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CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

Quisiera expresar mi mas sincero agradecimiento a todas las personas que hicieron
posible el desarrollo de mis residencias profesionales. Esta etapa ha sido fundamental
en mi formacion y crecimiento personal y profesional, y no podria haberlo logrado sin el

apoyo incondicional de varias personas y entidades.
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permitieron enfrentar retos con confianza y aprender en cada situacion. Gracias por creer
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colaboracion y el compafierismo en el &mbito laboral.
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formd. Su dedicacion y compromiso con nuestra educacion fueron pilares fundamentales
en este proceso. Los conocimientos adquiridos en las aulas fueron la base para enfrentar

los desafios en el campo profesional.

A mi familia, gracias por su amor y aliento incondicional. Su apoyo emocional fue
crucial en los momentos de incertidumbre y esfuerzo. Sin su confianza en mi, no habria

podido llegar tan lejos.

Por ultimo, agradezco a todos aquellos que, de alguna manera, contribuyeron a
mi formacion durante esta experiencia. Cada interaccion y aprendizaje ha dejado una
huella en mi que atesoraré por siempre. Estoy emocionado por el futuro y ansioso por

aplicar todo lo aprendido en los préximos capitulos de mi vida. Gracias a todos.



3. Resumen.

Este proyecto represento un avance significativo en la automatizacion de los procesos
logisticos dentro del almacén, ya que este sistema de escaneo 3D permiti6 medir con
precision las dimensiones, el peso y el volumen de los productos, lo que facilito la gestion
del inventario y la organizacion del espacio en el almacén. A través de la integracion del
Cubiscan con otros sistemas de gestion, como el Visual Warehouse, se logré una mayor
eficiencia en la clasificacion y el control de los productos.

El proceso de implementacion comienzo con la capacitacion del personal en el
uso del sistemay el software asociado, asegurando que los operarios pudieran manejar
y calibrar el equipo de manera efectiva. Una vez que estuvo en funcionamiento, el
Cubiscan optimizo el almacenamiento al proporcionar datos precisos sobre el volumen y
las caracteristicas de los productos, lo que permitié una mejor utilizaciéon del espacio y

una organizacién mas eficiente de los articulos.

Ademas, la implementacion de esta tecnologia contribuyo a la mejora continua de
los procesos logisticos, ya que permite identificar y corregir cuellos de botella, reducir
tiempos de procesamiento y minimizar errores en el manejo de inventarios. La precision
en las mediciones también mejoro la preparacion de pedidos, lo que resulta en una mayor
satisfaccion del cliente al recibir productos correctamente dimensionados y entregados

a tiempo.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La eficiencia en la gestion de almacenes es crucial para el éxito de Sensata
Technologies. En este contexto, la implementacion de tecnologias avanzadas como
Cubiscan se ha convertido en una necesidad imperante. Cubiscan es una herramienta
innovadora que permite la medicién precisa de las dimensiones y el peso de los
productos, optimizando asi el espacio de almacenamiento y mejorando la precision en la
gestion del inventario.

Durante esta residencia, exploraremos los beneficios y desafios asociados con la
implementacion de Cubiscan en un entorno de almacén. Analizaremos coOmo esta
tecnologia puede integrarse con los sistemas existentes, los pasos necesarios para su
implementacion efectiva y las mejores practicas para maximizar su potencial. Ademas,
se presentaran estudios de caso y ejemplos practicos que ilustran el impacto positivo de
Cubiscan en la eficiencia operativa y la reduccién de costos.

Este documento cuenta con varias secciones, la primera explica el tema de la
investigacion, la segunda contiene fundamentacion metodolégica para entender el
proceso de creacién y desarrollo, la tercera seccion abarca el método de andlisis, la
cuarta parte muestra resultados trascendentales del punto anterior, el quinto expone las

conclusiones y finalmente se detallan las bibliografias y anexos.



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

Sensata Technologies es una empresa global especializada en el disefio y fabricacion
de sensores y soluciones de control para diversas industrias. Fundada en 1985 y con
sede en Attleboro, Massachusetts, la compafiia se ha destacado por su innovacion y su
compromiso con la calidad, ofreciendo productos que mejoran la seguridad, la eficiencia

y el rendimiento de los sistemas en los que se utilizan.

Areas gue Componen Sensata Technologies

1. Sensores de Presion: Esta area se enfoca en el desarrollo de sensores que miden la
presion en una variedad de aplicaciones, desde automéviles hasta sistemas industriales.

Estos sensores son cruciales para el monitoreo de sistemas hidraulicos y neumaticos.

2. Sensores de Temperatura: Sensata ofrece soluciones que miden la temperatura en
entornos exigentes, asegurando un control preciso en sectores como la automocion, la

aeronautica y la industria energética.

3. Sensores de Movimiento: Esta area incluye acelerémetros y giroscopios que detectan
el movimiento y la orientacion. Son esenciales en aplicaciones automotrices, de

electronica de consumo y dispositivos portatiles.

4. Sensores de Nivel y Flujo: Sensata desarrolla tecnologias para medir el nivel de
liquidos y el flujo, fundamentales en industrias como la petroquimica, el tratamiento de

aguas y la alimentacion y bebidas.

5. Soluciones de Gestion de Energia: La compafiia también ofrece productos que ayudan
a optimizar el consumo de energia y a mejorar la eficiencia en la operacion de maquinaria

y sistemas eléctricos.



Misién

La misibn de Sensata Technologies es proporcionar soluciones de sensor y control
innovadoras que mejoren la seguridad, la eficiencia y la sostenibilidad en diversas
industrias. Se comprometen a ofrecer productos de alta calidad que ayuden a sus
clientes a optimizar sus operaciones y a abordar los desafios globales en areas como la

movilidad, la energia y la automatizacion.

La vision de Sensata es ser el lider mundial en tecnologia de sensores y soluciones de
control, reconocida por su innovacién y capacidad para anticipar y satisfacer las
necesidades cambiantes de sus clientes. Buscan un futuro en el que sus productos
contribuyan significativamente a un mundo mas seguro y sostenible, integrando

inteligencia en los sistemas que utilizan.
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Sectores de Sensata Technologies:

Sensata Technologies trabaja con una variedad de sectores y sus principales clientes
suelen incluir empresas de la industria automotriz, aeroespacial, industrial y de
tecnologia. En el ambito automotriz, colaboran con fabricantes de vehiculos y
proveedores de equipos originales (OEM). También tienen presencia en mercados de

energia y dispositivos medicos.

Sus clientes buscan soluciones en sensores, controles y productos de gestién de
energia, por lo que sus relaciones tienden a ser con empresas grandes y establecidas

en estas industrias.
Algunos ejemplos son:
1. OEMs Automotrices: Como Ford, General Motors, Volkswagen y Toyota. Estas

empresas utilizan los sensores y sistemas de control de Sensata en sus vehiculos.

