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CAPITULO 1: PRELIMINARES

1.1 AGRADECIMIENTOS

Para mi este trabajo significa que acabo de concluir con mi proyecto, ese que me ha
dejado experienciasy, por otro lado, me ha servido para poder comenzar una nueva
etapa como profesional.

Durante este periodo de elaboracion he aprendido a valorar mucho las cosas y no
solo lo material también el valorar las peonas la familia, los amigos y todas aquellas
personas que han sido un gran apoyo para poder llegar a estas etapas, todas esas
personas que se merecen la dedicacion de este logro ya que es un esfuerzo muy
importante para mi.

Primero que nada, se lo dedico a mi madre; por ser unagran mujer esa con la que
siempre he contado, cuento y contare incondicionalmente durante toda mi vida,
porque ha sido una persona que sin importar nada me ayudo y trabajo duro para
poder llegar a esta etapa. Mami quiero que sepas que durante toda la carrera siempre
te escuchey quiero agradecerte por jamas abandonarme, porque a pesar de los
malos y buenos momentos siempre estuviste ahi dandome el apoyo que necesitaba
para poder convertirme en la persona que soy, te prometo que te sentirds orgullosa
de mi de lo que logramos juntas. Te amo mami gracias por todo.

A ustedes Karla, Nayeli mis hermanas mayores, por estar ahi siempre, por ser mi
apoyo durante todo este tiempo, saben que parte de la educacidén que tengo es
gracias a ustedes gracias, hermanas las quiero muchisimo.

A mis amigas, esas que nunca se rindieron, esas personas que me brindaron su
apoyo aun y cuando aun y cuando sentiamos que ya no podiamos, por
acompafarme durantetoda la carrera, gracias niflas saben quelas quieromuchisimo
y que este periodo que estd por terminar no nos separe y sigamos apoyandonos
como solo nosotras sabemos.

a mis maestros por haber dedicado de su tiempo y por habernos brindado de su
comprension y paciencia. Gracias a todas y cada una de las personas que me
brindaron su apoyo ya que en realidad fue necesario en los momentos dificiles del

estudio.



1.2 RESUMEN

La empresa YOROZU MEXICANA es unaempresa japonesa automotriz en donde
se fabrican suspensiones para autos y otras partes relacionadas. Este proyecto
llamado “Abasto en convoy para modelo P13C”, donde se inici6 mostrandome la
planta, las medidas de seguridad, el proceso de iniciohastafinal,se me da un breve
resumen de lo que realiza la empresa, los proveedores con los que cuentany
después de eso se me dio a conocer que estaria en el departamento de control de
produccion en donde se me explico las areas de las que se compone control de
produccion, que son programacion ensamble, programacién estampado, partes
compradas y el area de abasto que es en donde me encuentro desarrollando mi
proyecto.

Despuesde que se me dio a conocer las areas de almacenes que contiene
y que maneja abasto, se me asigna el proyecto a mejorar ya mencionado
anteriormente en donde haciendo un conteo total fui conociendo los nameros de
partes para poderlos identificarlos conforme pasan los dias y no batallar al
implementar la mejora, despues de conocer los almacenes A,B,C se opté por
reacomodar los materiales del almacén B ya que a lado de ese almacén se
encuentralaslineas de P13C de lineaP71y los convoy para su abasto, en base a
eso lo ideal seria un reacomodo y es necesario como primero haceruna validacion
de lo que realmente se encuentra almacenado para saber si es necesario moverlo,
despues de la validacién tenemos que actualizarla tabla de materiales y subir en
el eQDZ ya aceptada por el supervisor ya que el eQDZ es un sistema en la que
varios departamentos tienen acceso para cualquierinformacion a utilizar.

Despues de eso se fue realizando el procedimiento para cumplir con la mejora
conforme al cronograma de actividades. Se trabajo con ello hasta lograr con la
mejora en donde puedodecir que en donde aprendi mas fue al salira campo porque
al saber la ruta de abasto conoci mas afondo y mas que nada identifique
exactamente en donde se encuentran las lineas y el tipo de modelo como, por
ejemplo, linea MFA2, L21B, P71, PO2F USA, L02D MEX entre otras mas. Para
poder realizar una mejora es muy importante utilizary guiarte conforme el PDCA.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

2.1 INTRODUCCION

Para comenzar con este proyecto, los primero que se debe de hacer es conocer
sobre el area en donde se va a realizar que en este caso seria en el departamento
de control de produccién en el area de abasto, esta area se encarga de identificar
el material, el mantenimiento, control de equipos, manejo de materiales y también
gestiona los procesos de almacén y lo mas importante saber lo mas que se pueda
de la empresa, y como se ha mencionado anteriormente Yorozu Mexicana es una
empresa japonesa automotriz la cual fabrica suspensiones para autos y otras partes
relacionadas, para ello se cuentacon un proceso en el cual primeramente en el cual
primeramente llega el rollo de acero al &rea de estampado para después cortarlo y
estamparlo, se almacenay se abastece a las lineas para ensamblary por ultimo se
manda al area de pintura en donde el producto terminado va directo a embarquesy
asi poderlo mandar al cliente.

Después de conocer el area a desarrollar mi proyecto, se dio aconocer el lay
out de los almacenes con los que cuentala empresa y el tipo de material con los
que cuenta cada uno. Son 3 almacenes (A, B, C) en donde en el almacén A se
cuenta con material de partes compradas, almacén B con partes componentes
(compradas y estampadas) y almacén C en el cual se cuenta con blanking
(estampado) pero también se almacena material en piso y estantes. Como
siguientes tenemos los tipos de contenedores que manejan para depositar las
piezas y almacenar para abastecer las lineas de ensamble. Los tipos de
contenedores que maneja la empresa son los racks HB, racks RB, ropack y tarimas
con cajas PSy PSS. El almacén B contiene material comprado y estampado por lo
gue es necesario darle un reacomodo para poder brindar espacio a material P13C
y material que va en convoy, para ello es necesario un conteo de lugares totales
para determinar el lugary eleccion de almacén.

Con ayuda del eQDZ se puede saber los numeros de parte de P13C y de la

misma manera la elaboracion de un formato en donde se encuentre el SNP, el tipo



de contenedoren el que debe de ir, el proveedor de donde viene (es la prensa en
donde se estampa la pieza en caso de que el material sea estampado) y la
produccion referente a los meses a tomar, para poder determinar los espacios que
se ocupan de cada numero de parte. Y respecto al material que debe ir en convoy
se le dara un orden de acomodo en el almacén para de la misma manera realizar

un formato del antesy el después del cambio que hace para facilitar el abato.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTODEL
AREA DETRABAJODEL RECIDENTE

YOROZU MEXICANA S.ADE C.V. (Y-MEX) es una Empresa Japonesa automotriz,
cuyo giro es la fabricacién de unidades de suspension para automoviles y partes
componentes relacionadas.

Fundada el 08 de febrero de 1993, inicio operaciones en mayo de 1994 con
una capacidad de produccion de 324 000 unidades por afio (a nivel vehiculo). La
planta de Aguascalientes es Reconocida Mundialmente por los Resultados de
Calidad, Gracias a nuestra gente que trabaja en YMEX (600 colaboradores); se
encuentra ubicada sobre la Carretera Federal Aguascalientes- Zacatecas Km. 18.8
San Francisco de los Romo Centro San Francisco de los Romo,
AGUASCALIENTES, 20300 México y es dirigida por el director Fumihiro Kondo.
Y-MEX actualmente cuenta con 17 departamentos que es el area de comercial,
recursos humanos, direccion, contabilidad, sistemas, aseguramiento de calidad,
auditorias, ingenieria de ensamble, APQP, produccion estampada, mantenimiento
estampado, troqueles, control de produccion, produccion ensamble, YPW, area de
ingenieria estampado y abasto.

Me encuentro en el departamento de control de produccién el cual se
compone de programacion ensamble, programacion estampada, partes compradas
y el area de abasto en donde el presente proyecto se desarrolla. Este departamento
se encarga de asegurar la identificacién del material, mantenimiento, control de
equipos y manejo de materiales, gestiona los procesos de almacén, en este

departamento nosotros como residentes nos dedicamos a realizar las practicas



profesionales, apoyando con lo necesario para poder tener la satisfaccion de los
clientes.

2.30RGANIGRAMA

YOROZU MEXICANA, S.A.DE C.V.
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2.4 POLITICA GENERAL

La Direccion General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,
Calidad y Ambiental declarando: Ofrece realizar lo necesario para que sus
actividades sean primero la seguridad, salud, calidad y medio ambiente; ya que
permite ofrecer producto de lamejor de la mejor calidad para generar satisfaccion y
confianza del cliente, estableciendo u pensamiento de administracion de riesgo y
oportunidad en nuestros procesos para prevenir riesgos y enfermedades en las
personas, defecto de calidad y evitar la contaminacion del medio ambiente y de
acuerdo al propdsito, al contextoy naturaleza, magnitud e impactos ambientales en

nuestras actividades, producto y servicio.

2.5 MISION, VISION Y VALORES DE LA EMPRESA

MISION:
Y-MEX tiene como misiOn proporcionar a sus clientes suspensiones y partes

automotrices de alta calidad que contribuyen a la seguridad y satisfaccion a los

clientes.

VISION:
Y-MEX tiene como visién lograr mantenerse en primer lugar ganando confianza en
los clientes, mejorando de manera continua sus procesos, asi como actividades

para reduccion de costos.

