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Resumen

Unipres mexicana (productora de piezas automotrices), es una empresa que sigue
en crecimiento buscando nuevos clientes y nuevos proyectos, es por esto que debe
cumplir los requerimientos solicitados, debe entregar calidad de sus piezas,
reduciendo tiempo, dinero y esfuerzo, asi que, continuamente debe de mejorar y

optimizar sus lineas de produccion y areas de trabajo.

La camioneta Kicks 2025 de NISSAN, uno de los principales clientes de Unipres, es
un nuevo proyecto para la empresa denominado modelo P13C, en donde el modelo
requiere de alrededor de 39 subensambles para las piezas de la camioneta.

El objetivo principal de este proyecto fue desarrollar los aspectos necesarios para
implementar un sistema de manejo de subensambles en linea de produccion, el
funcionamiento visual, de distribucién, y almacenamiento de las piezas producidas,

para lograr una correcta administracion y control de las mismas dentro de planta.

Entre estos aspectos, se elaboraron ayudas visuales de identificacion de piezas con
su numero de parte, nombre e imagen respectiva, volumen de produccion anual,
mensual y diaria, calculo de stock de seguridad N - .5, tarjetas de maximos y

minimos y normas de empaque.

La elaboracion de estas herramientas visuales resulta de ayuda para operadores,
montacarguistas, personal de embarques y para el cliente final, para asi tener una
correcta identificacion de piezas, lugar de almacenamiento, normas de empaque y

embalaje y cumplir con los objetivos y requerimientos del cliente.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

Introduccién

La industria automotriz en Aguascalientes es una de las principales fuentes de
trabajo del estado, posicionando a México como uno de los principales exportadores
de vehiculos al mundo, es por esto que todas las empresas que sustentan esta
actividad industrial se suman a la mejora continua de sus procesos, innovacion, y

calidad para tener un cumplimiento de lo que sus clientes requieren.

En el dinamico entorno de la gestion de materiales, la eficiencia y la precisiéon son
esenciales para mantener operaciones fluidas y rentables. La implementacion de un
sistema dedicado al manejo de material no solo mejora la productividad, sino que
también optimiza los recursos y reduce los errores asociados con las tareas
manuales. Este proyecto se propone diseiar e implementar un sistema integral de
gestion de subensambles en linea de produccién del modelo P13C, del nuevo

vehiculo a lanzar en NISSAN “Kicks 2025”, que aborde las necesidades especificas

En cualquier entorno industrial o comercial, la gestion eficiente de materiales es un
componente crucial para el éxito operativo. Desde la adquisicion y almacenamiento
hasta la distribucion y uso final, cada etapa del ciclo de vida de un material requiere
una coordinacidén precisa y oportuna. En este contexto, surge la necesidad de
implementar un sistema integral de manejo de materiales que optimice los procesos,

reduzca los costos y mejore la productividad.

La estructura del documento esta elaborada con el fin de guiar el proceso con el que
se fue llevando a cabo el proyecto, presentando informacion que sustente las

actividades realizadas mediante formatos y tablas.

El objetivo principal del proyecto fue crear formatos, documentos, calculos de
produccion y ayudas visuales para el funcionamiento del sistema de manejo y

distribucion del material de subensambles del modelo P13C.



Implementar un sistema de manejo de materiales es fundamental para optimizar la
logistica y el flujo de trabajo en una empresa o centro de produccién, en este caso
este sistema fue de gran ayuda para Unipres mexicana debido al gran volumen de
piezas generadas por dia. Con esto generamos un buen flujo de material, seguridad
de manejo del mismo, eficiencia y rentabilidad de las operaciones.
Como estructura del documento se muestran:

1. Problematica
Justificacién
Objetivos
Marco teorico
Desarrollo de actividades

Resultados

S -

Conclusiones



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

Descripcion de la empresa

En el ano de 1945 en Japdn justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa “Yamakawa Manufacturing” fundada por el sefior Tadaomi Yamakawa. En
México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacion siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacion al poniente del
estado. En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque industrial
San Francisco, ubicado en el municipio de San Francisco de los Romo, ubicado en
el mismo estado de Aguascalientes. Hasta el afio de 1995 en el mes de julio cuando
inicid operaciones productivas en esta empresa con aproximadamente 46
trabajadores en total.

La primera parte de la produccion se enfoco a procesos que involucraban ensamble
de partes mediante la soldadura principalmente. En mayo de 1996 iniciaron
operaciones productivas en planta estampado con un total de 15 personas
atendiendo esta nueva area de la empresa. En el afio de 1997 la aun llamada
“Yamakawa Manufacturing”; cambid su razén social a “Unipres Corporations” esto
por decision del corporativo de Japén. Ya que en aquel aino se decidio fusionar las
empresas “Yamakawa” con el grupo YAMATO dando lugar a la organizacién que es
ahora. La intencion de esta fue y ha sido desde el principio llegar a ser la empresa
numero uno a nivel mundial respecto a la fabricaciéon de partes de estampado y
subensambladas automotrices. La materia prima principal es lamina de acero rolado
en frio proveniente de Japon.