2. Aeroespacial: Compafilas como Boeing y Airbus pueden utilizar tecnologias de

Sensata en sus sistemas de avionica y otros componentes criticos.

3. Industria de Energia: Empresas como Siemens y Schneider Electric pueden

beneficiarse de sus soluciones para la gestion de energia y automatizacion.

4. Dispositivos Médicos: Colaboraciones con fabricantes de dispositivos médicos,

aunqgue los nombres especificos pueden variar.

Puesto a desarrollar

El puesto desarrollado fue auxiliar de Almacén, fue fundamental en la logistica y la
gestion de inventarios dentro de la empresa. Este profesional se encargd de diversas
tareas que aseguran el correcto funcionamiento del almacén y la disponibilidad de

productos para su distribucion.



7. Problemas a resolver, priorizandolos.
El maltrato y la falta de localizacién de materiales en almacén son problemas que pueden

tener un impacto significativo en la eficiencia operativa y en la rentabilidad de Sensata
Technologies. Estos problemas no solo afectan la calidad de los productos, sino que

también generan retrabajos, retrasos y costos adicionales.

Darfo de Materiales

El maltrato de materiales se refiere al manejo inadecuado o descuidado de los productos
durante su almacenamiento y transporte. Esto puede ocurrir por diversas razones, como
la falta de capacitacién del personal, el uso de equipos inadecuados o la ausencia de

procedimientos establecidos. Las consecuencias del maltrato incluyen:

1. Dafios Fisicos: Los materiales pueden sufrir dafios que afectan su integridad, como
abolladuras, roturas o deterioro. Por ejemplo, en el caso de productos fragiles, un manejo

brusco puede resultar en pérdidas significativas.

2. Calidad Comprometida: El maltrato puede comprometer la calidad de los productos, lo
gue puede llevar a devoluciones y quejas de los clientes. Esto es especialmente critico
en industrias como la alimentaria o farmacéutica, donde la integridad del producto es

primordial.

3. Aumento de Costos: El dafo a los materiales resulta en un aumento de los costos de
reposicidén y puede afectar los margenes de ganancia. Ademas, el tiempo y los recursos
empleados en la gestion de productos dafiados pueden desviar la atencion de las

actividades productivas.
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No Localizaci6on de Materiales

La falta de localizacion de materiales se refiere a la incapacidad de encontrar productos
en el almacén cuando son necesarios. Este problema puede surgir por una mala
organizacion, la falta de un sistema de gestidon de inventarios adecuado o la ausencia de

etiquetado claro. Las repercusiones incluyen:

Retrasos en la Produccién: Cuando los materiales no estan localizados de manera
eficiente, se generan retrasos en la linea de produccion, lo que puede llevar a
incumplimientos en los plazos de entrega. Por ejemplo, si un componente crucial no se

puede encontrar, toda la produccién puede detenerse.

Ineficiencia Operativa: La basqueda constante de materiales puede consumir
tiempo valioso, desviando a los empleados de sus tareas principales. Esto no solo afecta
la productividad, sino que también puede resultar en un aumento del estrés laboral.

Desperdicio de Recursos: La falta de localizacion adecuada puede llevar a
duplicaciones en pedidos, lo que genera un exceso de inventario y, en consecuencia,
costos adicionales. Esto es problematico en un entorno donde la gestidon de inventarios

es clave para mantener la competitividad.
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8. Justificacion
El presente proyecto se enfoca a la solucién de problemas como el dafio de cajas y la

falta de organizacion, es crucial por varias razones que impactan tanto la eficiencia
operativa como la rentabilidad de la empresa. Se agregan algunos de los motivos mas

importantes:

Mejora de la Eficiencia Operativa

Reduccion de Retrasos: Un almacén desorganizado puede generar tiempos de
busqueda prolongados y confusiones al momento de localizar productos. Resolver este
problema permite un flujo de trabajo mas agil y una rapida preparacion de pedidos.
Optimizacion de Espacio: La falta de organizacion puede llevar a un uso ineficiente del
espacio disponible. Al mejorar la disposicion y almacenamiento de las cajas, se puede

maximizar el area util del almacén.

Minimizacién de Dafos y Pérdidas

Proteccion de Productos: El dafio a las cajas puede comprometer los productos dentro
de ellas. Abordar el problema de las cajas dafiadas protege la calidad del inventario,
reduciendo pérdidas y asegurando la satisfaccion del cliente.

Menos Costos de Reposicion: La reduccion en el dafio de materiales significa menos
costos relacionados con la reposicion y el manejo de productos dafiados, o que mejora

los margenes de ganancia.

Aumento de la Satisfaccion del Cliente
Cumplimiento de Plazos: Una mejor organizacion y un manejo adecuado de las cajas
permiten cumplir con los plazos de entrega, lo que se traduce en una mayor satisfaccion

del cliente.

Calidad del Producto: Garantizar que los productos lleguen en buen estado contribuye a

la reputacion de la empresa y a la fidelizacién del cliente.
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Seguridad en el Trabajo
Reduccion de Accidente: Un almacén organizado y con cajas bien manejadas reduce el
riesgo de accidentes laborales. Esto es fundamental para garantizar la seguridad de los

empleados y evitar responsabilidades legales.

Mejora en la Toma de Decisiones
Datos Precisos: La organizacion y el buen estado de las cajas facilitan un seguimiento
mas preciso del inventario. Esto permite a los gerentes tomar decisiones informadas

sobre reabastecimiento y gestion de inventarios.
Incremento en la Productividad del Personal
Menos Estrés Laboral: Un entorno de trabajo organizado reduce la frustracion del

personal y les permite concentrarse en sus tareas, aumentando la productividad general.

Habilidades a desarrollar:

Al implementar el sistema Cubiscan dentro de Sensata Technologies, sé que
desarrollaré una serie de habilidades clave que no solo mejoraran mi capacidad técnica,
sino también mi desempefio en areas de gestion y optimizacién de procesos. A medida
gue avanzamos con la implementacion, estas son algunas de las habilidades que espero
fortalecer:

En primer lugar, creo que mejoraré mis habilidades de gestion de proyectos.
Coordinar todas las etapas de la implementacion del sistema, desde la planificacion
hasta la ejecucidon, me permitirh aprender a organizar los recursos de manera eficiente,
administrar el tiempo correctamente y garantizar que los plazos se cumplan. Tendré que
trabajar estrechamente con otros departamentos y equipos para asegurar que todos
estén alineados con los objetivos del proyecto.