VALORES

v' Seguridad
Confidencialidad
Diciplina
Respeto
Trabajo en equipo
Integridad

Limpieza

AN N N NN

Excelencia



2.7 PRINCIPALES CLIENTES

Nissan Motor Co., Ltd.
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2.8 PROBLEMA A RESOLVER PRIORIZANDOLOS

En la empresa se cuenta con tres almacenes los cuales son conocidos como A, B,
C, pero solounodeellosse encuentralamayor cantidad de material que se necesita
para poder abastecer el convoy. El problema es que el material se encuentra en
ubicaciones diferentes, esto quiere decir que el abastecedor pierde tiempo en
estarlos buscando por lo tanto esto ocasiona la baja produccién por los paros
constantes de las lineas de ensamble. Para ellos se propuso un reacomodo de
almacén para darle orden dependiendo la durabilidad del convoy y de la misma
manera asignarle un espacio al material modelo P13C.

Es necesario saber el proceso, los modelos que existen que son partes
compradas y partes estampadas para el inicio del acomodo, con esto le facilitamos
al abastecedor y las lineas de produccién se haran mucho mas eficientes. Es
importante eficientar la operacién de abasto para asi tener un arranque oportunoy
esto ara que la empresa sea de lo mas conocida para que el mercado y las ventas

crezcan aun mas. Parte de la probleméatica son las rutas de abasto que realiza cada



operario es porque les asignan varias lineas por las cuales ellos se deben de
encargar ya sea la ruta de bases PT, o de carros de linea a pintura e incluso el
abasto de materiales estampados o comprados.

Esimportante el definirlaruta para obtener un buen abasto esto para eliminar
un paro por falta de material esto por el hecho de obtener a cargo un mayor nimero
de lineas 0 en cuestion de los carros que trasladan a pintura que existe la ocasion
en que los parros son por que el carro esta listo para ir a pintura, pero ain sigue en
la ubicacion y no lo han movido por lo tanto no puede seguir trabajando. Otro
problema que se presenta es al momento de validarlos shutter porque ain no estan
bien definidos ya sea el de regreso de material vacio o el shutter que aun no cuente
con ruedas al deslizar o lo peor la ayuda visual esa que te ayuda a identificar el
material que en realidad debe de ir abastecido, por lo cual fue necesario realizar un
reporte para mandar un correo y se pueda mandar a colocar lo faltante para poder

tener un arranque oportuno.

2.9 JUSTIFICACION

Es importante la solucién de este problema ya que de no ser asi seguirala pérdida
de tiempo al estar buscando los materiales necesarios para el abasto al convoy o
por las rutas de basto a las lineas de ensamble ya que no estan de lo mejor
establecidas, esto sucede por falta de personal o bien por el cargo de trabajo para
ellos esto ocasiona que el traslado se atrase y también sea el motivo por los paros
de linea. Pero también es importante solucionar el problema de shutter que tienen
en cada linea o estacion, para empezar se tiene que checar que cada estacion
contenga shutter de regreso de cajas vacias ya que de no ser asi al consumir el
material la caja vacia se estard dejando al lado o bien en cualquier lugar que no
estorbe el proceso, otra seria que estén marcadas las huellas de ubicacion exacta
para tener una mejor trazabilidad en proceso y este marcado con alguna ayuda
visual, el ponerlas ruedas faltantes a los shutter es importante sirve para abastecer
sin problemay resbale el material sin tener que empujar o para el operador jalarlas

y lastimarse asi podriamos tenerun buen arranque de lineasy de esta manera paro



de lineas de ensamble por falta de material, eso ocasionando atraso de
productividad y con pausa a la demanda que el cliente solicita.

Pero si logramos el objetivo y logramos la facilidad al abastecedor de encontrarlos
materiales con solo observar las tarjetas y su color eso agiliza el proceso de
producciéon y de la misma manera al momento de abasto, esto ara que todo el
proceso fluya de la mejor manera y que haya menos paros de lineay la empresa
ganela satisfaccion del cliente. Las habilidades que he desarrollado en el transcurso
de residencia en este proyecto es el trabajo en equipo en donde es muy importante
para la empresa el trabajar de manera conjuntapara para saber haciadénde vamos
y aprendiendo sobre los mismos, liderazgo y lo social que es lo esencial en el

trabajo.

2.10 OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Eficientar la operaciéon de abasto, ya que cumpliendo con el propdsito generamos algunos

beneficios, asi como el aumento de productividad y de la misma manera ganamos

satisfaccion de los clientes, es importante cumplir con el objetivo ya que de no ser asi

suelen ocurrir consecuencias como la pérdida de clientes, se reducen las gananciasy

mala fama para la propia empresa.

OBJETIVO ESPECIFICO:

Disminuir el tiempo al abastecer para asi tener un arranque oportuno y el mejor
servicio al cliente, es muy importante realizar lo que se desea lograr ya que si
cumplimos con la demanda de los clientes esos clientes optaran por nuestra
empresa, aumentaran las ventas, existe la probabilidad de que tus clientes te elijan

nuevamente o que te recomienden y el mercado de esta empresa crecera ain mas.



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

3.1 MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS)

e TRAZABILIDAD:
La trazabilidad es la capacidad de rastrear todos los procesos desde la adquisicion

de materias primas hasta la produccién,consumoy eliminacion, para poder aclarar”
cuando y donde fue producido qué y porquien”. Debido a la mejora de la calidad de
los productos y aumento de la conciencia sobre la seguridad en los uGltimos afios, la
trazabilidad haido aumentando en importanciay se haextendidoa unaampliagama

de campos, como la industria automotriz, electronica, etc. (Keyence, s.f.)

La trazabilidad en la empresa es un procedimiento que permite seguir el
proceso de evolucion deun producto en cada unade sus etapas, e importante llevar
unabuenatrazabilidad en los materiales para llevar un mejor control ya que en caso
de que surja un problema de calidad, facilmente se puede rastrear y llegara el, para
llevar unatrazabilidad en los materiales es importante que estos lleven una etiqueta
interna. Dos elementos importantes para registrar la trazabilidad de la operacion es
quecontengatarjeta de identificacion, cédigo QR para poder escanearloy asi poder
dar trazabilidad.

El objetivo del sistema de trazabilidad es seguirlos pasos de un producto en
cada unade las etapas, un material que no tenga trazabilidad nos puede afectar en
caso de que se presente un problema de calidad ya no se podria rastrear el material
de raiz quiere decir desde la principal causa. Un ejemplo de como se le da
trazabilidad a material MFA2 dese que llegaa Y-MEX seria:

Llega el rollo, se escanea, se corta el rollo, se le da salida de blanking, se le da
entrada al almacén de blanking, se da salida del almacén para después darle

entrada a linea.



o KYT:

Es una técnica de ensefianza basada en dinamicas de grupos, en donde las
personas aprenden a identificar, evaluar, analizar y eliminar factores de riesgo en
forma ordenada. La practica periddica de esta técnica proporciona la habilidad en
operacionesy supervisores paraidentificary eliminaractos y condicionesinseguros
de manera oportuna, es decir antes de que sean la causa de lesiones. Esta técnica
permite unainteraccion positiva entre el supervisory sus subordinados. “Trabajo en
Equipo” (Scribd, 2006)

KYT en la empresa es fundamental ya que la seguridad industrial ayuda a
mejorar la productividad y eficiencia de una empresa, porque, al proteger a
integridad de las personas, puede reducirla rotacion, los procesos de seleccion de
personaly las bajas por accidente de trabajo. Toda la empresa tieneresponsabilidad
con sus empleados, a los que debe proveer de las medidas de seguridad
necesarias, y también debe asegurarse de que ellos cumplen con las normas de
seguridad establecidas. Por muchas medidas de seguridad que se establezcan, el
riesgo de accidentes siempre existe. Lo Unico que se debe haceren la empresa es
establecer los mecanismos necesarios para minimizarlo al maximo.

e ALMACEN:

Es un espacio delimitado que puede ser abierto, al aire libre. EI almacenaje de
productos o materiales es una necesidad para la mayoria de las empresas
industriales, comerciales o de servicio. En su actividad, estas organizaciones
necesitan compensar los desequilibrios entre la oferta y la demanda de productos.
El almacenamiento construye un recurso para equilibrar las compras y las ventas
mediante la regulacion de los flujos de adquisicion de materias primas o productos

semielaborados. (Flamarique, 2019)

El almacén en la empresa es muy importante ya que se enfoca directamente en
controlar, proteger, informar e identificar los materiales con los que cuenta la
empresa. De la misma manera, también registra entradasy salidas de material, para
si tener un buen control de rastreo y seguimiento.

e PEPS:



EI PEPS es un método de inventarioque se basa en las primeras entradas y salidas.
Es decir, que las mercancias que fueron adquiridas al principio son las que seran
vendidas en primer lugar. Este sistema un orden cronolégico que permite registrar
los productos comprados, vendidos y en existencia. Es fundamental para control de
inventarios. (Hub Sport, s.f.)
La metodologia de PEPS es muy necesaria en laempresa ya que esto nos permite
que el flujo de la mercancia no se vuelva obsoleto. Nos ayuda a reducir los riesgos
de caducidad del material. Existe valuacion mucho mas precisa del inventario que
facilita
la gestion de la mercancia. En la empresa lo realizan por medio de scannerpara
poder darle salida al material y quede registrado en el sistema, en donde este
scannerguardala fecha, tipo de material, cantidad de unidades entradas, etc.

e KPI
Es una medida cuantificable de rendimiento o desempefio establecida para
monitorizary comunicar unos resultados determinados. La gestion de evaluaciones
y compensacién debera enlazarse con los KPI's definidos, y de esta forma reforzar
el comportamiento deseado, los KPIdeben estar relacionados con la misiény vision
de la empresa (Gomez, 2008).
KPI en la empresa nos ayuda a medir el desempefio de la empresa en un proceso
ya sea, estrategia o accién especifica.La evaluacion delosKPI es fundamental para
gue la empresa logre los resultados deseados y comprenda donde esta y como

puede mejorar.
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e PDCA:
El método PDCA o como bien se conoce Plan-Do-Check-Actes un método ciclico
de cuatro pasos y de resoluciéon de problemas que las organizaciones utilizan para
la mejora continua de los procesos. Cada una de estas etapas contribuyen a un
objetivo de identificar que procesos empresariales funcionan y cuales deben
mejorarse. Este enfoque metddico también se utiliza para evitar errores recurrentes
en la operacién. (Safety Culture, s.f.)

