \
implementado.

llustracién 16 Principios del Lay out
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TABLA DE TIEMPOS DE PROCESOS DE PRUEBAS

Tabla 3. Tiempo de procesos de pruebas

Tiempo En
Tiempo Tiempo ) ) Diferencia
Procesos Diferencia
Promedio | Promedio Proceso 2
Actividades De Procesos 1
procesos | procesos Vs
Pruebas Vs Prueba
1 2 Pruebas
(Metas)
Descarg ) 27.5 20.5 . -45
25 min . ) +2.5 min )
as min min min
Modulac
ion _ _ 12.5 _ +0.5
) 12 min | 13 min ) +1 min .
/etiqueta min. mi
do
Pruebas ) 8.2 ) ) )
8 min _ 9min | +0.2 min | +1 min
min
Cargas . 27.2 29.5 ] +4.5
» 25 min . ) +2.2 min )
envio min min min

Comentarios de resultados

Procesos 1: Presenta un desempeiio cercano a la meta de
prueba, con algunas desviaciones en la modulacién, y
descargas de envio, se puede implementar pequefios ajustes
en estas &reas para acercarnos mas al tiempo optimo.
Proceso 2: Tiene mayores diferencias, especialmente en las
actividades modulacion/etiquetado y cargas de envio,
indicando que estas etapas podrian estar provocando cuellos
de botella. Nos indica que debemos realizar una revision de

los recursos asignados o ajustes en los procesos de trabajo.

Informe de Optimizacion de Procesos del Area de

Embarques
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Destinatario: Gerencia de Operaciones
Autor: Jaime Cuevas Diaz
Fecha: 18/11/2024

1. Introduccion

Este informe presenta el analisis y propuestas de optimizacion
para el &rea de embarques, con el objetivo de mejorar la
eficiencia en los procesos de preparacion y envio de
mercancia, asegurando que los productos lleguen en tiempo
y forma a los clientes. La optimizacion en el area de
embarques es clave para reducir costos operativos,
minimizar errores de envio y mejorar la satisfaccion del cliente

al evitar retrasos y reclamos.

2. Objetivo de la Optimizacién

El objetivo principal de este proyecto de optimizacion es
agilizar los procesos de embarque para reducir tiempos de
preparacion y envio, mejorar la precision de los envios y
minimizar el nimero de incidentes relacionados con errores

de embalaje, documentacién o tiempos de despacho.

3. Metodologia

Para llevar a cabo esta optimizacién, se realizaron las
siguientes actividades:

Recoleccion de Datos de Tiempo: Medicion de tiempos en
cada etapa del proceso de embarques, incluyendo la
preparacion de pedidos, embalaje, etiquetado y carga de
productos en los vehiculos de transporte.

Andlisis de Procesos: Se identificaron cada una de las
tareas y se analiz0 su secuencia y duracion en el flujo de

trabajo actual.
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Comparacion con Estandares: Se compararon los tiempos
medidos contra los estandares de tiempos objetivo-
establecidos previamente.

Identificacion de Cuellos de Botella: Se detectaron las
areas en las que el proceso se ralentiza o presenta
irregularidades, lo cual afecta el cumplimiento de los tiempos

de envio.

Resultados del Analisis

A continuacion, se presentan los hallazgos clave:

Tabla 4. Tiempos de Preparacién de embarques

Actividades Tiempo | Tiempo Desviacion
objetivo | promedio
actual
Preparacion de _ . .
. 15 min 18 min + 3 min
pedidos
_ 10 12 _
Embalaje _ _ + 2 minutos
minutos | minutos
_ 5 6.5 .
Etiquetado _ . +1.5 minutos
minutos | minutos
3 7 10 |
Documentacion _ _ + 3 minutos
minutos | minutos
Carga en 8 . Sin
) 8 minutos o
transporte minutos desviaciones

Principales Observaciones

Retrasos en Preparacion y Documentacion: Las

actividades de preparacion de pedidos y documentacion de
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envios presentan desviaciones significativas, con 3 minutos
adicionales en promedio, lo cual es indicativo de posibles
problemas de organizacion o recursos insuficientes.
Variabilidad en Etiquetado y Embalaje: Las actividades de
embalaje y etiquetado superan los tiempos objetivoen 1.5a 2
minutos, lo cual sugiere la necesidad de revisar las practicas
actuales de estas actividades.

Fluidez en Carga de Transporte: La actividad de carga no
presenta desviacion, mostrando que este proceso es eficiente

y no requiere cambios inmediatos.