A nivel técnico, una de las principales habilidades que desarrollaré sera el
conocimiento profundo del funcionamiento de Cubiscan. Esto incluira la configuracion del
software, la integracion del sistema con nuestro sistema de gestion de almacenes (WMS)

y el aprendizaje de cdmo interpretar los datos generados, como el volumen, peso y
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dimensiones de los productos. Este conocimiento me permitira optimizar la gestion del
inventario, el espacio en el almacén y la eficiencia en la clasificacion de productos.

También espero fortalecer mis habilidades en analisis de datos y toma de
decisiones. Cubiscan proporcionara una gran cantidad de informacion sobre las
caracteristicas de los productos, lo que me permitird identificar patrones y tendencias.
Usar esos datos de manera efectiva para tomar decisiones sobre la distribucién de
productos y optimizar el flujo de trabajo sera una habilidad fundamental que podré aplicar
en otras areas.

Otra habilidad crucial sera la capacitacion y liderazgo. Como parte del proceso de
implementacion, serd necesario entrenar a los empleados para que usen el sistema
correctamente. Desarrollaré mis capacidades para guiar, ensefiar y motivar al equipo,

asegurando que adopten esta nueva tecnologia de forma eficiente.

9. Objetivos (General y Especificos)
Objetivo General

Implementar el sistema Cubiscan para optimizar la gestion del espacio y mejorar la
precision en el control de inventarios, contribuyendo asi a la eficiencia operativa y a la

reduccién de costos logisticos.

Objetivos Especificos

Mejorar la precision en la medicion de productos: Utilizar Cubiscan para obtener medidas
exactas de las dimensiones y el peso de los materiales en un 100%.

Aumentar la eficiencia en un 10% en la recepcion y despacho de mercancias: Integrar
Cubiscan en los procesos de entrada de productos para agilizar las operaciones y reducir

tiempos de manipulacion.
Reducir costos operativos un 5%: Minimizar los costos asociados con el almacenamiento
y la gestion de inventarios mediante una mejor planificacion y utilizacion de recursos,

basada en la informacion precisa proporcionada por Cubiscan.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
10. Marco Teorico (fundamentos tedricos).

Ciclo PDCA
¢, Como usar el ciclo PDCA para optimizar la logistica de un almacén?

El ciclo PDCA esta fundamentado principalmente en el conocido ciclo de Deming.
Edwards Deming, reconocido profesor, precursor del Total Quality Management, e
involucrado directamente, tras la 22 Guerra Mundial, en la asesoria y formacion para el
desarrollo de las organizaciones japonesas, formé a estas en el ciclo “Disefar — Producir
— Vender — Redisefiar”, que él mismo habia redefinido partiendo del ciclo de Shewhart,

padre del control estadistico de procesos.

El ciclo de Deming esta enfocado en el desarrollo y la calidad de un producto, con un
enfoque claro en la idea de mejorar dicho producto iteracién tras iteracion buscando

aumentar las ventas a base de redisefios mejorados del mismo.

Finalmente, la reinterpretacion japonesa, y su puesta en practica, enfocada en la mejora
de una forma transversal, tuvo especial éxito pues las organizaciones japonesas se
encontraban entonces, en plena fase de desarrollo de sus procesos y métodos de gestion
de la calidad.

Hoy en dia, esta reinterpretacion ha llegado al mundo occidental resumida como PDCA

0, “Plan — Do — Check — Act” (en castellano “Planear — Ejecutar — Revisar — Actuar”).

(Handling, 2024). Como se muestra en la ilustracion.

PLANIFICAR lo que se pretende al-
canzar, incluyendo con ello la incorpo-
racion de las observaciones a lo que
se viene realizando.

HACER o llevar adelante lo planeado.

VERIFICAR que se haya actuado de
acuerdo a lo planeado asi como los
efectos del plan.

ACTUAR a partir de los resultados a
fin de incorporar lo aprendido, lo cual
es expresado en observaciones y reco-
mendaciones.

llustracion 2 Ciclo PDCA. Fuente: Brilland.
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¢, Qué es el PDCA?
El ciclo PDCA, es una metodologia que se repite de forma iterativa para la mejora

continua de las operaciones los procesos y los productos. Este método consta de 4
grandes pasos o etapas que explicaremos a continuacion. (Handling, 2024)

¢, Cudles son los pasos del ciclo PDCA?

1. El primer paso: Plan (“Planear” o “Planificar”)

Es el paso mas importante de los 4y, si el ciclo se ejecuta de forma correcta, a menudo
es el que conlleva mas tiempo.
Lo primero que debemos hacer dentro de este paso del PDCA es planificar aquello que
gueremos llevar a cabo. Tendremos que conocer entre otros:

* s Cual es el alcance del caso a abordar?

* ;,Qué queremos lograr?

* ;,Como lo vamos a hacer?

* ¢ Qué recursos necesitamos?

* ;,Qué tiempo emplearemos?
Y para ello tendremos que conocer la situacién inicial de forma exhaustiva, utilizando
herramientas analiticas, tomando muestras y medidas que nos permitan dirigir las
siguientes fases del PDCA hacia el camino correcto.
A menudo, este analisis y entendimiento de la situacion no es realizado, o no de forma
detallada y en profundidad, lo que se transforma en una ejecucién del Plan no

encaminada al éxito y, en definitiva, supone reiniciar de nuevo el ciclo.

2. El sequndo paso: Do (“Ejecutar” o “Hacer”)

Ejecute el “Plan”. Pongase en marcha, implemente las acciones que has definido de cara
a lograr el cambio. Es la hora de ejecutar aquello que hemos planificado en el primer
paso del PDCA para verificar posteriormente si con ello, hemos alcanzado el fin esperado

u objetivo.
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Seguramente encuentre desviaciones o problemas con los que no habia contado en la

fase anterior. No se preocupe, resuélvalos a medida que implementa esta fase.

3. El tercer paso: Check (“Verificar” o “Chequear”)

Ya hemos implementado las acciones o soluciones planeadas y es hora de comprobar

gué resultado han tenido. ¢O no?

A menudo este paso es el gran olvidado del ciclo. No solemos comprobar el
resultado de las acciones que hemos tomado. Confiamos en el éxito de las mismas, pues
ya nos hemos convencido previamente de que serian exitosas, y, por lo tanto, de la
necesidad de implementarlas. Comprobar, a posteriori, que no hemos logrado el objetivo
por mucho que hayamos cumplido con nuestro “Plan” no es facil de asumir, pues conlleva

reiniciar de nuevo el proceso.

De hecho, es mucho mas habitual no cumplir con el objetivo, al menos al 100%.
Por eso, la tercera fase del PDCA “Check” es de vital importancia y nos permitira iterar e
iterar y con ello mejorar continuamente, algo en lo que Toyota basa su filosofia de trabajo.
Otro problema que enfrentamos en esta fase es la imposibilidad de verificar las acciones,
pues necesitaremos un tiempo para comprobar que las mismas han tenido el éxito

esperado.