Implementar PDCA en laempresa nos ayudaa estandarizar los procesos diarios
y define un estdndar de calidad para las actividades. A través de las cuatro etapas
de metodologias, se simplifica la organizacién de todas las actividades. Esta
metodologia me sirvio mucho en el acomodo del almacén ya que se planedy se
checo que no tuviera errores el reacomodo del almacén y también el saber la
manera en la que nos ayudaria a organizar los materiales. Antes de actuar a realizar
lo planeado primero de checaque todo vaya bieny no nos afecte para poder actuar.

e POKA YOKE:
Este es un método que evita los errores humanos en los procesos antes de que se
conviertan en defectos, y permiten que los operadores se concentren en sus
actividades, también permite realizar la inspeccion al 100%Yy, por ende, emprender
acciones inmediatas cuando se presentan defectos. (Socconini, 2019).

Es importante implementar Poka Yokes porque asegura la calidad en cada
puesto de trabajo, proporcionaa los operadores conocimiento sobre la operaciony
elimina o reduce la posibilidad de cometer errores.

EJEMPLO DE COMO APLICAR UN POKA YOKE EN LA EMPRESA:

1. Primero se detecta y se describe el defecto, de esta manera, podras tener por
escrito todas las deferencias o errores evaluados para después seguir
consultandolos y establecer las soluciones

2. Conocerlas causasya que es importante que determines cuales son las posibles
causas de estos errores presentes.

3. evaluarlas condiciones, para saber si existe la probabilidad de cometer errores.
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e 5'S:
Es un programa que consiste en desarrollar actividades de orden/ limpieza y
deteccion de anomalias en el puesto de trabajo que por su sencillez permiten la
participacion de todos a nivel individual/ grupal, mejorando el ambiente de trabajo,
la seguridad de personas y equiposy la productividad, son 5 principios japoneses
cuyos nombres comienzan por S y que van todo en direccion de conseguir una
fabricalimpia y ordenada. (Sacristan, 2005)
SEIRI (CLASIFICAR):
Aqui se identificay se clasifica los materiales indispensables para ejecucion del
proceso. El resto, se considera material innecesario por lo tanto se eliminardo se
separara a partir de ese momento, se realizard un inventario estandar de cada
puesto de trabajo.
SEITON (ORGANIZAR):
Aqui se procede a ordenar los materiales indispensables, facilitando las tareas de
encontrar, usar y reponer estos Utiles con ellos se consigue eliminar tiempos no
productivos asociados a la busca de materiales y desplazamientos innecesarios.
SEISO (LIMPIEZA):
Es importante eliminar la suciedad del puesto de trabajo, asi como su correcto
mantenimiento. Se estandarizalalimpiezay organizacién repercute directamente a
la motivacién del personal, ademés de reducirlos accidentesy lesiones dentro del

area de trabajo.

SEIKETSU (ESTANDARIZACION):

Aqui se debe de checar que las 3 anteriores se estan aplicando correctamente y
cuando no. Es imprescindible que todo el personal de planta disponga de la
formacidén adecuada para identificar este tipo de situaciones. De esta forma, el
personal se siente mas valorado y aumenta su motivacion.

SHITSUKE (SEGUIR MEJORANDO)

Este es un ciclo que se repite continuamentey en el que se debe de disponer de
unadisciplina para mantener un puesto de trabajo ordenado y limpio. Parte del éxito

de la empresa de debe a la aplicacién de las 5’S ya que esto genera un espacio de
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trabajo mucho mas agradable porque se reducen Stocks, accidentes asi aumenta
la productividad y satisfaccion del personal de la empresa.

¢ RACK:
Se trata de un armazon metéalico que nos ayudan a almacenar, es decir, recursos
que permiten guardar y gestionar de manera Optima sus materiales, mercancias o
unidades de carga. Son ideales para optimizar su espacio, facilitar el montaje en
espacios grandes o pequeiios, de acuerdo con sus necesidades especificas.

(interlake.com.mx, s.f.)

e eQDZ:
Es un software que nos ayuda en el manejo del sistema de calidad de forma
electronica en lugar del papel. En otras palabras: es un sistema que utilizamos para
la administracién de nuestros documentos dentro del proceso de certificacion y con
el cual vamos a demostrar con evidenciafisica. (Leon, s.f.)
En esta empresa es un sistema importante ya que cada uno de los departamentos
tiene acceso a este sistema en donde encuentran informacion contenida de cada
unode ellos y asi llevar un mejor control de documentos.

e RUTADE ABASTO:
La logistica de abastecimientos consiste en una serie de operaciones encargadas
de gestionar el requerimiento de suministro para los procesos de fabricacion y/o
materias primas, esta operacién se desenvuelve de tal forma que se disminuyan los
tiempos de entrega. (Beetrack, s.f.)
El abasto en la empresa es muy importante ya que de ello depende si las lineas de
ensamble producen o paran la produccion, ya que de no tener material abastecido
no se puede trabajar, por ellos es muy importante tener un buen control de cada
ruta de abasto para sacar la producciéon y haya menos paros de lineay el material

este abastecido en tiempo y forma.
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e KANBAN:

Kanban nos ofrece un esquema visual donde poder ver facilmente el estado de
trabajo por medio de un tablero donde cada tarjeta representa una tarea. Esta
disposicion permite mantener a todos los miembros del equipo al dia y establecer
unas metas asequibles equilibrando el flujo de trabajo. Ademas, se puede realizar
un seguimiento del tiempo gastado y previsto de forma continua y ajustar los
cambios teniendo en cuenta | proyecto. (Nimblework, s.f.)

Para poder implementar Kanban primero se tuvo que pensarlo que se iba a realizar,
después desarrollarlay ajustar cambios para por Gltimo solo seguir desarrollando el
término. De esta manera podemos cumplir con el objetivo.

CAPITULO 4: DESARROLLO

4.1 PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
REALIZADAS

1°LAY OUT ALAMACEN Y CONTEO DE LUGARES TOTALES: Conocerel lay out
de almacén, para después hacer un conteo en los tres almacenes que tiene la
empresa y asi saber los lugares totales ya sea que estén ocupados o no con esto
podemos saber con cual almacén trabajaremos para reacomodar
2°HUBICACIONES FIJAS ALAMCEN: esto quiere decir que en este punto se tiene
quevalidar la ubicacién que contengaun lugaryaocupado con material y concuerde
con lavalidacion yaimpresa y de no ser asi realizar las correcciones hasta terminar
de validar el almacén completo.

3° CANTIDAD DE LUGARES A OCUPAR PARA P13C AN ALMACEN B: Una vez
validado los materiales de P13C se realizar un formato en donde contenga el
contenedoral que pertenece cada namero de parte, el SNP, cuantas se producen
por dia y por mes, maximo de contenedores, espacios a ocupar, a que almacén va,
etc. Para asi saber las cantidades de espacios que se van a ocupar solo para
modelo p13c y hacerles espacio en almacén a estos materiales de modelo P13C.
4° CONTEO Y ACOMODO DE PISO Y ESTANTE: Elaboracion de un formato en
donde contenga el numero de parte, linea de donde viene, SNP, tipo de contenedor
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y a que pertenece ya sea piso o estante. Con este formato facilitamos la busqueda
de material para quien lo necesite.

5° FOEMATO DE SUBENSAMBLES: Serealizaun documento que contenga codigo
y numero de parte de subensambles para de ahi poder realizar la norma de
empaque. Al ser subensambles sabemos que existen cddigos, pero antes de
asignar el codigo, se buscan todos los subensambles que existen en la empresa
para poder conocer el numero de parte y asi poder agregar el codigo que nos pide
al realizar cada norma de empaque.

6° VAIDACION DE LAS LOCALIZACIONES FIJAS DE MATERIAL COMPRADO Y
ESTAMPADO (ALMACEN B): Con ayuda del EQDZ sacamos el listado del material
que se encuentraen ALMACEN B para corroborar que el material coincida con el
listado y el material de se repita mas de 2 veces y si se repite checar por qué ya que
existe material que se repite por el motivo de que el material contiene una cantidad
muy baja de material y en las lineas se consume muy rapido incluso sucede que la
mayor parte de material se consume en 3 horas por lo mismo se le asignan 2
espacios al material.

7° ELABORACCION DE UN DOCUMENTO CON LA LOCALIZACION FIJA YA
CORREGIDA (ALMACEN B): Ya terminada la validacién, se tendra que realizarun
documento para saber en qué lugares quedara el material que material se quito o
no, elaborando este documento de la misma manera facilitamos al buscar cualquier

material acomodado en ese almacén.

8° FORMATO DE MATERIAL COMVOQY: Se tendra que realizar un formato de los
numeros de parte que deben de ir en convoydependiendoladurabilidad del convoy
para después checar en que ubicacion se encuentrade almacén y determinar qué
tan cerca estan del convoy para medir el tiempo de llenadoy mejorar el tiempo de
llenado. También dependiendo del color ya que se decidié asignarles un color
dependiendo el material siendo. Siendo asi convoy de 2 hrs se puso en color verde,
el de 4 hrs en azul, el del2 hrs en amarillo y de materiales el de p13c en rosa,
material p71 en color naranja, em material de no va en ningun convoy en blanco,

para con simple vista distinguir el material.
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9° VALIDACION DE SHUTTER: Checar que esté en condiciones adecuadas para
el bastecimiento, que la ayudavisual coincidacon el material que se debe abastecer
y que el shutter cuente con el regreso de quipo vacid. Realizando una validacion,
pasando por las lineas y observando cada shutter para poder realizar un reporte y
mandarlo a ingenieriay puedan actuary resolver los problemas de cada uno de los
shutter.