5. Recomendaciones

Con base en los resultados obtenidos, se proponen las
siguientes acciones para mejorar la eficiencia en el area de
embarques:

Reorganizacion de la Zona de Preparacion de Pedidos:
Reorganizar el area para que los articulos se encuentren mas
accesibles y optimizar el flujo de trabajo. Esto puede incluir el
uso de estanterias moéviles y una organizacion légica por
frecuencia de pedidos.

Automatizacién Parcial del Etiquetado: Implementar
tecnologia de impresién automatica de etiquetas en las
estaciones de preparaciéon de pedidos para reducir el tiempo
dedicado a esta actividad y mejorar la precision de los datos.
Capacitacién en Documentacion de Envios: Capacitar al
personal en el manejo de documentacion digital para agilizar
los tramites y evitar demoras. También se recomienda
estandarizar formatos y reducir la carga de tareas manuales
en esta fase.

Revision de Materiales y Métodos de Embalaje: Ajustar el
material y método de embalaje para hacer el proceso mas

agil. Por ejemplo, utilizar herramientas de sellado mas rapidas
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0 materiales preconfigurados que permitan una manipulacion
mas rapida.

6. Proximos Pasos

Implementacion de Mejoras: Comenzar con la
reorganizacion de la zona de preparacion de pedidos y la
capacitacion del personal.

Seguimiento y Ajustes: Realizar un seguimiento de los
tiempos en las proximas semanas para verificar el impacto de
los cambios y ajustar en caso necesario.

Informe de Progreso: Entregar un informe de progreso en

seis meses con resultados y observaciones adicionales.

Firma del responsable

Jaime cuevas diaz

Aux. del Area de Embarques
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

El desarrollo e implementacion del proyecto "Optiembarques:
Eficiencia y Puntualidad en Entregas" permitié alcanzar
mejoras significativas en los procesos de embarques y
logistica, logrando optimizar tiempos, reducir errores y

aumentar la eficiencia general del flujo operativo.

Reduccion de tiempos operativos, se logra reducir un 25% los
tiempos de ejecucion de las actividades criticas de los
procesos.

El proceso tiene un promedio de 38 minutos en las descargas
y cargas de los envios programados disminuyendo a un
promedio de 18 minutos, representando una mejora
significativa.

Con la implementacion de los nuevos lay-out y la modificacion
realizada se redujo un 70% los errores pasando de 8 errores
por semana a 2 errores, gracias a la estandarizaciéon de
procedimientos y capacitacion de personal

Incremento la productividad del equipo, mostrando un
aumento de 60% reflejado en los cumplimientos se hacen
eficientes de los envios programados diariamente.

La optimizacion del espacio de trabajo, y la redistribucion del
lay-out permitié una reduccion del tiempo de desplazamiento
del personal en un 90%, mejorando la fluidez del flujo
operativo.

Aumentando la satisfaccion del personal de acuerdo con las
encuestas y juntas realizadas para mejorar la percepcion de

eficiencia y carga laboral
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Se cumplié el alcance de la reduccidn de tiempos totales de
embarques, cumpliendo con los estandares y expectativas del
cliente.

El detalle de cada uno de estos logros se presenta a
continuacion, con analisis comparativos, métricas claves y

graficos que sustentan los resultados obtenidos.
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GRAFICAS PROCESOS DEL ENVIO DSPTabla 5. Tabla de

analisis comparativo, grafica de tiempos de procesos de

envios entreplantas

Tablade los tiempos de proceso DSP Antes de las Modificaciones

Actividades Ciclo1 | Ciclo2 | Ciclo3 | Ciclo4 | Ciclo5 | Ciclo6 | Ciclo7 | Ciclo8 | Ciclo9 | Ciclo10| Promedio
Descarga de unidad 22 29 25 35 38 45 24 29 30 34 311
Modulaclon de "::;"ales CGabecera| o 45 7 65 4 45 7 639 | 65 55 5.67
Modulacion de materiales DSP 7.5 5 6 6 6 8.5 7 6 7 7 6.6
Ge.neradon de ethue:tas y 5.5 5.5 6 5.5 5.5 6 5.5 6 6 4.5 5.6
etiguetado de materiales
Carga de embarque 50 48 46 40 38 45 40.5 40.6 48.5 46.5 44.31
Total Minutos Requeridos de Envio 93.28
Tabla de los de tiempos de proceso DSP Nuevo layout de las Modificaciones
Actividades Ciclol | Ciclo2 | Ciclo3 | Ciclo4 | Ciclo5 | Ciclo6 | Ciclo7 | Ciclo8 | Ciclo9 | Ciclo 10| Promedio
Descarga de unidad 16.52 23.47 10.53 12.5 16.5 20.6 14.8 16.8 16.5 24.5 17.272
WLEEELAICE n;aAt;nales (IS 15.5 1.55 6.54 5.6 4 4.5 3.8 5.5 6.5 3.5 5.629
Modulacion de materiales DSP 7.5 4 3 6 4.5 8.5 6.2 4.8 5.2 4.8 5.45
Generacion de ethue.(asyeuquetado 5.5 6 65 45 a8 6.9 5.5 45 31 6.4 5.27
de materiales
Carga de embarque 35 30 25 28 29.5 32 35 40 42 38 33.45
Total Minutos Requeridos de Envio 67.141