En ocasiones sera necesario esperar para poder verificar los KPIs pues no
reflejaran el resultado de nuestras acciones de forma inmediata. De la misma forma
puede ocurrir lo contrario, los KPIs reflejardn resultados positivos ipso facto, pero
volveran a su estado natural pasado un tiempo, lo que evidenciaria que nuestras
acciones no han surtido efecto, y que el éxito alcanzado es momentaneo, fruto de la
atencion puesta en el indicador.

Recordemos también la importancia de comprobar por nosotros mismos, y no

Unicamente a través de asunciones u opiniones de terceros.
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4. El cuarto paso: Act (“Actuar”)

Y, ¢ahora?

Depende: ¢ cual ha sido el resultado de la fase “Check”? ¢Ha sido positiva o negativa?
Si en el proceso PDCA la comprobacién ha resultado en el incumplimiento de los
resultados esperados, entonces tendremos que comenzar el ciclo de nuevo, revisatr,
analizar qué ha ocurrido, por qué motivos nuestras acciones no han tenido el éxito
esperado, rehacer el “Plan” y definiendo nuevas acciones o soluciones que nos lleven a

lograr realmente el objetivo.

En caso de que el resultado haya sido satisfactorio, jcelébrelo! Felicite a los
implicados, y muestre su agradecimiento.

No olvide estandarizar las acciones que han tenido un resultado satisfactorio. De lo
contrario, estas acciones caeran en saco roto con el tiempo, y los indicadores volveran
a su estado anterior.

A continuacion, tocara retomar el ciclo, pero esta vez con un problema diferente.
Establezca procesos para distinguir cuales son los problemas mas relevantes e inicie de
nuevo el proceso a través del ciclo PDCA.
¢,Como se usa el cicle PDCA para optimizar la logistica de un almacén?

Por lo tanto, el ciclo PDCA permite identificar soluciones a problemas y facilitar la
implementacion de la planificacion estratégica. Su aplicacion es comun en la gestidén de
calidad, pero puede adaptarse facilmente a cualquier area de una organizacién, como
por ejemplo la logistica de un almacén. (Handling, 2024).

Metodologia 5 s
5S es una herramienta de gestion visual fundamental dentro de Lean Manufacturing, y

utilizada habitualmente como punto de partida para introducir la mejora continua en la
empresa. Su mision es optimizar el estado del entorno de trabajo, facilitar la labor de los
empleados y potenciar su capacidad para la deteccibn de problemas. Con su
implementacion conseguimos mejorar la productividad del proceso y aumentar la calidad.
La metodologia “cinco eses” fue desarrollada en Japdn y cada una de las “S” hace

referencia a una accion a realizar para implantar este método: Clasificacion,
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Organizacion, Limpieza, Estandarizar y Seguir Mejorando.

12 S — CLASIFICACION (SEIRI)

Consiste en identificar y clasificar los materiales indispensables para la ejecucion del

proceso. El resto, se considerara material innecesario y por lo tanto se eliminara o
separara. A partir de ese momento, se realizara un inventario estdndar de cada puesto
de trabajo.

De esta forma, el trabajador dispone de las herramientas que realmente necesita

y ya no existirdn otros elementos que puedan dificultar su trabajo.

22 S — ORGANIZACION (SEITON)

En segundo lugar, se procede a ordenar los materiales indispensables, facilitando las

tareas de encontrar, usar y reponer estos utiles.

Con ello se consigue eliminar tiempos no productivos asociados a la busqueda de
materiales y desplazamientos innecesarios. Se debe marcar la ubicacion de cada
material, componente o herramienta, para ello nos servimos de etiquetas, moldes,

dibujos, sefales, etc. (sistemasoee, s.f.)

32 S — LIMPIEZA (SEISO)

Es indispensable localizar y eliminar la suciedad del puesto de trabajo, asi como su

correcto mantenimiento.
Disponer de un estandar adecuado de limpieza y organizacion repercute
directamente en la motivacion del personal, ademéas de reducir en gran medida los

accidentes y lesiones. (sistemasoee, s.f.)

42 S — ESTANDARIZAR (SEIKETSU)

El proceso de estandarizar trata de distinguir facilmente una situacion “normal” de una

“anormal”, es decir, el personal debe ser capaz de discernir cuando las tres veces
anteriores se estan aplicando correctamente y cuando no.
Es imprescindible que todo el personal de planta disponga de la formacion

adecuada para identificar este tipo de situaciones. De esta forma, el personal se siente
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mas valorado y aumenta su motivacion. A su vez, los operarios son méas polivalentes y
son capaces de detectar pequeiios fallos en su puesto, que a posteriori pudieran

desencadenar problemas mas graves.

52 S — SEGUIR MEJORANDO (SHITSUKE)
Las 5S no tienen un fin definido. Es un ciclo que se repite continuamente y en el que se

debe de disponer de una disciplina para mantener un puesto de trabajo ordenado y
limpio.

El éxito en la implantacion de las 5S, genera un espacio de trabajo mucho méas
agradable, se reducen stocks, accidentes y se aumenta la productividad y satisfaccion
del personal de la empresa. Por ello la prioridad es mantener esta disciplina de una forma

rigurosa y constante. (sistemasoee, s.f.)

Evolucion de las 5s a las 6s

La inclusion de la 62S de Seguridad en las 5S originales busca garantizar un entorno de
trabajo seguro para los empleados. Esta nueva etapa se centra en identificar y eliminar
posibles riesgos y peligros en el lugar de trabajo, asi como en promover el uso adecuado
de equipos de proteccidbn personal y la adopcion de medidas de seguridad.

(toyotaforklifts.es, s.f.)

Metodologia de Ishikawa
La metodologia de Ishikawa, también conocida como el diagrama de causa y efecto o

diagrama de espina de pescado, es una herramienta utilizada en la gestion de calidad y
en la resolucion de problemas para identificar, explorar y visualizar las causas
potenciales de un problema especifico. Fue desarrollada por el profesor japonés Kaoru
Ishikawa en la década de 1960 y es ampliamente utilizada en analisis de calidad y mejora
continua.

Objetivo principal:

El objetivo es identificar todas las posibles causas que contribuyen a un efecto o
problema, permitiendo una mejor comprension del mismo y facilitando la toma de

decisiones para su solucion.
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Estructura del diagrama:

El diagrama tiene la forma de un pescado, con la "cabeza" representando el problema o
efecto que se quiere analizar y las "espinas” representando las posibles causas. Las
espinas principales se dividen en sub-causas, de modo que se realiza un desglose

detallado y jerarquico de las causas.