10°HUELLAS DEHUBICACION P13C:en las huellassetiene que pasar a las lineas
de ensamble en las que se pueda observar si la huellade cada contenedor o carro
de piezas que van a pintura, incluso de los carros PT correspondan a las que estan
0 se encuentren marcadas en la estacion correspondiente.

11°RUTAS DE ABASTO: se tiene que realizar a las tomas de tiempo de algunos
carros para poder definirlarutay de esa manera sea mas eficiente el abastecedor
en cuestion de movimiento de carros y pt sin perder tiempo y sin que las lineas

asignadas paren por falta de carro o rack pt.

4.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

ACTIVIDADES JUL| AGO SEP OCT NOV DIc

Layout almacen y conteo de
lugares totales

Ubicaciones fijas de almacen

Cantidad de lugares a ocupar para
p13c en almacen

Conteo y acomodo (piso y
estante)

Formato de subensambles para
las normas de empague pl13c

Validacidn de las localizaciones
fijas de material comprado y
estampado (almacen b)

Elaboracion de decumento con la
localizacidn fija corregida
(almacen b)

Formato material convoy

Validacion de shutter

Huellas de ubicacion p13c

Rutas de abasto

Tabla 2 Cronograma de Actividades
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43 LAY OUT DE LA EMPRESA

Ampliacion de planta

Planta
pintura 2

ALK A —

K T
I Ensamble Nuevos proyectos i omnsomnd. |

Planta §
pintura 1 =

llustracion 2 Lay Out de Planta Yorozu Y-MEX

CAPITULO 5: RESULTADOS

5.1 TIPOS DE CONTENEDORES

llustracion 3 Ejemplo del tipo de rack
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Cantidad de cajas PS por tarima.

Cantidad de 72 cajas PSS por
tarima.

NN
W

Pgiii

==

Caja Plastica Ropack

s

D

T
AN

D\

llustracion 4 Ejemplo de tipo de cajas

2.2 RESULTADOS POR PROCESO ENUMERADO DEL 1 AL 11

1.Respecto al proceso de las actividades realizadas, se conocié el lay out de del
almaceén para hacer un conteo y definir el almacén en el que se trabajaria para

reacomodarlo.

ALMACEN
ALMACEN A PARTES COMPRADAS NOTA: respecto al Conteo
%%ihﬁﬁh'ﬁ‘iﬁﬂbﬁ:' / de lugares se decidi6 que el
S22 almacén B se reacomodara
Ic.:.:miﬁ
i
ALMACEN ) ESTANT
|  ALMACEN DE
EQUIPO VACIO
11 TORALPIS
il aiin
TOTAL 464 E A’CI?)“S -

ALMACEN

si '

ALAMCEN DE PARTES ESTAMPADAS

TOTAI 170 FSPACIOS FSTANTFS

llustracion 5 Lay Out del Area de Almacenes

A continuacion, se muestra la tabla de espacios totales.
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TOTAL ESPACIOS
ALMACENA 872
ALMACEN B 790
ALMACEN C 464
TOTAL 2126

Tabla 3 Espacios Totales

2. En este punto se tuvieron que saber las ubicacionesfijas de los almacenes, eso
quiere decir que se tuvo que pasar punto por puntoy almacén por almacén para
poder validar que la ubicacion estuviera donde debia y que de verdad estuviera
ocupada de este modo se obtuvieron los totales. Aunque se haya realizado un
conteo se decidi6 que el almacén B seria el que se actualizaria ya que contiene
parte del material que se necesita para convoy y porque contiene material

estampado y comprado.

TOTAL ESPACIOS OCUPADOS DISPONIBLES
ALMACEN A 872 282 590
ALMACEN B 790 408 382
ALMACEN C 464 531 -67
TOTAL 2126 1,221

Tabla 4 Espacios Ocupados

3. Se realiza un formato en donde contenga el contenedor al que pertenece cada
numero de parte, SNP, cuantas se producen por dia y por mes, maximo de
contenedores, espacios a ocupar, a que almacén va que en este caso seria almacén
B, esto con la finalidad de saber la cantidad de espacios que se ocuparan y reducir
a menos lugares dependiendo los nameros de parte que solamente van en cajas
PSy PSS para modelo P13C. Se determin6 que el total de lugaresque se ocuparan

para el material P13C serian de 78.
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15
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Tabla5 Cantidad de espacios a ocupar almacén B

ES
LE! ;

S4400TLG0A 1 P3 z i 1 DIAS POMLINCA
544507LG1B 1 | TO200 | P3C | PS E.U 12 000 200 600 12600 21 U 600 | 11,400 190 600 | 5,000 15 600 | 600 | 41 2480 50 2 B 1 [BL00 n
S44147LG0A 1 ] BL400 | PA3C | PS | 40 [ 12,000 | 20.0| 600 | 12600 |21.0| 600 | 11,400 | 19.0) 600 | 9,000 | 15 | 600 | 600 | 85 5,100 128 4 B 1 |BL4n0 35
S44157LGOA 1 | BL400 | PA3C | PS | 40 12,000 | 20.0| 600 | 12600 |21.0| 600 | 11,400 | 18.0) 600 | 9,000 | 15 | 600 | 600 | &5 5100 128 4 B 1 |EL&00 §
S44GTTLGIA 1 | TO200 | P13C | PS | 20 | 12,000 | 20.0| 60O | 12600 | 21.0| 600 ) 11,400 |19.0] 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 44 2480 123 4 B 1 |BLin §
S44387LGOA 1 | TDZ00 | P3C | PS | 20 [ 12,000 | 20.0| 600 | 12,600 |21.0] 600 | 11,400 | 18.0| 600 | 8,000 | 15 [ 600 | 600 | 41 2480 123 4 B 1 [1Dam 4
S44087LGTA 1 [BL1200 | P13C | PS | 20 | 12,000 | 20.0| 600 | 12600 | 21.0| 600 | 11,400 |19.0] 600 | 5,000 | 15 | 600 | 60D | 50 3,000 150 5 B 1 |tom 39
S44097LGTA 1 | TDZ00 | PA3C | PS | 20 [ 12,000 | 20.0| 600 | 12,600 |21.0] 600 | 11,400 | 18.0| 600 | 8,000 | 15 [ 600 | 00 | 41 2480 123 4 B 1 |TFi500 43
S44147LG1A 1 | BL800 | PI3C | pS | 20 [ 12,000 | 20.0| 600 | 12600 |21.0] 600 | 11,400 | 19.0| 600 | 9,000 | 15 | 600 | 00 | 6.0 3,600 180 5 B 1
S4415TLGTA 1 | BL800 | PI3C | PS | 20 [ 12,000 | 20.0| 600 | 12600 |21.0| 600 | 11,400 | 19.0| 600 | 9,000 | 15 [ 600 | 600 | 6.0 3,600 180 5 B 1 LUGARES POR
C44KBTLGOA 1 | TD400 [ P13C | PS | 50 | 12,000 | 20.0| 600 | 12,600 | 21.0| 600 | 11,400 | 19.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 39 | 2340 47 2 B 1 CONTENEDOR
SAKTTLGA 1 | TO400 [ P13C | PS | 50 | 12,000 | 20.0| 600 | 12,600 | 21.0| 600 | 11,400 | 15.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 398 | 2340 47 2 B 1 ps %
S44KBTLGDA 1 | TD400 [ P13C | PS | 50 | 12,000 | 20.0| 600 | 12,600 | 21.0| 600 | 11,400 | 19.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 398 | 2340 47 2 B 1 |pss *
S44KSTLGOA 1 | TO400 [ P13C | PS | 50 | 12,000 | 20.0| 600 | 12600 | 21.0| 600 | 11,400 | 19.0| 60O | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 38 | 2340 4 2 B 1 |ropack 1
5853TTLFOA 2 | BLBOO | M3C | ps | 35 | 12600 | 20.0) 630 | 13230 [21.0) 630 [ 22800 | 18.0|1,200| 18,000 | 15 [1,200] 1200 | 6.0 7,200 208 [ B 1
555627LF0A 1 | TO200 | P3C | PS5 | 40 | 6300 |20.00 M5 | 6615 |21.0| 315 ) 11,400 [19.0] 600 | 5,000 [ 15 | 600 | 60D | 44 2460 62 1 B 1
555037LF0A 1 | TDZ00 | PI3C | PSS | 40 [ 6300 |20.0] 315 | 6615 |21.0] 315 | 11,400 | 18.0| 600 | 8,000 | 15 [ 600 | 600 | 41 2480 62 1 B 1
430347LF0A 1 | BLBO0 | PI3C | PS | 100 6300 | 200 315 | 6615 |21.0] 315 | 11,400 |19.0| 600 | 9,000 | 15 [ 600 | 00 | 6.0 3,600 % 1 B 1
430357LFDA 1 | BL800 | PA3C | PS | 100 6300 | 200 315 | 6615 |21.0] 315 | 11,400 |19.0| 600 | 5,000 | 15 [ 600 | 600 | 6.0 3,600 36 1 B 1
553187LF0A 1 | BL200 [ P13C | PS | 130 6300 |20.0| 315 | 6615 |21.0| 315 ) 11400 |19.0| 600 | 9,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6,600 i 2 B 1
553197LF0A 1 | BL200 [ P13C | PS | 130 6300 |20.0 315 | 6615 |21.0] 315 ) 11400 |19.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6500 51 2 B 1
J65547LF0A 1 | BL200 | P13C | PSS | 200 | 6,300 |20.0| 315 | 6615 |21.0| 315 ) 11400 |19.0| 600 | 9,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6,500 33 1 B 1
365557LF0A 1 | BL200 [ P13C | PSS | 200 6300 |20.0| 315 | 6615 |21.0] 315 ) 11400 |19.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6500 33 1 B 1
553187LF08 1 | BL200 [ P13C | PS | 200 6300 |20.0| 315 | 6615 |21.0| 315 ) 11400 |19.0| 600 | 8,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6,600 33 1 B 1
553197LF08 1 | BL200 [ P13C | PS | 200 6300 |20.0| 35| €615 |21.0] 315 ) 11400 |19.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 600 | 11.0 | 6500 33 1 B 1
585257LF0A 1 | BL800 | P3C | PS | 200 6300 | 2000 315 | 6615 |21.0] 315 | 11,400 | 18.0| 600 | 5,000 | 15 | 600 | 00 | 6.0 3,800 18 1 B 1
5551 77LFO0A 1 | BL8OO | PA3C | ps | 40 [ 6300 [20.0{ 315 | 6615 |21.0] 315 | 11,400 | 19.0| 600 | 9,000 | 15 [ 600 | 00 | 6.0 3500 90 3 B_I 1