GRAFICA DE TIEMPOS DE PROCESOS DSP

44.31

35 33.45

17.272

W ANTES M DESPUES

Comentarios:
1. Como se observa en la descarga de unidades se puede
apreciar que disminuyo en un 53% de tiempo.
En la modulacion de cabeceras no tuvo variabilidad.
En la modulacion de materiales se disminuyé 4% de tiempo.

En la generacién de etiquetas se disminuyd 1% de tiempo.

a bk~ WD

En la carga de materiales se disminuy6 42% de tiempo.

El resultado un tiempo total de 26.13 minutos menos en los

procesos de envié en Inter plantas.
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GRAFICAS PROCESOS DE ENVIO PSW

Tabla 6.Tabla de analisis comparativo, grafica de tiempos de procesos de envios

Tabla de los de tlempos de proceso PSW Antes de las Modlficaclones
Ciclo 1 Ciclo2 Ciclo3 Ciclo4 Ciclo 5 Ciclo & Ciclo7 Ciclo8 Ciclo 9 Ciclo 10 | Promedio
Descarga de unldad 50 60.1 45 55 60.3 48 55 60 50 60.9 5443
Modulacion de mate'.lalus 2 40 35 30 40 36 37 42 31 35 35 36.10
metalica
Acarreo de carros met.allcos alarea 123 10 9 1 18 19 16 18 2% 20 189
de produccion
Aseguramlento de materiales en
estructura metalicay preparacion 39.65 294 20.6 30 35 35 29 25 29 35 30.765
de docuentos de envio
Cargade 12 15 20 20 25 15 16 18 22 25 18.8
Total Minutos Requeridos de Envio 157.03
Tabla de los de tlempos de proceso PSW Nuevo layout de las Modificaclones
Actividades Ciclo1 Ciclo2 Ciclo3 Ciclo4 Ciclo 5 Ciclo 6 Ciclo7 Ciclo 8 Ciclo 8 Ciclo 10 | Promedio
Descarga de unidad 10.5 8 7 9 6.5 7 8 10 15 9 9
Modulacion de matel.lales 2 30.56 269 17.48 196 24 26 25 18 24 21.6 2331
metalica
Acarreo de carros met.allcos al area 123 P 43 5 P 6 7 6 s 5 676
de produccion
Aseguramlento de materfales en
estructura metalicay preparacion 39.65 294 20.6 22.9 20 26 18 19 29 35 25.955
de docuentos de envio
Cargade 7.3 6.58 8 8 7 8 8 9 10 117 8.358
Total Minutos Requeridos de Envio 73.39
60 GRAFICA DE TIEMPOS PROCESOS PSW.
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En descargas de unidad se disminuyé 54% del tiempo

programado.

En la modulacibn de materiales en estructuras metalicas
disminuyo 15% del tiempo.

En los traslados de carros disminuyo 12% del tiempo.

En el aseguramiento de materiales y facturacion disminuyo
6% del tiempo.
En la carga disminuyo 12% de tiempo.

El resultado un tiempo total de 83.63 minutos menos en los

procesos de envié de materiales a PSW LEON.
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GRAFICAS PROCESOS DE ENVIO SETEX

Tabla 7.Tabla de analisis comparativo, grafica de tiempos de
procesos de envios SETEX (HONDA)