Categorias de causas:
Tradicionalmente, se clasifican las causas en seis categorias principales, conocidas

como las 6M. Estas son:

Partes del diagrama de Ishikawa
Las 6M (causas principales) que intervienen en todo proceso productivo

Causas o factores
secundarios

Causas o factores
secundarios
Problema
Causas o factores Causas o factores
secundarios secundarios

Medioambiente

Causas o factores
secundarios

Causas o factores
secundarios

Material

llustracion 3 6 M Diagrama de Ishikawa. Fuente: CONCEPTO

Estas categorias ayudan a estructurar el analisis de manera completa y ordenada.

Proceso de elaboracion del diagrama:

Definir el problema: Primero, se debe especificar claramente el problema o efecto a
investigar, y este se coloca en la cabeza del "pez”. Identificar las categorias principales
de causas: Se trazan las espinas principales para representar las grandes areas o
categorias de causas. Desglosar causas especificas: Luego, se identifican las causas
mas especificas relacionadas con cada categoria y se colocan como sub-causas en las

ramas del diagrama.
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Analisis en equipo: Generalmente, el diagrama de Ishikawa se elabora en grupo,
involucrando a diversos miembros del equipo con conocimiento sobre el problema, lo

gue permite una perspectiva mas amplia y detallada.

Ventajas de la metodologia:

Visualizacion clara: Ayuda a visualizar las relaciones entre las causas y sus efectos de
manera clara y estructurada. Fomento del trabajo en equipo: Impulsa la colaboracion
entre diferentes areas de la organizacion para la resolucion de problemas.

Deteccion de causas raices: Permite identificar causas subyacentes del problema y no

solo sus sintomas.

Usos comunes:

Mejora de procesos: Se utiliza para identificar y eliminar defectos o ineficiencias en los
procesos de produccion. Andlisis de calidad: En la gestion de calidad, para analizar
problemas de calidad y sus causas fundamentales. Resolucion de problemas: En

cualquier area de la empresa que enfrente un problema que necesite analisis exhaustivo.

22



CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades

3 PLAN DE ACTIVIDADES NOMBRE DEL PROYECTO : USO DE CUBISCAN PARA EL MANEJO DE MATERIAL EN ALMACEN

FECHA DE INICIO: Julio 2024
FECHA FINAL: Diciembre 2024
Actividades por Mes Septiembre

Actividad

Noviembre Diciembre

Octubre

Mapeo de proceso actual
Mapeo de proceso a futuro
dentificacién de materiales linea APT'S X

Estudio de materiales critices y de mayor flujo

>

Cotizacién de aparato Cubiscan
i6n de pesos y di

Revisién de fletes logisticos y costos de cada tipo de flete

Tipos de requerimientos de materiales por parte de planeacion de materiales

VNN R WN e

Creacién de base de datos

(x| x
b AR

Revisién de datos

>
>

i6n de gestion de materiales con base a

Comparacién de resultados antes y después X X

llustracion 4 Cronograma de actividades de residencias. Fuente: Propia

.. 0Oué es Cubiscan?

El Cubiscan es un sistema automatizado de medicién y clasificacidbn que se utiliza
principalmente en almacenes y centros de distribucion para medir las dimensiones
(longitud, ancho vy altura) y el peso de los productos de manera rapida y precisa. Este
sistema esta disefiado para optimizar el almacenamiento y la gestion de inventarios,
proporcionando datos detallados sobre las caracteristicas fisicas de los productos que

pasan por él.

El Cubiscan funciona utilizando tecnologia de escaneo y sensores, que permiten capturar
la informacion de cada articulo en cuestion de segundos. El proceso es completamente
automatizado, lo que reduce significativamente los errores humanos y mejora la
eficiencia en la clasificacién y almacenamiento de los productos. Ademas, se puede
integrar facilmente con sistemas de gestiéon de almacenes (WMS) y otros softwares
logisticos, lo que permite una actualizacion inmediata de los datos y una mejor

organizacion del espacio en el almaceén.

23



Este sistema es especialmente Util en entornos con una gran variedad de productos y
tamafios, ya que facilita la tarea de determinar el volumen y peso exactos de los articulos
sin necesidad de mediciones manuales. Con esta informacion, el Cubiscan permite
optimizar el uso del espacio en el almacén, asegurando que los productos se almacenen
de manera mas eficiente y que los procesos de picking y envio se realicen con mayor

rapidez.

En resumen, el Cubiscan es una herramienta que mejora la precision y la eficiencia en
la gestion de inventarios y el almacenamiento, reduciendo costos operativos y mejorando

el flujo de trabajo en el almacén.

llustracion 5 Cubiscan 150. Fuente: Cubiscan
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Mapeo de proceso actual:
El mapeo de procesos actuales es una herramienta valiosa en la gestion y mejora de

procesos dentro de una organizacion, permite visualizar de manera clara y detallada
como se llevan a cabo los procesos actuales, identificando cada paso y las interacciones
entre ellos. Adema4s, ayuda a detectar cuellos de botella, redundancias y actividades que
no agregan valor, lo que facilita la identificacion de areas de mejora.

Tomando en cuenta lo anterior se decidié comenzar desde este punto para poder
evaluar en que punto esta el proceso, cuales son sus alcance y mediciones actuales,
aqui se valido el tiempo tacto y el tiempo ciclo ademas de evaluar operaciones

innecesarias consideradas como desperdicios.

Mapeo de proceso a futuro:
El mapeo de procesos a futuro, también conocido como mapeo de procesos, es una

herramienta estratégica que permite planificar y disefiar como deberian funcionar los
procesos en el futuro para alcanzar los objetivos de la organizacion, este mapa de
proceso a futuro proporciona una representacion visual de cdmo se espera que funcionen
los procesos después de implementar mejoras, cambios 0 nuevas tecnologias y nos
puede ayudar a identificar y planificar las mejoras necesarias para alcanzar un estado
deseado, facilitando la transicion desde los procesos actuales también permite disefiar
procesos mas eficientes y efectivos, eliminando pasos innecesarios y optimizando el flujo
de trabajo, asegura que los procesos futuros estén alineados con los objetivos
estratégicos de la organizacion, contribuyendo a una mayor coherencia y efectividad en
la ejecucion de la estrategia, el mapeo de procesos a futuro es una herramienta esencial
para planificar y gestionar el cambio dentro de una organizacion, asegurando que los
procesos evolucionen de manera que apoyen los objetivos estratégicos y mejoren la
eficiencia operativa.
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Identificacion de materiales linea APT’S:

Las lineas de APT son lineas dedicadas a una gran variedad de sensores automotrices,
entre los cuales se encuentran sensores de aceite, presion y temperatura, estos son de
vital importancia ya que este negocio le trabaja a la mayoria de marcas automotrices que
se encuentran actualmente en el mercado, es por eso que la demanda que se tiene en

esta linea es altamente demandada.