4. Conteo y acomodo de piso y estante elaborando un formato en donde contenga

el namero de parte,

linea de donde viene, SNP, tipo de contenedor y a que

pertenece ya sea piso estante, para de la misma manera definir el espacio de cada

una.

PARTE
ESTAMPAD.

-

S44HS5RLOB 1 [TF150
5512461 BZA 1 |TD400
551246LB3A 1 |TD400
544B45RL0OA 1 [TF1S0
S51A4BLBOB 1 |TD400
551A56LB0B 1 |TD400
550565RBOA 1 |[TF150
SE057ERBOA 1 |TF150
S51B45NA1A 1 |TD400
SS1BSSNATA 1 _|TD400
SS1BSENADA 1 |TF150
S51B45NADA 1 [TF1S0
SSSO0TSROMB 1 |TF1S0
S55085R01B 1 [TF150
S5487SNATA 1 [TF150
S55115RBOA 1 |TF150
SESOTSROMA 1 |TF1s0
SSS085R01A 1 [TF1S0
SS407SNADA 1 |TF1s0
S44B45RBOA 1 [TF150
544H25RBOA 1 [TF150
544HI5RBOA 1 [TF150
S44H45RBOA 1 |TF150
S44HSERBOA 1 |TF150
S45041HKDAE 1 |TF1500

L21B
L21B
POZF

L21B
L218
POZF
PO2F
PT1A
P74
PT1A
PT1A
PO2F
PO2F
PT14
PO2F
PO2F
POZF
PT1A
PO2F
PO2F
PO2F
POZF
PO2F
X024

Tabla 6 Cantidad de espacios a ocupar estante y piso

SEPTIEMBRE

USAJE LINEA MODELO CONT SMNF MES DIAS FPZ

OCTUBRE

MES DIAS PZ

HOVIEMBRE

MES DIAS P2Z

1
DICIEMBRE

MES DIAS PZ

P2
MAX

DIAS
POR

MAX
PIEZA

MAX

ESPACID

ALMACEN

HE B -1 - | - - | ﬂmﬂu"lnfﬂ SO g ocur =
HB | 200 [12,369] 24.5| 505 [14,042]25.5| 551 |13.241|23.5| 564 | 7, 7| 448 7 ESTANTE
HB | 300 [35,568] 24.5| 1,452 [40,138] 25.5 [ 1,575 37,032 23.5 [ 1,576 |27,786] 17 | 1635 1535 39 [6ar7| » 11 ESTANTE
HB | 300 |35,568( 24.5 1,452 [40,138] 25.5 | 1,575 |37,032| 23.5 | 1,576 [27,786] 17 [1635| 1635 | 39 |6377| 22 11 ESTANTE
HB [ 120 12,369 245] 505 [14,042[255| 551 [13241|235] 584 [7615] 17 | 448 | 564 [ 43 |2435] 21 1 ESTANTE

245 43 25.5| 226 23.5| 270 17 [ 260 | 270 3.9 |1,053 26 13 ESTANTE
HB [ 120 [17,836[24.5| 728 |20,069[25.5| 788 |18,516[23.5| 788 [13,893] 17 | 818 | 818 | 39 [3190| 27 14 ESTANTE
HB | 120 [17,836[ 24.5| 729 [20,069|25.5| 788 |18,516]23.5| 766 [13,893] 17 | 818 | 818 | 39 [31%0| 27 14 ESTANTE
HB | 180 [25,594] 24.5 | 1,045 [27,308] 25.5 | 1,071 25920 23.5 [ 1,103 [14,768] 17 | 869 | 1,103 | 43 |4743| 271 14 ESTANTE
HB | 180 |25,594] 24.5 1,045 [27,308] 25.5 | 1,071 |25,820] 23.5 [ 1,103 [14,768] 17 | 869 | 1,108 | 43 |4743| 27 14 ESTANTE
HE | 65 2330 245| 96 [2128(255( 84 |2.080|235] &7 (1579 17 [ 93 | 136 | 39 | 530 9 5 ESTANTE
HB | 65 [2,330 [245| 96 [2,119]255| 84 |2,022|235] 8 [15/2] 17 | 93 | 136 | 39 | 530 9 5 ESTANTE
HE | 65 [2330[245| 96 [2119(255| 84 |2,022|235] 87 (1502 17 | 93 | 136 | 43 | 585 9 5 ESTANTE
HB | 55 [2330[245[ 9 |2128[255] 84 |[2,030(235] &7 [1573[ 17 | 93 | 136 | 43 | s85 11 6 ESTANTE
HB | 100 [ 7,668 [24.5]| 313 [ 6,716 [25.5| 264 | 6,148 |23.5] 262 3687 | 17 | 217 | 346 | 43 |1488| 15 8 ESTANTE
HB | 100 | 7,666 | 24.5| 313 | 6,716 | 25.5| 264 | 6,148 |23.5| 262 3,667 | 17 | 217 | 346 | 43 |1488| 15 8 ESTANTE
HB | 35 [2,316245| 95 [1,750255| 69 |1670|235| 72 [1,273| 17 | 75 | 134 | 43 | 518 17 9 ESTANTE
HB | 50 [ 4,132 [245| 169 [ 6,002 [255| 236 | 5494 [235] 234 3205 17 | 198 | 236 | 43 [1015] 21 11 PIED
HB | 72 | 7,668 245 313 [ 6,716 |255| 264 | 6,148 | 235| 262 3687 | 17 | 217 | 346 | 43 [1488| 21 11 ZE |
HB | 72 [7.668[245[ 313 6,716 [255| 264 6148 |235] 262 (3687 | 17 | 217 | 346 | 43 |1488[ 21 1 PISO
HB | 25 [2,316245| 95 [1,750255| 69 [1670235] 72 1273 17 | 75 | 134 | 43 | 576 24 12 PIE0
HB | 90 [12,277[24.5] 502 [13,267|25.5] 521 |12,679]23.5] 540 7153 | 17 | 421 | 555 | 43 |2387| 27 14 PISO
HB | 90 [12,277|24.5]| 502 [13267|25.5| 521 [12679]23.5] 540 | 7153 17 [ 421 | 555 | 43 [2387| 27 14 PISO
HB | 90 [12,277[24.5] 502 [13,267|25.5] 521 [12679]23.5] 540 7153 | 17 | 421 | 555 | 43 |2387| 27 14 PISO
HB | 90 [12,277| 245| 502 [13,267| 25.5| 521 [12679] 235| 540 | 7,153 | 17 | 421 | 555 | 43 |2387| 271 14 PISO
HB | 90 [12,277| 245 502 13,267 25.5| 521 |12,679| 23.5| 540 | 7,153 | 17 | 421 | 555 | 43 |2387| 27 14 PIE0
HB__| 110 [16,003] 24.5| 654 [16,070| 25.5| 631 15,680 23.5 14278] 17 [ 840 | 840 [ 43 [3s12] 33 17 Pso |
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5. Se realizo una validacion de las localizaciones fijas de material comprado y
estampado que pertenecen al almacén B, se llevo a cabo con ayuda del eQDZ,
obteniendo del sistema la lista de materiales que se encuentran para asi poder
corroborar que el material coincida con el listado y checandoy el material se repite
mas de 2 veces. Para ello se valida de la siguiente manera, respecto a la hoja con
los materiales, se debe de ir pasando por cada una de las ubicaciones del almacén

para checar lo que el listado dice y hacer correcciones en caso de ser necesario.