Tabla de los de tiempos de proceso SETEX Antes de las Modificaciones
Actividades Golol | Goloz | Golo3 | Golod | Golo5 | Golob | Gelo7 | Golos | Golo9 | Gilo10 | Promedio
Descarga de unidad 40.6 45 43.11 50.6 38 39 40.5 38 39 38 41.181
Preparacion de caja de carton para
[=tatach & pat 8 10 105 8.47 95 92 122 98 125 106 10077
modulacion de pad
Modulacion de Pal}eﬁ [ErImEH 10 12 11 9 9.5 8 9.6 10.8 13 124 10.53
partes etiquetado
Modulacion de pallets para su escaneo| o - o " - © - o “ 15
de etiquetas
Modulacion de embarque sobre
requerimiento solicitado y generacion 15.00 16 14.6 18 16.9 17.2 18.9 135 185 195 16.81
de factura
Carga de embarque 20.50 9.21 15.5 18.5 24.4 26.5 16 10.9 14.5 19.4 17.541
Proceso de facturacion 26.21 18 15.5 16.8 18.6 20.4 15.5 10.6 18.5 16.8 17.691
Total Minutos Requeridos de Envio 128.98
Tabla de los de tlempos de proceso SETEX Despues de las Madificaclones
Actividades Ciclo 1 Ciclo 2. Ciclo 3 Ciclo 4 Ciclo 5 Ciclo 6 Ciclo 7 Ciclo 8 Ciclo 9 Ciclo 10 Promedio
Descarga de unidad 40.6 25.9 43.11 35.6 25.6 26.9 30.8 18.6 26.4 18.9 2.241
Preparacion de c,ala COEIE R 127 241 10.5 8.47 75 9.2 12.2 6.5 9.5 8.4 7.595
de pad
Modulacion de pal.lets por numero de 6.8 9 6.5 43 5.6 46 76 85 76 6.5 6.7
partes etiquetado
M 1 s
BT PR TR S 11.06 126 15 14 10.5 15.6 84 18.5 19.5 16 14.116
de etiquetas
Modulacion de embarque sobre
requerimiento solicitado y generacion 11.06 125 16.2 14.5 10.5 16.8 135 14.8 12.9 14 13.676
de factura
Carga de embarque 18.00 15 16 15 19 20 14 14 14.5 17.6 16.31
Proceso de 15 14 12 8 9 19 12 13 10 14 128
Total Minutos Requeridos de Envia 100.238

GRAFICA DE TIEMPOS DE PROCESOS ENVIOS SETEX
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Comentarios:

En la descarga de unidades de disminuyo 42% de tiempo.

En la preparacion de cajas de cartdén disminuyo 9% de tiempo.

En la modulacion de los cubicajes por numero de parte disminuy6
13% de tiempo.

En la preparacion de pallets para escaneo disminuyo 4% de tiempo.
En la modulacion de pallets en base a requerimiento disminuyo 11%
de tiempo.

En la carga de embarques disminuyo 4% de tiempo.

En los procesos de facturacion se disminuy6 18% de tiempo.

El resultado un tiempo total de 28.74 minutos menos en los

procesos de envié en SETEX HONDA.
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA
EMBARQUES

Fotos de evidencia Descripcion de la
condicion NG

Se observo una
inadecuada gestién de
materiales en el area de
produccioén lo que derivo la

invasion de areas de

embarques por materiales

excedentes.
llustracion 17Inadecuada gestién de Materiales

La falta de control en la
disposicion de materiales
provoco que el area de
produccion utilizara
espacios destinados al

embarque para almacenar

productos y materias

llustracion 18 Materiales invadiendo primas,
Espacios del Area de Embarques

Esta invasion genero
saturacion y bloqueos,
dificultando las

operaciones logisticas.

llustracion 19 Saturacion y Bloqueos




PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE QUIMICOS

Fotos de evidencias
Descripcién de la condicion NG

Mezcla de materiales

incompatibles.

llustracion 20 Mezcla de materiales

La ausencia de un sistema de
segregacion efectivo condujo a
la mezcla de diferentes tipos
de materiales, complicando la
identificacion y manipulacién

de estos durante las tareas de

llustracién 21 Mezcla de materiales embarques_
complicado la identificacion.

Saturacién de espacios y
cubicaje inadecuados.

llustracién 22 Saturacion de
espacios
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE FITTING

PARTS

Fotos de Evidencias

Descripcién de condicion NG

llustracion 23 Acumulacion
desordenada de materiales.

La acumulacion desordenada
de materiales en las areas
operativas resulta en un uso
deficiente del espacio
disponible.

llustracion 24 Saturacion de materiales
afecta el flujo de trabajo

La saturacién de materiales
provoca que los materiales este
fuera de lay-out.

llustracion 25 Materiales fuera de Lay
out.

La saturacion de materiales
afecta el flujo de trabajo y
ocasionando retrabajos en el
procesamiento de embarques.
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN EL AREA DE

LIBERACION DE MATERIALES CALIDAD

Fotos de evidencias

Descripcién de condicion NG

llustracion 26 Saturacion de
materiales.

La saturacion de materiales
provoca que los materiales este

fuera de lay out .

llustracion 27 Personal de calidad no
trabaja en areas asignadas.