Es esencial la identificacion de los materiales de la linea APTS, con la finalidad de
comenzar con el proyecto para estos materiales, esto nos permitird mejorar una de las
lineas de produccién que se han visto afectadas con mayor impacto por la perdida y dafio

de materiales dentro de almacén.

Estudio de materiales criticos y de mayor flujo:
Analizar los materiales de mayor flujo y criticos en el almacén es fundamental por varias

razones clave; es esencial para mejorar la eficiencia operativa, reducir costos, gestionar
riesgos. Este analisis nos permite tomar decisiones informadas y estratégicas que
contribuyen al éxito y la sostenibilidad a largo plazo del almacén.

Cotizacion de aparato Cubiscan 150:
Una cotizacion es un documento clave en el ambito comercial y empresarial, con base a

lo mencionado esta cotizacion nos sirve para varios propositos importantes: Informacion
de precios, Transparencia, Comparacién de ofertas, Base de negociacion,
Profesionalismo.

Ademas, esto nos ayuda ya que es una herramienta esencial para facilitar la
comunicacion clara y efectiva entre proveedores y clientes, asegurando que ambas

partes tengan una comprensién mutua de los términos de la transaccion.
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Realizacion de pesos y dimensiones:
En esta etapa se realizaron las mediciones de pesos y dimensiones, las cuales nos

ayudaron a obtener informacién precisa y de vital importancia, en este punto se podria
definir cuales son los materiales mas fragiles y con mayor riesgo a sufrir un dafio en su
empaque, para esto se comenzaron con los numeros criticos y los materiales de la linea
APTS, con la finalidad de tener en una base de datos mas precisa y atacar la linea mas

critica, el cuello de botella.

Revision de fletes logisticos y costos de cada tipo de flete:
En esta etapa se revisaron los tipos de fletes logisticos, se tomé la decisién de

enfocarnos en la logistica de materiales que cruzan por Laredo Tx. Debido a que es por
donde cruzan o se mueven la mayoria de los productos de esta linea, ademas de que es
el embarque mas utilizado por el personal de planeacion y logistica para solicitar
materiales cortos o urgentes. Es de vital importancia conocer los tipos de flete y los

materiales que se pueden mover en cada embarque.

Tipos de requerimientos de materiales por parte de planeacion de materiales:
En esta etapa se definen los tipos de requerimiento que se realizan en conjunto

planeacion de materiales y logistica, como son cantidades y generar una visiéon de los

materiales que tienen que solicitar a proveedores.

Creacion de base de datos:
En esta etapa se crea la base de datos y se le da forma al proyecto con el cual se estaran

definiendo en base a las mediciones obtenidas, el lugar de almacenaje 6ptimo para cada
material. Con base a estas medidas se realiza una proyeccion la cual nos dard la vision

del cubicaje de cada numero de parte y mejorar la eficiencia del almacén.

Revision de datos:
En esta etapa se define el estandar en conjunto con cliente interno, para comenzar con

la revision de resultados, se verifica si existiera algun error humano en el proceso de

ingreso o medicién de datos.
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Implementacion de gestién de materiales con base a mediciones obtenidas:
En esta etapa se definié en su totalidad la gestion de materiales por medio de cubiscan,

en la cual se definio la posicion del cubiscan, se identifico el mejor flujo de materiales y
el escaneo y medicion, por lo tanto, se definié que es en cuanto entren los materiales al
almacén, que es en la parte de recibo de materiales y se realiz6 toda la documentacion
necesaria en las instrucciones de trabajo con la finalidad de darselas a conocer al

operador y se certifiquen en tiempo y forma.

Comparacion de resultados antes y después:
En esta etapa se muestran los resultados obtenidos, se realiza un gemba y poder definir

si los resultados obtenidos fueron los deseados, una vez que se realiza la comparacion

se definio si el proyecto es rentable.

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados
Los resultados de esta investigacion reflejan el analisis detallado de los datos

recopilados, proporcionando una vision clara sobre las variables estudiadas. A través de
diversas pruebas estadisticas y comparaciones. Estos resultados ofrecen evidencias
concretas que permiten responder a las preguntas de investigacion, destacando tanto
los aspectos positivos como las areas que requieren mejoras. Ademas, se establece una
relacion entre los factores analizados, lo que contribuye a un mayor entendimiento del

fendbmeno estudiado.
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Mapeo de proceso actual:

En el VSM actual se realizaron mediciones de tiempos con la finalidad de poder definir
los TC y el TAK TIME, esto para definir los cuellos de botella y las operaciones que
generaban desperdicios y eliminarlas del proceso, ademas de definir cuantos operadores
se tenian al inicio del proyecto, eliminando los desperdicios que se localizaron en el

andlisis realizado.

PROCESO MEDICION Y PESO
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LINEA DE ARCO TRADICIONAL
llustracion 6 VSM Proceso actual. Fuente: Propia
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Mapeo de proceso a futuro:

En el VSM a futuro se genero la proyeccion con base a los datos obtenidos y se enfoco

en los desperdicios para poder implementar las mejoras, que en este caso fue el cubiscan

en los dos puntos que tuvieron los TC mas altos, también se obtuvo datos para poder

determinar que se puede eliminar 1 recurso humano y disminuir de 5 operadores a 4

operadores, generando asi el primer gran ahorro en la implementacion de este proyecto.
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llustracion 7 VSM Proceso a futuro. Fuente: Propia
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Identificacion de materiales linea APT'S y estudio de materiales criticos y de mayor

flujo:
Para poder identificar los materiales de las lineas criticas (APTS), se realizaron GEMBAS

con personal responsable de estas lineas, lideres y supervisores, con los cuales se
realizaron juntas para la definicion de estos items criticos con base a su produccion
actual y futura, tomando en cuanta las proyecciones de las demandas. Se llego a la

conclusién de los numero mostrados y se enfoco el recurso a estos numeros de parte.

ITEM = | Sum of Transaction Quanti +!
1069%89-2 1278430
49635-2 1155848

T-604507-006 1140281
49634-1 1086343
1069%89-3 033569

49637-1M 012389
29300-1 856803
77323-5 852360
107160-2 836318
29214-2 814207
29069-27MC 588813
29069-47M 586442
02697-1 568531
106581-2 568035
29067-5 565853
106989-4 555631
413363-1 528120

T-604731-016 4090834
79540-2 390707
107476-2 382732

llustracion 8 Identificacion de items con mayor flujo. Fuente: Propia
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Cotizacion de aparato Cubiscan:
El Cubiscan 150, que es un sistema de medicion y pesaje automético, tiene un costo

aproximado que puede variar dependiendo del proveedor, la region y los servicios
adicionales, como la instalacion y el soporte técnico.
En general, el precio de un Cubiscan 150 puede oscilar entre $8,000 a $15,000
USD. Sin embargo, para obtener una cotizacion exacta es indispensable que se den
datos exactos sobre la infraestructura, layout, ubicacion donde se colocaria el cubiscan.
Es importante tener en cuenta que el costo también puede verse influenciado por
factores como la configuraciébn personalizada, los servicios de mantenimiento, la

capacitacion, y otros componentes adicionales que puedas necesitar.