YORZZU

LOCALIZACION FIJA DE MATERIALES COMPRADOS Y ESTAMPADOS

oo RCT

T TEINC LT

NO. PROVEEDDR NO. DE PARTE DESCRIFCION STANT | SHP Py
1 VIBRACOUSTIC | A2473511100 | LU AXLE SUBFRAM SUSPEN Al 172 56 PL
2 ZHOMDING A2433522000 LU SPRING CTRL ARM SUSP M| A1 6 60 PS
3 ZHOMDING AZ473510200 LU REAR AXLE DRIVE SUSP Al 5 48 PS
4 [VIBRACOUSTIC | A2473510400 | LU AXIE SUBFRAM SUSPEM Al 34 56 PL
6 TITAN MO0000000TTE NUT MB-10 Al 1211 (1000 CCH
8 TOYO 551355MA0A BUSH LATERAL A B2 20 90 CCH
9 | 1OY0 se1adnRALA =18 B ER B2 11 ] (o=l |
10 MNISSAM 550455MA0A BUSH ARM RR SUSP B2 30 60 CCH
11 MNISSAM 55470JP20A INSUL ASSY DIFF MTG RR B2 2 22 CCH
12 S-RIKO 554425MNA0B INSUL RR SUSP MBR MTG B2 29..30 15 PS
13 S-RIKO 554405MNAOA INSUL RR SUSF MBR MTG B2 21.22 12 PS
14 KOIDE 554255MA0A CLR DRIFT MTG B2 19 90 PSS
15 SAMNMNOHASHI 207225MA0A BRKT EXH MTG B2 42 100 CCH
16 SANMNOHASHI 544385MA0A COLR SUSP MBR. MTG B2 1 60 CCH
17 KOIDE 483985MNA1A COLR STRG MTG B2 12 120 PSS
18 OHASHI 551925MA0A PN RADIUS B2 10 80 PS
19 |CENTURY MOLD| 551AT3ITAOA POTRER SUSP LIMK LH B2 32 144 CCH
20 |CENTURY MOLD| 551AB3TAO0A PROTR RR SUSP LINK RH B2 39 144 CCH
21 KOIDE 551165MATA COLR LWRELIMK B2 32 100 PS
22 KOIDE 551165MA0A COLR LWR LIMK B2 40 100 PS
23 THK 551545MA0C BUSH LWR LIMK RR BODY B2 9 30 PS
24 THYSSEN 562301HKO0B STAB RR AT 21 250 HB
25 THYSSEN 562303WC0A STAB RR AT 50 200 HB
26 THYSSEN 562303SHO0A BAR ROLL AT 41739 170 HB

Tabla 7 Validacion de materiales

El ndmerode parte, SNP, descripcion,contenedoren el que se encuentra el material
y el lugar, estos deben de coincidir con la ayuda visual que tiene cada ubicacion de
almacén y como la que se muestra en la imagen. Para validar que sea el material

correcto.

BUSH ARM RR SUSP RP-0

onl

llustracion 6 Ejemplo de validacion

G Cont s Max

85 2
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6. Despuésde habervalidado el documento con el material se elabora u documento
del reacomodo de material considerando que se debe agregar material P13C y
dandole prioridad al convoy ya que ese documento se corrige y se sube al sistema
para actualizarlo.

YORZZU

LOCALIZACION FIJA DE MATERIALES COMPRADOS Y ESTAMPADOS

Tabla 8 Actualizaciéon de validacion

No. PROVEEDOR NO. PARTE DESCRIPCION ESTANTE UBICACION SNP CONTENEDOR | MATERIAL DE
1 KOIDE 544385RBOBY COLR- SUSP MBR MTG B8 11 300 PSS 1DE 12 HRS
2 MNIFAST 54588AX000 NUT SPL Bg 2-1 400 CCH 1DE 12 HRS
3 DK 48398END00 COLR- STRG MTG B8 1-2 100 CCH 1DE 12 HRS
4 BL200 544151HKOA REINF- FR SUSP MBR B8 2-2 200 PSS 2DE 12 HRS
5 YUSA AUTOPARTS 544 385RBOAY COLR- SUSP MBR MTG B8 1-3 160 PSS 1 DE 12 HRS
6 BL200 544145RL1AY REIMNF- FR SUSP MBER, RH B8 2-3 400 PSS 1 DE 12 HRS
7 BL&00 544125RL1A REINF- BMPR. FR SUSP MER B8 14 50 PS 3 DE 12 HRS
[ BL&00 544125RL0A REINF- BMPR. FR SUSP MER B8 24 50 PS 3DE 12 HRS
9 BL300 552905NATA BRKT ASSY- LWR LINK [=E] 1-5 30 PS P71
10 BL200 554825NA0A WASK SPL Bg 2-5 800 PS P71
1 OHASHI 551925NA0A PIN RADIUS Bg 1-6 80 CCH P71
12 RHYTHM 551545NAOC BUSH LWR LINK RR BODY B8 2-6 30 CCH P71
13 TD200 552925NATA BRKT- LWR LINK, RH B8 1-7 10 PS P71
14 TD200 552935NATA BRKT- LWR LINK, LH B8 2-7 10 PS P71
15 KHDE 551165NADA COLR LWR LINK. B8 1-8 100 CCH P71
16 KHDE 551165NATA COLR LWR LINK. B8 2-8 140 CCH P71
17 TD200 553145R01B BRKT- BRAKE HOSE RR RH B8 1-9 300 PS 3 DE 12 HRS
18 BL200 546555NA0A BRKT- CONN ROD MTG LH B8 2-9 300 PS P71
19 TD200 544155RL1AY REINF- FR SUSP MBR LH Bg 1-10 300 PS 1DE12HRS
20 BL200 546545NA0A BRKT- CONN ROD MTG RH Bg 2-10 300 PS P71
21 TD200 5544159VB0A REINF- FR SUSP MBR LH Bg 1-11 150 PS 1DE 12 HRS
22 NISSAN 551355NA0A BUSH LATERAL A B8 2-11 80 CCH P71
23 TD200 544149VB0A REINF- FR SUSP MBR, RH B8 1-12 150 PS 1DE 12 HRS
24 PULUOSHIHA 550455MA0A BUSH ARM RR SUSP Ba 2-12 60 CCH P71

Serealizo la siguiente tabla para resumir los materiales y lugaresde la anterior tabla

ya que como es un total de 268 lugares la tabla no cabe al momento de adjuntarla.

MATERIAL LUGARES OCUPADOS

Material P13C 78
Material Convoy de 2 hrs. af
Material Convoy de 4 hrs. 28
Material Convoy de 12 hrs. 43

Material P71 39
Material que no va en convoy 21
Vacios 2

TOTAL 268

Tabla9 Resumen de acomodo
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En la siguiente grafica se muestran los espacios ocupados de acuerdo con cada

material, notandose la prioridad de los materiales ya mencionados.

CANTIDAD DE LUAGRES OCUPADOQOS
90

78

g 80
< /0 57
g 60
= 50 43 39
a 40 28
— 30 21
= 20
+ -

0

Material P13C Material Material Material Material P71 Material que no Vacios
Convoy de 2 hrsConvoy de 4 hrs Convoy de 12 va en convoy
hrs

TIPO DE MATERIALES

llustracién 7 Grafica de lugares ocupados

7. Yarealizado el acomodo de almacén se realizau formato de los numeros de parte
qgue deben de ir en convoy dependiendo la durabilidad de convoy al momento de
bastecer para después checar en que ubicacién se encuentraya acomodada en el
almacén para de esta manera ser mas eficiente en el tiempo de llenado de convoy.

De esta manera queda el antes en donde solo se observa convoyde 2 y 4 hrs.

ANTES DE ACOMODO

CANTIDAD
NO. FARTE DE E=T& | ESTS| ESTI0| ESTH1] EST12) ESTI3]| EST14| ESTIS
ESPACIOE

SFEIFELE1IA 2
S52336LE1A
S52306LE1A
S50455HNADA
S45TDELEOE
545606LEOB
S48503YEOA
S4E513YB0A
AD1EDELE OA
S44HSSBLOA
S44HISRLOA
S44HASBLOA
S44HISBLOA
5553TIHKOC
S55185RLOA
S52I06LEIE
550455RLOE
S551T5RLOA
S580_505. 5414
S45T0SRE0A
545605REOE
S50451HKOA

S44655RL0A --13
54464 5RLOA 14
5515561
55153611
55158611
55192616 =
S44655RE0A -o1%
544645RB0A 214
551AGGLED. 14
[ [ saaxesRL 12
S44KTSRL -
[ S4axashL -1
S44K35RL
[ Saa145RL0E -6
5553 35RE
5553 25RE
S55935RO1A-C -8
555925R01A-C 7
112 555355RE1A 111
555565RB1A 110
I@m\ =)
207229¥ B0 1 11T

T
-5 L__suma 64

1
-
1o

B E]

o
HORA S

s

CONVOY #1 DE 4

CONVOY #1 DE 2 HORAS

CONVOY #2 DE 4

dofn |

=

CONVOY
#2 DE 2
HORAS
HORAS

i

2
HORA

CONVD
Y#3DE

&3
CONVD
Y#3DE
4
HORA S

545125RB0A
S45135RB0A
S40361HKOA
ADI605BLOA
S45603LF0A
S4E519YBOC
S48509¥EOC
S44651HKOA

S44641THKOA

S48509MFO0A

s

CONVOY 4
DE2HORA S

CONVOYHS
DEZHORAS

1--10
[T

Tabla 10 Material Convoy antes de acomodo
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De esta manera queda el después en donde se observa que se agrega convoy de

12 hrs. Tambien ya cuenta con su color para la identificacion.

CANTIDAD
DE ESPAGIOS

EST &

EST & EST 10

EST 11

EST 12

548519

CONVOY #1 DE 2 HORAS

A0I606LE

CONVOY
#10E2
HORAS

S44H5SRL;
S44H3SRL
SaSHASRL
SaaHZSRL

S551E5RLO.

5

i)

=

12

> | 3 [ [

=

12

S52506L)
SS0455R

CONVO
2
HORA §

SSSITSRLOA

BB

CONVOY DF 2 HORAS

COVOY DE 4 HORAS

CONV/OY NF 12 HNRASK

Lol

oo Jra

Y& DE
jn

0 505 541,

STOSRE:

OA5THK
S1ZSRB:

A
A

BOE
A
A

4
AS6O5R
5

CoNvoYH
DEZHORAS
[

SIS5REB0A

S44641HKOA

(CONVOY 45

DE 2HORA §
n
-
kd
n
k]
w
4
o
H
0

S44655RL0A

1--17

S44645R

kil

551356L]

5515361

5515861

55192 6L

544655RB!