La saturacion de materiales
provoca que personal de calidad
no trabaje en areas asignada de

revision y liberacién de materiales

llustracion 28 Materiales excedentes

bloquearon el acceso a paneles de
control.

Los materiales excedentes
bloquearon el acceso a paneles
de control esenciales, dificultando
la supervisién y ajustes de los
procesos productivos.
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN LOS PROCESQOS DE

LIBERACION DE MATERIALES Y CUBICAJE

Fotos de evidencia

Descripcion de condicién
inapropiada

llustracion 29 La invasion de materiales
obstruyendo bancos de control de calidad.

La invasion de materiales en
areas destinadas al control
de calidad comprometié la
operacion de las mesas de
inspeccion de calidad,
retrasando la evaluacién de
productos terminados vy
reduciendo la eficacia de los
procesos de aseguramiento
de calidad.

llustracion 30 La falta de area provoca la
obstruccién de mesas de calidad.

Esto incremento el riego de
errores en la revision de
productos, impactando
potencialmente la
satisfaccion del cliente

llustracion 31 El volumen de materiales
supero la capacidad de cubicaje.

El volumen de materiales
almacenados supero la
capacidad de cubicaje
recomendada,
comprometiendo la
seguridad de las
operaciones.
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PROBLEMAS IDENTIFICADOS EN LAS AREAS DE

ALMACEN Y EMBARQUES

Fotos de evidencias

Descripcién de la
condicion NG

llustracion 32 Almacén obstruido por
materiales

Pasillos de almacén
obstruidos por materiales
de los envios de
Embarques, generando
atraso en los procesos de
recepcion de materiales
de los racks por tener
areas unificadas dentro

del area de Almacén.

obstruyendo procesos de embarques.

llustracion 33 Materiales de bajo consumo

Materiales de almacén de
bajo consumo,
obstaculizando las areas
de embarque retrasando

las actividades de envid.
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La implementacion del proyecto OptiEmbarques:
Eficiencia y Puntualidad en Entregas representa un paso
hacia la optimizacion de nuestros procesos logisticos y

operativos.

Este proyecto tiene como objetivo principal garantizar una
mayor eficiencia en las entregas, mejorando la puntualidad y
reduciendo los tiempos muertos dentro de la cadena de

suministro.

Al enfocar nuestros esfuerzos en la mejora continua,
lograremos fortalecer la relaciébn con nuestros clientes y
proveedores, incrementando su confianzay fidelidad hacia

nuestra empresa.

Los procesos eficientes, los flujos de material y el producto
optimizado, podremos satisfacer las demandas del mercado
de manera mas efectiva, posicionAndonos como un socio

confiable y competitivo.

De esta manera OptiEmbarques no solo nos permitird ser
eficientes, sino que también reforzar nuestro compromiso con
la excelencia operativa y la satisfaccion de nuestros aliados

estratégicos, consolidando nuestra posicién en el mercado.
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IMPACTO DE LA NUEVA UBICACION DEL AREA DE
FITTING PARTS

Fotos de evidencias Descripcion la
condicién actual

La integracion del
area de Fitting parts
con la infraestructura
del area de
Embarques ha
generados mejoras
significativas en

nuestros procesos

operativos.

llustracion 34 Area nueva de fitting parts.

Esta reubicacién estratégica ha permitido una identificacion
méas precisa y una modulaciéon adecuada de los envios
destinados a Nissan, optimizando el manejo y preparacion de
los materiales.

Gracias a esta reorganizacion, hemos reducido errores en la
clasificacion y asegurado que los productos sean enviados
con mayor eficiencia y puntualidad, cumpliendo con los altos
estandares de calidad requeridos por nuestros clientes.
Ademas, esta consolidacién de &reas ha contribuido a un
mejor aprovechamiento del espacio, mejorando el flujo de

trabajo y reduciendo tiempos de operacion innecesario.
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OPTIMIZACION DEL AREA DE EMBARQUES MEDIANTE
LA REUBICACION DE MATERIALES DE BAJO
CONSUMO

Fotos de evidencias Descripcion de la
condicion actual

Esta
reestructuracion
no solo agilizé la
preparacion y
despacho de los

envios, sino que

también mejora
las condiciones
llustracion 35 Mejoramiento de los procesos del

area embarques generales del

area.

La reubicacion estratégica del material de bajo consumo que
anteriormente se encontraba en el area de embarques ha
generado mejoras significativas en nuestras operaciones.

Al liberar este espacio, se optima la modulacién y clasificacion
de los modelos destinados a la planta de SETEX HONDA,
logrando una organizacion eficiente y una mejor trazabilidad
de los materiales.