Realizacion de pesos y dimensiones:
En esta etapa se realizo la capacitacion del personal en el uso del cubiscan, comenzando

por los temas de seguridad y operacional como especificaciones técnicas del cubiscan
150, como se utiliza y especificaciones como encendido y apagado del producto, la
generacion de mediciones y la transicion de datos entre hombre y maquina. Una vez que
se les capacito se comenzo con las mediciones de todos los tipos de materiales de las
lineas mencionadas como criticas y variaciones de cajas que se tenian en ese momento,
se realizaron varias mediciones e ingreso de datos con la intencién de verificar que la

capacitacion fue efectiva y sea bien replicada.

llustracion 9 Implementacion de Cubiscan. Fuente: Sensata
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Revision de fletes logisticos y costos de cada tipo de flete.
Es de suma importancia entender y definir como mover los productos a nuestra planta o

a nuestros clientes, mejorando la eficiencia y mejorando la calidad de los productos que
le enviamos al cliente, por esta razén se tomo en cuanta los tipos de transportes
logisticos y verificar cuales son los mas convenientes.

Se tomaron como base un tréiler con caja seca y una camioneta de 3.5 toneladas
en las cuales se realizé la comparacion de los gastos y contaminacion que genera cada
uno en un rango de 25 km, se detecto que aun que el trailer realice solo una entrega es
mas caro y contaminante, en cambio el transporte de 3.5 toneladas realizo mas

recorridos, pero con menos gasto y contaminacion, generando un ahorro significativo.

REVISION DE FLETES LOGISTICOS

Variable Trailer Camioneta 3.5 toneladas S
Consumo de combustible por dia 8 litros 2.4 litros -
Costo de flete $7,792.00 $840.00 $6,952.00
VELELS Trailer (40 litros/100 km) Camioneta 3.5 toneladas (12 litros/100 km) Reduccion de Emisiones (CO,)
Consumo de combustible por dia 8 litros 2.4 litros -
Emisiones de CO, por litro de combustible 2.68 kg CO,/litro 2.68 kg CO./litro -
Emisiones diarias de CO, 21.44 kg CO, 6.43 kg CO; 15.01 kg CO;
Emisiones mensuales (30 dias) 643.2 kg CO; 192.9 kg CO; 450.3 kg CO,
Emisiones anuales (365 dias) 7,817.6 kg CO, 2,348.5 kg CO; 5,474.15 kg CO,
Reduccidn anual de CO, - - 5.47 toneladas CO,

llustracion 10 Revision y comparacion de fletes logisticos. Fuente: Propia

Tipos de requerimientos de materiales por parte de planeacion de materiales
Es importante conocer los tipos de requerimientos ya que para un futuro se les planteo

a los planeadores compartir los datos obtenidos para que sea su soporte y al realizar el
requerimiento de materiales pudieran contemplar el volumen solicitado y seleccionar el

mejor método de transporte.

Materiales urgentes
Materiales de alto volumen
Materiales criticos o cortos
Materiales aéreos

Material con doble proceso
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Creacion de base de datos:
Se comenzé con la generacion de la base de datos la cual consistié en genera una lista

gue contuviera el numero de parte, las medidas de largo, ancho , alto y el peso en KG,
con respecto a estas medidas también se genero una base de datos en la cual te indicara
el tipo de material, la estiba méaxima con resto a los lineamientos de seguridad que se
tienen dentro de almacén, y el tipo de tarima en la cual se puede colocar , con la finalidad
de que la integridad del material sea preservada en todo momento.

Dentro del almacén se cuentan con localizaciones de manual picking, esta base
de datos que se gener6 también contemplando las medidas de las localizaciones e indica
cuantas cajas de cada modelo pueden colocarse dentro de las diferentes ubicaciones

gue se tienen dentro del almaceén.

Peso (kg) Qty std Tipo de material Estiba maxima Tipo de tarima Tamano de tarima Medicion

107970-12 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
T-605329-051 46.0 30.0 30.0 4.8 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
79493-1 46 30 30.0 1.2 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM Sl
37812-15 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM Sl
48027-15 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM Sl
4137812 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
478158 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
794932 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
79717-1 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
79984-1 33.3 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM| sl
T-605329-020 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
T-605329-026 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
T-605329-049 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM sl
475082 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM| sl
478581 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM| sl
105569-1 333 25.0 30.0 5.4 3300 MODULO 5 STANDARD 120 X 100 X 16.5 CM| sl

llustracion 11 Base de datos para Cubiscan. Fuente: Propia
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Implementacion de gestidn de materiales con base a mediciones obtenida:
Una vez obtenida la informacion se contemplé y fabrico la Macro, que es una base de

datos en la cual por medio de ayudas visuales e interactivas muestra la informacién del
cubicaje del material, esto ingresando el numero de parte, esta parte de la
automatizacion es enfocada a los operadores que mueven el material a las
localizaciones de cada numero de parte, la intencion de esto nuevamente es la
preservacion de cada material y el mejoramiento de los espacios dentro del almacén,
evitar errores en el cubicaje y sobre todo evitar el impacto a linea de produccion,

generando paros de linea por un error humano.

MACRO ESTATUS WHS08 COMP-WHS
ITEM T-605329-051 MODULO 498 903

EXISTE MEDICION TOTAL 70985 96035

PESO 4.8 KG LOC TOTALES 415 75.25

PROVEEDOR MEKTEC INTERNATIONAL CORPORATION

ELECTRONICS MODULE ASSEMBLY AP2-5B 4 MM PITCH GREEN
FLEX WITH G2 GREEN ASIC

TIPO DE MATERIAL

RACK 45

NIVEL UBICAR EN NIVELES 1-2-3-4

GBU AUTO

PALLET/ MANUAL PICKING MANUAL PICKING ] 4.2.51 12

BOX CAMA; 6
ESTIBA: a
TOTAL: 24

48x40 inch

1ARGO | ancHo | aiTo

TARIMA
123 102 135

2 3 4

ARGO | ancHo | ato
MANUAL PICKING
17 111 65

2 3 2

llustracion 12 Macro de control de material. Fuente: Propia
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Comparacion de resultados antes y despues:
En la comparacion de resultados se coloco los resultados esperados y los resultados

obtenidos ya que en la implementacién de nuevos proyectos siempre existen detalles
que hay que pulir y se pueden mejorar. Se realizo una comparacion de los resultados
antes de la implementacion del proyecto y después de la implementacion del proyecto,
como lo indicamos al inicio del proyecto en el VSM, pudimos atacar las operaciones que
generaron mas desperdicio y tiempo muerto, se logré eliminar al menos un operador en
toda el area donde se aplico el proyecto, ademas se obtuvo ahorros en la logistica con
la implementacion de verificacidn de material a mover considerando la informacién que
se obtuvo y aplicandolo al momento de realizar materiales a proveedor, ademas del
ahorro en los trayectos logisticos en los cuales se mueve el material , considerando el

peso del material y dimensiones.