CONVOY #2 DE12 HORAS

[

)

Ex)

EEE)

COMVOY #1 DE 4
HORAS

544645RB!
S51AGELE!

A
A
A
BOA
A
A
A

544KE5RLOA

S44K7SRLOA

S44KESRLOA

5

COMVOY #2 DE 4
HORA!

[ S44KISRLOA
544 H5RLIE
555935RB0OA
555925RB0A

559935R01A-C

555925R01AC

n|m|

ES

CONVCY #3 DE12 HORAS

55537 IHKOC
555355RB1A
555365RB1A

(R s
L)

2072ZI¥B0A

comvoy
#DE4
HORAS

207223¥B0B

Y BTV P

oo |oalie) =5
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ET

Tabla 11 Material Convoy después de acomodo

De esta manera se encuentra acomodado el material P13C en el almacén.

\ RIA ¥ E44607LG0A 1 11

S44E0TLEIE 1 ]

MO, PARTE ESPACIOS| ESTz | EST13 | EST4 | ESTIS 4 TETLGA T )

BHUTLGI 1 ]
SA5ZETLG1A 1 1--15 IR ] = ERAEATLHIA 1 11
LG il 218 FA40B7LGL 1 23 BEABTLHIA, 1 1
SA5ZETLGOA 1 116 SR g o SRR ] =

SA5ZATLGOA 1 =15 EA4KTTLG0A 1 24
S452aTLG2A i 17 AKATLG0A 1 5 207227LH0A 1 22
S452ETLG2A 1 217 S44KETLGOA 1 2-5 BE406TLHOIA 1 13
S5255TLHOA 1 1--18 544397LGOE 1 1-6 FE4IBTLHOA 1 A
S44SETLGOA 1 z--15 S44397LGOA 1 26 BE404TLHOA 1 14

- 544357LE0A 1 =
I —— = o I
EE19ZTLHOG 7 2 G44147LG0A 1 1--8 BRO4G6TLFOA 1 15
SSEZ7LFOE 1 = o : = SE221TLFOA 1 &5
55184 7LHOA 1 1--3 FYFTENT T 8 BRITLFIE 1 16
S5152TLFOA 1 23 BAHT7LG0A [ 10 983187LFOB ! -8
55144 TLHOA 1 -4 4HITLGOA 1 210 JBEEETLFIA 1 -7
S45607LFOB 1 2-—4 EE4H137LHOA 1 111 .
ESTIETLHOA 1 -5 BEATETLHOA, [ B SRR ! e
545 T0TLFOB 1 75 E44B57LHIC i 2 SEIETLFOA ! L
4016030660 q -5 544857LHOIC 1 212 BRIATLFOA 1 28
S4dE0TLGOA 1 -1 SEFTLHLA 1 1-13 BREITILFIA 1 1-3
__ BEZ1ITLHOA 1 2--13 .
55‘:‘:?2??:_‘3112 1 12__21 BEZEITLHIA, [ [ LAY g Bl
it 3 — FE4Z57LHIA i ] ) 1 1-10
554447LHIA 1 1--15 BRBITTLFOA 1 210
2 HLET L = AT i ZB FERAZTLFIA 1 [
S L e P A i S SHTLFOA, 1 ]
SA4KETLGOA 1 14 EE44ETLHIA 1 216 =
S44KTTLGOA 1 24 554237LHOA 1 117 GHEI3TLFOA 1 112
SadRITLG0A 1 -5 BE4Z5TLHIE, i i $I0EILFOA T P

C4aKETLG0A 1 75 BE4ZETLHIA [ [ Toral %

Tabla 12 Acomodo de material P13C
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8. En este paso sigue la validacion de shuttery en este paso se tuvo que pasar a la
linea a validar que los shutter se encuentren en condiciones para poder darles
abasto sin problema alguno, en donde se logré detectar que algunos no tenian
alcance para la cantidad que se deberia abastecer en cada uno, se detecta que
algunosshutternocuentan con ruedas o incluso otras ubicaciones no contaban con

shutter e regreso de equipo vacio.

VALIDACION DE SHUTTER

TEMA: DETECCION DE CONDICIONES INSEGURAS DE SHUTTER
LINEAS DE ENSAMELE

Resp. De Seccion: Melvi Lopez

Descripcion de la Equipo . FOTOS
P ip UNEA  mopelo 'oh@de

Ob aci Fot
servacion (Fotos) anormalidad Observador Reprote: ADICIONALES

Mo cuenta con shutter de

i | regrezo para equipo vacio.

El area no esta delimitada MELYILOPEZ STAY-FR, MER

Fi13C 07-nov-23
para las basesyloscarros MTE RHILH

no cuenta con punto de
abasto 8270612

Mo cuenta con shutter de
regreso para equipo vacioy LIME COMPL-

MELYILOPEZ Pi3C 07-nov-23
no cuenta con punto de TRANSY RHILH

abasto 7703072429

El shutter de sbastoyel

shutter de regreso de Uil CoPL AR
equipo vacic no cuentan MELVILOPEZ SUSP LwR, RRIFR P13C 07-nov-23
8 [ con ruedas. La ayuda visual

del shutter esta mal.

No cuenta con ruedas el
shutter de abastoy es muy
separada la distancis, por

lotanto la cajacon LINK COMPL-RR
MELVILOPEZ
material abastecida se SUSF LWR, RRIFR

puede caer. No cuenta con

P13C 07-nov-23

regreso para shutterde
equipovacio

llustracion 8 Validacion de Shutter
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9. Huellas de ubicacion P13C, aqui se fue a validar a la linea las huellas de
ubicacién correspondiente a la estacion de operacion de trabajo, con el fin de tomar
en cuenta, el alcance del rack, el shuttery poder saber la cantidad de personas que
se necesitan para cumplir con el objetivo, para ellos se elaboré la siguiente tabla

con la informacidén necesaria para proseguir con este proyecto.

q
MODELO |No. DE PARTE|PPH|CONTENEDOR |PIEZAS / CONT.|BASES / HORA|ToTAL STOCK| | CICLOS POR PERSONA
FRONT 544017LG0A 34 RACK 8 5 5 4.43
TVLINK 54500/17LG0A | 38 RACK 48 1 2
UPR LINK 54524/57LG0A | 38 RACK 45 1 2
LWR FR S551A07LHOA 54 RACK 240 1 2 PERSONAS NECESARIAS
LWR RR 551BO7LHOA 54 RACK 240 1 2 2.03
RR SUSP S554007LHOA 13 RACK 8 2 2
BEAM (MX-US)| 555017LF0A 19 RACK 5 4 4
RADIUS 55110/17LH0A | 27 RACK 120 1 2
STAY ASSY 55452 7LHOA CAIA 1200 1 2
STAY RR 55453/4 7LHOA | 43 CAJA 1200 1 2
STAY FR 54464/5 7LG0A | 43 CAIA 648 1 2
TOTAL BASES POR HORA 27
TOTAL CONVOY 3 BASES 9
OPERACION CICLO 3 RACKS TIEMPO (MIN)
CARGA DE RACKS Y TRASLADO A EMBARQUES 4.1
CAMEBIO DE RACKS POR EMBARQUES 5.15
RETORMNO DE RACKS DE EMBARQUES 4,28
TOTAL CICLO 3 RACKS 13.53

Tabla 13 Huellas de Ubicacion P13C
10. Rutas de abasto, se elabord en el lay out del area de ensamble, la ruta
correspondiente a la lineacorrespondiente, esto con la finalidad de tomar en cuenta
los metros que se recorren y dependiendo a que area de embarques va, ya sea

enmarques 1 o embarques 2.

AREA DE EMBARQUES 1

llustracion 9 Lay Out sobre la ruta de abasto
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11. Para poder realizar las normas de empaque de los subensambles de

P13C, se realiz6 un formato con el cual se pudo obtener los codigos, y con esos

codigos se realizan las normas de empaque.

2.3 EJEMPLO DE CODIFICACION:

PUNTO 1: En este caso seria NA, ya que corresponde a los subensambles.

N® Tipo !D Formula Ej?rn.lplo Documento Nota
Tipo Codigo

NA NAP('II-IGI NE SUBENSAMELE Y ENSAMBLEI“

NC NCPCO101|NE COMPRADO

NE NEPCO101| ME EXTERNO (PROVEEDOR)

NT D Tioo 4B NTPCO101|MNE PRODUCTO TERMINADO

B1 'POTEEE I B1pe0201 |NE BL1200 srico (01-
13 NORMAS DE B Estructura (PCO1) + B2PC0L01 | NE BL200 pa\izlz;f:;‘rnwiiral:ifiﬁ;];s

EMPAQUE Consecutivo ardbigo

B4 (). 01) BAPC0101 | NE BL40D de parte.

B& BBPCO101 |NE BLBOD

T2 T2PC0101 |NE TD200

T4 T4PCO101 | NE TD400/800

Tl T1PC0101 |NE TF1500

Tabla 14 Ejemplo correspondiente al punto 1

PUNTO 2: El codigo correspondiente, ya que el nombre y numero de parte son

correspondientes a los subensamblesy de esa manera se puede acceder al eQDZ

para cualquierinformacion que los demas departamentos necesitan.