En consecuencia, el equipo ha podido operar con mayor
eficacia, garantizando el cumplimiento de los tiempos y

estandares de calidad establecidos por el cliente.
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Fotos de evidencias Descripcién de la
condicién actual

Se optimiza el area
de modulacion de
los envios de los
diferentes destinos,
NISSAN, SETEX,
PSW,
INTERPLANTAS.

llustracion 36 Flujo de trabajo ordenado.

La liberacion de
espacios clave
permitié despejar
area destinada al
manejo de

quimicos.

llustracion 370ptimizacion del rea de quimicos.

Optimizacién del area de embarques y area de Quimicos

La liberacion de espacios clave permiti6 despejar el area
destinada al manejo de  quimicos, mejorando
significativamente el acceso tanto para la recepcion como
para la disposicion de estos materiales. Este cambio
estratégico no solo optimizo la operatividad en la gestion de
insumos, sino que también garantizé un entorno mas seguro
al minimizar riesgos asociados con la congestion y la

acumulacion de materiales.
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RESTABLECIMIENTO Y OPTIMIZACION DEL AREA DE
RECIBO DE ALMACEN

El &rea de Recibo de Almacén retomé su operatividad normal,
logrando una notable mejora en la recepcion y el flujo de
materiales. Este ajuste estratégico incremento la eficiencia en
las operaciones, reduciendo significativamente los retrasos en
las descargas de insumos criticos para satisfacer la demanda
de las &reas de produccion.

Gracias a esta optimizacion, se asegura el suministro
oportuno de materiales esenciales, garantizando el
cumplimiento efectivo de la demanda tanto interna como
externa. Este logro refuerza la capacidad de la empresa para
responder agilmente a los requerimientos de produccion y

mantener estandares elevados de calidad y servicio.

Fotos de evidencias Descripcion de la

condicién actual

En recibo almacén
retorno su
operatividad normal,
logrando una
notable mejora de la
recepcion vy el flujo.

Con esta optimizacion
se logra la eficiencia 'y
operatividad efectiva.

llustracion 39 optimizacion Recibo Almacén




Como resultado, se fortalecieron las medidas de seguridad en
el area, asegurando el cumplimiento de las normativas
aplicables y promoviendo un entorno de trabajo mas eficiente
y seguro para el personal involucrado.

OPTIMIZACION DE LOS PASILLOS DE ALMACEN
La reubicacion estratégica de los materiales de bajo consumo

en sus areas designadas permiti6 mejorar significativamente

el flujo de materiales dentro de los pasillos del almacén.

Fotos de evidencias Descripcion de

condiciéon actual

Se fortalecieron las
medidas de
seguridad en al area
asegurando el

cumplimiento de la

Ilustracié_n 40 Pasillos libres sin normatividad
Obstrucciones

aplicable.

Se mejoro el flujo de
los equipos que

tienen vialidad por

estas zonas
mejorando la
seguridad del

en 6ptimas condiciones

recurso humano.
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REUBICACION DE MATERIALES DE BAJO CONSUMO

Fotos de evidencias

Descripcion de la

condicién actual

llustracion 42 Reubicacion estratégica
de materiales de bajo consumo.

La reubicacion
estratégica de los
materiales de bajo
consumo en Su area
asignada permitio

mejoras en el almacén.

llustracién 43 Reubicacion de Materiales

Este cambio elimino
retrasos y dedujo
movimientos.

Este cambio elimin6 retrasos y redujo movimientos

innecesarios, contribuyendo a una mayor eficiencia operativa.

Ademas, la reorganizacion evitd la obstruccion de los pasillos,

garantizando un acceso libre y seguro para el equipo

operativo, como montacargas y transportadores

Esta mejora no solo incrementd la productividad, sino que

también fortalecié las condiciones de seguridad al minimizar

riesgos y preservar la integridad del personal que opera dentro

del almacén.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Conclusion:

El proyecto OptiEmbarques ha demostrado ser una
iniciativa clave para optimizar las operaciones logisticas y
fortalecer la cadena de suministro de nuestra empresa.

A través de la implementacion de estrategias de
reorganizacion, reubicacion de materiales y mejora en los
flujos operativos, se lograron beneficios tangibles en diversas

areas, como se detalla a continuacion:

Eficiencia en Entregas se establecieron procesos mas agiles
y ordenados en las areas de embarques y almacenamiento,
logrando una modulacién precisa y puntual en los envios
hacia los clientes como Nissan y Honda.