Se presento la siguiente tabla de resultados en la cual se especifica mas a detalle

todos los beneficio que se obtuvieron al implementar Cubiscan.

Resultados Obtenidos

Equipo:__WHS Area o Linea: RECIBO Fecha:_ NOV-2024
o . . Objetivo del .
Medicion de la Mejora Antes del Kaizen Il(aizen Logro Proyectado % Mejora
Cantidad de opeadores / turno y total 5 3 4 20%
Tiempo de medicién de articulos 4 minutos por articulo |22 segundos por articulo |40 segundos por articulo 90%
L. . " . . 99% (medicién 99% (medicion
Precision de las mediciones (dimensiones) | 85% (medicién manual) { o ( . 16%
automética) automdtica)
. . . 75% de ocupacion 95% de ocupacion 85% de acupacion
Espacio optimizado en el almacén - ocup - ocup - ocup 13%
eficiente eficiente eficiente

. N 10% de discr ias en| 0 % de discr ias en | 2% de discr ias en

Errores en inventario . . ) ) . . 80%
el inventario inventario el inventario
$250 por semana (1 $250 por semana (1
A $500 por semana (2 . .
Costo de mano de obra para medicién . operario para operario para 50%
operarios manuales) . ..
mediciones) mediciones)
10% de | duct

. . ° o.s procuctos 0% de los productos  [5% de los productos mal

Numero de productos mal ubicados mal ubicados en . ! 80%
, mal ubicados ubicados
estanterias

Costo de almacenamiento por pallet $10/m? $8/m? $8/m? 20%

Medicion de la Mejora Antes del Kaizen Logro real
Optimizacion del
Optimizacion del espacio de transporte numero de viajes $7,792.00 $840.00 90%
requeridos
Mejora la precisicion en la Facturacion Facturacion mas precisa| Facturacion confusa Sin facturacion 50%

R o ) Entregas de materiales |70% de satisfaccion (por|90% de satisfaccion (por
Mejora la experiencia del cliente . N N 20%
consolidados encuestas internas) encuestas internas)

Reduccion de la huella
Sostenibilidad ambiental de carbono al optimizar 7,817.6 kg COz 2,348.5 kg COz 50%
el uso del transporte

llustracion 13 Comparacion de resultados. Fuente: Propia
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La implementacion del Cubiscan 150 en el almacén y operaciones logisticas represento
un avance significativo en la eficiencia y precision de los procesos de medicion y
clasificacion de materiales. Este sistema de escaneo 3D automatizado no solo mejoro la
velocidad y exactitud de las mediciones, sino que también redujo significativamente los

errores humanos asociados con la toma manual de medidas y el manejo de inventarios.

Al integrar el Cubiscan 150, se logré optimizar la gestion del espacio en el
almacén, ya que permiti6 conocer con exactitud el volumen, el tamafio y las
caracteristicas de los productos, facilitando la planificacion del almacenamiento y la
organizacion de los articulos. Ademas, su capacidad para generar datos precisos y
detallados sobre cada paquete contribuyo a mejorar los procesos de envio, el control de
inventarios y la reduccion de costos operativos.

En términos de logistica, la implementacion de este sistema se traduce en una
mayor velocidad de procesamiento de pedidos, un seguimiento mas eficiente y una
mejora en la toma de decisiones basada en datos reales. Esto, a su vez, impacto
positivamente en la satisfaccion del cliente, al garantizar entregas mas rapidas y con

mayor precision.

En resumen, el Cubiscan 150 no solo represento una herramienta avanzada para
la medicién y clasificacion de materiales, sino que también impulso la transformacién
digital en la logistica y el almacenamiento, ofreciendo soluciones eficientes, precisas y
escalables para el almacén de sensata que busca mantenerse competitivo en un

mercado en constante evolucion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.
Al realizar este proyecto adquiri habilidades para operar y manejar el sistema Cubiscan

150, que incluye la configuracién, calibracién y el uso adecuado del sistema de escaneo
3D para medir y clasificar productos, conoci cémo integrar el Cubiscan 150 con otros
sistemas de gestion del almacén (WMS, ERP, etc.), para sincronizar los datos de

inventario y asegurar un flujo de trabajo sin interrupciones.

Competencia en gestion de inventarios

A través de mediciones exactas de los productos, aprendi a organizar el almacén de
manera mas eficiente, aprovechando al maximo el espacio disponible. ElI uso del
Cubiscan 150 nos facilité un inventario mas preciso y actualizado, mejorando la toma de
decisiones respecto a la reposicion y distribucion de los productos que tenemos dentro
del almacén, ademas fui capaz de interpretar los datos generados por el Cubiscan, como
las dimensiones exactas de los articulos y su volumen, para tomar decisiones informadas

sobre su almacenamiento y envio.

Al tener acceso a datos mas precisos sobre los productos y sus dimensiones,
puede identificar areas de mejora en el flujo de trabajo dentro del almacén, como cuellos
de botella en la clasificacion o el almacenamiento. Desarrolle competencias en la
implementacion de mejoras contintas basadas en la informacion obtenida del Cubiscan

150, lo que impacta positivamente en la reduccion de tiempos y costos operativos.

El sistema facilita el seguimiento de productos en tiempo real, lo que mejora la
capacidad de respuesta a las consultas de los clientes y la velocidad en el despacho de
pedidos. La implementacion de un sistema como el Cubiscan 150 requiere planificacion
y gestion del cambio, donde tuve que coordinar el proceso de adaptacion del equipo,

capacitacién y optimizacién de los flujos de trabajo.
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A medida que se implementd esta nueva tecnologia en el almacén, aprendi a seguir
protocolos de seguridad especificos para operar equipos automatizados de manera
segura, evitando accidentes o dafios.
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17. Anexos

CAPITULO 9: ANEXOS

The World Depends on Sensors and Controls

! e Semata Technologies de México, S, de R L. do C. V
Av. Aguascaliontes Sur 401
Sensata Ex Ejido Ojo Caliente
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llustracion 14 Carta de aceptacién de residencias. Fuente: Sensata.
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