COoD. - PARTE -
PCO1 54401 7LGOA MBR ASSY-FR SUSP
PCO02 54524/5 TLGOA LINK COMPL-FR SUSP, UPR RH/LH
PCO3 551A0 7LHOA LINK COMPL-RR SUSP LWR, FR
PC04 551B0 7LHOA LINK COMPL-RR SUSP LWR, RR
PC05%a | 55400 7LHOA MBR COMPL-RR SUSP
PC05b | 55501 7LFOA RR BEAM SUSP
PC06a | 55452 7LHOA STAY-RR SUSP MBR LH
PC06b | 55453/4 7TLHOA STAY-RR MBR MTG RH/LH
PCO7 54500-1 7LGOA LINK COMPL-TRANSY, RH/ILH
PCO08 55110-1 7LHOA ROD COMPL-RADIUS, RH/LH
PC13 54464/5 TLGOA STAY-FR SUSP MBR, RH/ILH

Tabla 15 Ejemplo correspondiente al punto 2
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PUNTO 3: Respecto al ejemplo se puede obtener os codigos de todos los niumeros

de parte que corresponden a los subensambles y poder realizar normas de

empaque.
1D+ BASE ESTR + CONS. CODIGO N° PARTE NOMBRE PARTE TIPO NORMA PT
544H17LGOA SIDE ASSY FR SUSP UPR RH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
S544H27LGOA SIDE MBR-FR SUSP UPR RH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
S44HA17LGOAY SIDE MBR ASSY-FR SUSPLWR RH (SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544067LG0A PLATE SUB ASSY - CLOSING, RH  [SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544H17LG1A SIDE ASSY FR SUSP UPR LH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544H37LGOA SIDE MBR-FR SUSP, UPR LH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
S44H517LGOAY SIDE MBR ASSY-FRSUSPLWR LH [SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
S44077LG0A PLATE SUB ASSY - CLOSING, LH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544037LG0A MBR- FR SUS, UPR SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544507LG0B BRKT- TORQ ROD, RR UPR SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544047LG0A REINF ASSY- MBR, FR SUSP RH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544057LG0A REINF ASSY- MBR, FR SUSP LH SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
S440817LGOAY MBR ASSY- FR SUSP LWR A SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
544B27LG0A BAR ASSY CROSS, FR SUBENSAMBLE |544017LG0A MBR ASSY - FR SUSP
" . . . Ejemplo
N Tipo ID Tipo Férmula . Documento Nota
Codigo
ID Tipo + Base val . 01
NORMAS DE Estructura (PCO1) + NE SUBENSAMBLE | 20 numerico (01-n)
13 NA . i NAPCO101 para diferenciar
EMPAQUE Consecutivo ardbigo ¥ ENSAMBLE .
i numeros de parte.
(Ej.01)

Tabla 16 Ejemplo correspondiente al punto 3

5.4 ACTUALIZACION DE LAY OUT

Respecto al reacomodo del material de esta manera quedo actualizado el lay out.

() convOY DE 2 HORAS (O | MATERIAL QUE NO VA EN CONVOY
@ covov DE4HoRAS (O MATERIAL P13C
(O | convoy DE 12 HORAS () MATERAL P71

28



ALMACEN B PARTES COMPONENTES

area de control ====:

TOTAL 790 ESPACIOS

e

O] BEEad 01 feasal TE M= Zrmumen Tiesanay

H PREFPARACION RECIBD E
-'l..---...---..:.-.;-...---..---...---..----' I MATER
- eaaminy  wtmoen T | cELava
i

"

i
I
I
T
HELEeHRgs

L
301l oy
1 g

B |§‘—a
[
I

15 18 Est

IE
31

llustracién 10 Actualizacion del Lay Out

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

6.1 CONCLUSIONES DEL ROYECTO., RECOMENDACIONES Y
EXPRIENCIAS PERONALES Y PROFECIONALES ADQUIRIDAS.

Como conclusion, se realizd una actualizacién detallada del almacén B con el
material correspondiente, por lo que fue posible definir de forma concreta los
espacios necesariosa ocupar, esto enfocado a el abasto a convoyy abasto alineas.
Para ello se realiza el conteo total y validacién de materiales en almacén, para
obtenerlos materiales necesarios enfocamosen el sistema de eQDZ que nos ayudo
a obtener los materiales a necesitar ya que ahi se administran todo tipo de
documentos correspondientes a cada area de la empresa para después dar inicio
al reacomodo tomando en cuentala durabilidad de los materiales y dependiendolas
lineas a abastecer mas cercas al almacén correspondiente para que el abasto sea
un poco mas rapido y no haya paros de lineas.

Se realizo un documento del material que va abastecido en linea P13C y
linea P71, después se hace la elaboracién otro documento en donde contengael
material de convoyy su durabilidad yasea de 2,4 0 12 horas.

Se realizo un documento en donde se realiza la validacion de shutter con la

finalizad de saber la capacidad de cada uno al momento de ser abastecido y que
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cuenten con huellas de ubicacion para seguir mejorando el abasto y sea mas
eficiente.

Se actualiza el lay out ya con los materiales reacomodados en el area de
almaceén y se hace la actualizacion para el lay out de las rutas de abasto en el area
se ensamble.

Se recomienda que para seguir cumpliendo el objetivo de los clientes y
mejorando dia con dia se siga respetando el modo de abastecer las lineas sin que
ellas paren por algun sobre abasto o por fata de material y seguir realizandole al
almacén el mantenimiento, la orden y la limpieza que se debe para llevar buen
controly no llegar al puto de tener material revuelto o dafiado de oxidacion.

Respetar siempre la trazabilidad de los materiales dando entradas y salidas
sin que se olvide el escaneo de algun material y al terminar de recoger cajas vacias
quitar la hoja viajera para evitar contaminacion de material o perdida de dinero por
mala trazabilidad.

Es muy importante respetar el horario al meter el convoy a la lineay
abastecer, de no ser asi ni respetar eso se van atrasando el abasto a las lineas por

lo cual surgira un paradero de lineasy eso provocara perdidas para la empresa.

Como experiencia me queda que para implementar cualquier proyecto o resolucién
que este contemplando hacer, primero se realiza el PDCA, en donde primero
debemos planear el objetivo a realizar ya echala planeacion y calculos se hace por
altimo se hace un cheque antes de actuar con el objetivo. También es importante
llevar una buenatrazabilidad ante cualquier proceso a realizar. Como experiencia
personal me queda la preparacion y los sentimientos relacionados que se asocian
dentro de la empresa y el ambito laboral. Se aprende que la puntual es muy

importante para todo tipo de empresa, se debe ser proactivo y positivo.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

7.1 COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS

Para la realizacion de este proyecto se utilizaron herramientas de Ingenieria en
Gestion Empresarial como son laimplementacion e interpretacion de estrategias en
los procesos en el departamento de Control de Produccion realizando la mejora del
almacén en el area de abasto.

Al igual que el control de actividades, solucion de problema con la aplicacion

de la metodologia de PDCA, ya que nos ayudd a organizar y controlar
eficientemente los proceses y a cumplir con el objetivo, reduciendo errores y
mejorando la toma de decisiones del almacén, las rutas de abasto, al momento de
validar los shutter y ubicando las huellas de ubicacién de los rack, tomando en
cuenta el espacio en el que debe de ir.
Al igual que las competencias desarrolladas durante este perdid, la resolucién de
problemas, toma de decisiones, trabajo en equipo relacionandonos con los de mi
departamento para cualquier duda, enfocarse a los resultados y la comunicacion
con los demas departamentos.

KYT que fue implementada con lafinalidad de que los trabajadores buscaran
maneras de reduciry preveniraccidentes que podrian ocurriral momento de realizar
actividades en el trabajo, esto para la seguridady poder fortalecer el entornolaboral.

Al igual, la motivacion que es la que permite progresar en las habilidadesy
capacidades, asi como superar las limitaciones, esto ayuda a conseguir buenos
resultados.

La implementacion de responsabilidades dentro de la empresa es algo muy
importante ya que es un valor social para cumplir cada compromiso que se adquiere

para generar confianzay tranquilidad entre las personas del departamento.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

9.1 ANEXOS

YO RV////ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 21 de agosto de 2023.

Asunto: Carta de aceptacion de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABEJ_LC)N DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ .
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
Atn: JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que la C. MELVI
GUADALUPE LOPEZ, con numero de control 191050026, alumna de 9° semestre de la
carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL, ha sido aceptada para realizar
sus Residencias Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de
Control de Produccion area de Abasto, con el proyecto “ABASTO A CONVOY PARA
LINEA MODELO P13C” en el periodo del 21 de agosto de 2023 al 08 de diciembre de
2023, cubriendo un total de 500 horas, bajo la supervisiéon del Sr. Esteban Cardenas
Montoya, Supervisor de Abasto de Material, quien fungira como su asesor externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

YOR%2ZU

Y| YORCZU EX'CANA S A, DE C.

FCO DELOS ROMO AGS.

; omoens% %%eiug

Especialista de Relaciones Laborales

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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YO RV///ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 08 de diciembre de 2023.

Asunto: Liberacién de Residencias Profesionales.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atn: JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

PRESENTE.

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que la C. MELVI
GUADALUPE LOPEZ, con numero de control 191050026, alumna de 9° semestre de la
carrera de INGENIERIA EN GESTION EMPRESARIAL, ha concluido satisfactoriamente
sus Residencias Profesionales en esta empresa, colaborando en el departamento de
Control de Produccién area de Abasto, con el proyecto “ABASTO A CONVOY PARA
LINEA MODELO P13C” en el periodo del 21 de agosto de 2023 al 08 de diciembre de
2023, cubriendo un total de 500 horas, bajo la supervision del Sr. Esteban Céardenas
Montoya, Supervisor de Abasto de Material, quien fungié como su asesor externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

YOR%ZU

YOROZU MEXiS2NA 3.~ CEC
K'Y 188 CARR A38.2-C g

SAN FCO. DEL\.S'*'J 12508

AR 53020630

Ciones Laborales y ompensacnones

L.R.L
Especialista de R

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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