Esto contribuyé a mantener los estdndares de calidad y
puntualidad exigidos por nuestros socios estratégicos.
Optimizacion de Espacios y Flujos la liberaciébn de areas
congestionadas y la reubicacion de materiales de bajo
consumo mejoraron significativamente el flujo de materiales,
tanto en el almacén como en embarques. Esto permitio evitar
retrasos, eliminar movimientos innecesarios y garantizar la
disponibilidad de insumos criticos para las areas de
produccion.

Seguridad y Accesibilidad al despejar areas claves, como el
area de quimicos y los pasillos de almacén se incremento la
seguridad de las operaciones, garantizando condiciones
Optimas para el personal y el equipo.

El acceso eficiente a los materiales fortalece nuestra

capacidad de respuesta ante demandas internas y externas.
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Cumplimiento de Demandas la normalizacion del area de
recibo de almacén y la mejora en la recepcion y flujo de
materiales permiti6 minimizar los atrasos en descargas
asegurando un suministro oportuno a las lineas de produccion

cumpliendo con los con las expectativas de nuestros clientes.

OptiEmbarques ha sido un éxito al garantizar no sélo la
puntualidad y eficiencia en las entregas, sino que también al
fortalecer la seguridad la productividad y la confianza de
nuestros clientes y proveedores.

Este proyecto sienta las bases para continuar con la mejora
continua en nuestras operaciones y consolidar nuestra
posicion como una empresa comprometida con la excelencia

logistica.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS O
APLICADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

En el desarrollo y ejecucion del proyecto Optiembarques,
apliqgue diversas, competencias que fueron fundamentales
para alcanzar los objetivos del propuestos.

Estas competencias me permitieron liderar y gestionar de
manera efectiva los retos que se presentaron a lo largo del

proyecto.

A continuacion, detalle las principales habilidades puestas en

practica:

1. Planificacién y organizacion, disefie y estructure un
plan detallado para la reubicacibn de materiales y la
optimizacién de espacios, priorizando las areas criticas como
el almacén, embarques vy fitting parts. Esta planificacion fue
clave para garantizar un flujo eficiente de materiales y evitar
interrupciones en las operaciones.

2. Resolucién de problemas, identifique areas de
oportunidad en la gestion de espacios y en los flujos
operativos, abordando problemas como la saturacion de
materiales de bajo consumo y los cuellos de botella en el area
de recibo. Propuse soluciones préacticas y ejecutables que
lograron reducir los atrasos y eliminar movimientos
innecesarios.

3. Liderazgo y trabajo en equipo, coordine grupos
multidisciplinarios para implementar las mejoras necesarias,
fomentando la colaboracion entre las areas de almacén,

produccion y embarques. Promovi una comunicacion efectiva
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gue facilito la ejecucion del proyecto en los tiempos
establecidos.

4. Gestion de recursos, optimice el uso del espacio
disponible y asegure la correcta disposicion de materiales en
areas especificas. Esto incluyo la reubicacion estratégica de
los materiales de bajo consumo, mejorando la eficiencia y
garantizando la seguridad del personal y el equipo.

5. Orientacién a resultados, me enfoque en cumplir los
objetivos principales del proyecto: “mejorar la eficiencia en los
procesos de embarques, garantizando la puntualidad en las
entregas y fortalecer la satisfaccion del cliente. Cada accion
tomada estuvo orientada a generar beneficios concretos y
medibles.

6. Adaptabilidad, me ajuste rapidamente a los desafios
que surgieron durante la ejecucion del proyecto, como
cambios en los volumenes de materiales o necesidades
operativas imprevistas. Esto me permiti6 tomas decisiones

rapidas y acertadas sin comprometer los resultados.

En este proyecto demostré mi capacidad para liderear
iniciativas complejas, aplicar soluciones innovadoras vy
trabajar en conjunto con diferentes areas para alcanzar metas
comunes. La experiencia adquirida reforzo mi compromiso

con la mejora continua y la excelencia operativa.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos
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ACTIVIDADES

Clintes extemas Dacumentasion

A BN

a2 BN

[w] BN

3B Facturacion
TMAGHA Facturacion
SAMISETER] Facturaion

LN Facturacion

Enire plantas Documentacion
3P Traspaso de materi;
TEMD Traspaso de materi;
Proveedar de materizles Dacumentasion
ACEROS TITAN, 5.4, DECY, Orden de afida de £

A5 AUTOMOTIVE GUANAJUATO 54 C Orden de salidade £
CR ALTOMOTIVE 34 DECY Ordede safda de E
MMARUICHIMER 84 DE CY Order de safda de E
EQUIPCS AUTOMOTRICES MACIOMALE Orden de salidade £
LEARMEXICAN SEATING CORP Order de safda e E
YOESTALPINE ROTEC NORTH AMERIC Orden de salidade £
TRITECH AUTOPARTS MEXICANA 54 C Orden de salidade £
SHOSHEA MEKICANASADECY  Ordendesalidadef
A IMETAL STAMPING § DERL Orders de safda de E

Maqulador de estampadas y formas de ala Cocumentacion

ACABADDS METALICOS INNOVADORE Traspaso de materi
CLEVELANDDIE GUERETARD 54 DF C4 Traspasa de materi
CIGIT AUTCOMOTIVE DE MEXICO 34 DE | Traspaso de mater
FREMSASY TROGUELESSADECY  Traspaso de materi
FORMAS ALAMBRE ND AUTOMOTRIZ Traspaso de materi

JRFORGING 5ACECY Traspaso de materi;
IMANUFACTURAS INDUSTRIALES CEJE Traspaso de materi
PEC DEMERICOSA0ECY Traspaso de materi;

TF-METAL MEXICO 54 DECY Traspaso de materi;
TYREA TROGUELADOS, SACECY  Traspaso de mater
STAMPING & ENGINEERS GROUP CESE Traspaso de mater

Maguladon de inyeccion deplasticos  Dlocumentacion
DINAMCA TERMORLASTICA, SATECY.

gl Tiaspasos
EAGLE TLAXCALAMERICOSDERLDECY
EHCELPLASTICSS.A.CECY.

FORESIGHT MEXICO TECHNOLOGY

[NDUSTRIGS ROMFER, 5.4, DECY.

IMaqulador de eortes teptles Documentacion

SAVALDEMEXICOS.A, DECY, Tiaspasos
MMAGUILADORA NOUSTRIAL VEGRS 4 Traspasas

JUMSCOMPANY 54 DE CY Tiaspasos
IMaguiladon de uretanos Doeumentacion
P& LEON Tiaspasos

Carga Descaig Adiionales Comuniacidnfaperaciones

1

i
13
13
13
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[}

1
1
1]

Equipo vach Atencion a clisnte
Equipo vach Atencion a clisnte
Equipo vach Atencion a ciznts
Equipo vasi Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House

Equipo vasi Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House
Recepeion de soficudeshrecoleccion de materiales in House

Caga Destarg: Adiionales Comunicacionfopetaciones
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L
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Equipo vaei Recepeion de solicitudestrecaleccion de materiales in Houseltraspalens

Equipo vatio

Carga Descaig Adiionales Comuniacidnfaperaciones

1

i
13
13
13
13
[}
[}
[}
i

Equipo vzch Recepeion de solidtudes
Equipo vzch Recepeion de solidtudes
Equipo vach Recepcion de solicitudes
Equipo vash Recepeion de solicitudes
Equipo vash Recepeion de solicitudes
Equipo vash Recepeion de solicitudes
Equipi vaeh Recepeion de soliitudes
Equipi vaeh Recepeion de soliitudes
Equipi vaeh Recepeion de soliitudes

Carga Deseaig Adiionales Comuniagidnfaperaciones
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i
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[}
[}
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Equipo vach Recepeion de sofiitudestrecolzceion de materiles in House
Equipo vach Recepeion de sofiitudestrecolzceion de materiles in House
Equipo vach Recepcion de solicitudestirecaleceion de materiales in House
Equipo vasi Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House
Equipo vasi Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House
Equipo vasi Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House
Equipin vaei Recepeion de soltitudestrenaleceion de materiales in House
Equipin vaei Recepeion de soltitudestrenaleceion de materiales in House
Equipin vaei Recepeion de soltitudestrenaleceion de materiales in House
Equipo vaei Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House
Equipo vaei Recepeion de solicitudestirenalecoion de materiales in House

Carga Descaig Adicionales Comuniacidnfaperaciones

1

13
13
13
13
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Equipovacio
Equipo vach Recepcion de solicitudestirecaleceion de materiales in House
Equipo vatio
Equipo vatio
Equipo vatio
Equipo vatio

Caga Destarg: Adiionales Comunicacionfopetaciones

i
i
i

Equipo vatio
Equipo vatio
Equipo vatio

Carga Descaig Adicionales Comuniacidntaperaciones

3

H

Equipo vach Recepeion de solicitudestreccleccion de materiales in Housebtraspaleas
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18. REGISTROS DE PRODUCTOS (patentes, derechos de
autor, compraventa del proyecto, etc.).

No aplica. (Informacién restringida por la empresa, no se tiene
acceso a dicha informacion).
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