La palabra Unipres significa “unién de prensas de estampados automotrices
universales”.

Unipres mexicana esta dedicada a: la fabricaciéon de partes de estampado y

subensambladas automotrices.



Clientes de la empresa

Lo (H) 1

HONDA MARELLI

F | ®

Cooperation Manufacturing Plant Aguascalientes

AHISIN

Jatco

The mission is passion.

&7

=4 e=

llustracion 1. Clientes de Unipres mexicana.

Mision
Ser los numeros uno de los proveedores con la especialidad en estampado y

ensamble para la industria automotriz en América Latina.

Vision
Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al

beneficio para el pais, sociedad, accionistas, y empleados.

Objetivos



- Ser una empresa con el desarrollo en la tecnologia anticipando las necesidades
del mercado.

- Ser una empresa global estratégica correspondiendo al cambio de la estructura
en la industria automotriz.

- Mejora de productividad en Unipres.

- Mejoras para ganar potencia.

- Mejoras en aseguramiento de calidad.

- Cumplir medio ambiente y entrenamiento.

Organigrama

ORGANIGRAMA GENERAL

DIR. GRAL.

PLANEACION Y
IR. : . P S
DIR. ADMON DIR. PLANTA CONTROL DE PRODUCCION ‘
| PERSONAL Y SERVICIOS ASEGURAMIENTO DE
GENERALES CALIDAD
FINANZAS Y CONTABILIDAD PRODUCCION

ING. ENSAMBLE

ING. ESTAMPADO

ING. TROQUELES

MANUAL DE INDUCCION -12-
UNIPRES

llustracion 2. Organigrama de Unipres mexicana

El area donde se desarrollara la residencia profesional es en Produccion Ensamble

I, encargada del monitoreo de la carga de trabajo respecto a la produccién de piezas

10



para los clientes, la administracion de los operarios, bajas, ingresos, reclamos de
cliente del area, supervisores de produccion y staff de calidad de las lineas de

produccion.

Problemas a resolver.

Las empresas clientes de UNIPRES MEXICANA, cada cierto tiempo requieren de
nuevos proyectos, es decir nuevos modelos de autos, o nuevos clientes, por lo tanto,
la empresa al tener que hacer nuevas lineas de produccion para el arranque de esos
nuevos modelos analiza los diversos factores que son necesarios para el proyecto

y la produccién de las piezas requeridas por los clientes. En este caso,

NISSAN arranca un nuevo modelo P13C, “Kicks 2025”, y solicita a Unipres un total

de 25 piezas para la produccion de este modelo.

llustracion 3. NISSAN Kicks 2025.

1



llustracion 4. Despiece, modelo P13C.

Algunas de estas piezas van ensambladas con multiples componentes o
subensambles que son producidos dentro de la misma empresa, alrededor de 40
subensambles, es por esto, que, para optimizar tiempo, dinero y esfuerzo se dividen
en diversas lineas de produccion la elaboracidn de las piezas, esto para que no
sean lineas demasiado largas o tardadas, para al final tener lineas que junte los
componentes.

Al tener tantas piezas se genera un descontrol de almacenamiento, flujo y produccion
de éstas dentro de la empresa.

La empresa analiza factores que sean convenientes para generar un correcto flujo
del material y optimizar al maximo las lineas de produccion, entre esos factores se
encuentran: area a determinar donde se produce cada pieza o subensamble, area

donde se almacenan las piezas, ayudas visuales que identifican las piezas, tipo de
12



contenedor adecuado para el almacenaje y transporte de las piezas, normas de
empaque que determina como empacar la pieza, tipo de contenedor y cuantas

piezas por contenedor.

Justificacion

Unipres mexicana al ser una empresa japonesa busca siempre la mejora continua,
optimizacién de los procesos y la produccién y la calidad de sus piezas.

La apertura de nuevos proyectos genera nuevos espacios de trabajo y produccion,
es inevitable tener un descontrol del material y el espacio utilizado, por esto, con
ayuda del proyecto, se generara un buen flujo del material, optimizacién de tiempos
y mejora de la productividad, al tener el conocimiento de a qué direccién va cada
pieza y en que parte se almacena para su posterior distribucion a otras lineas de
produccion.

Respecto a las habilidades desarrolladas el residente debera hacer uso de un layout
que ayude a la empresa a identificar la distribucién de los elementos dentro del
espacio destinado al modelo P13C, produccion y almacenaje.

También debera de identificar con que tipos de contenedor cuenta la empresa y
cuales seran los correctos para cada tipo de pieza segun los requerimientos del
cliente, forma y cantidad de almacenarse. Asi como las normas de empaque para

cada una de las piezas que especifique lo anterior mencionado.

13



Objetivos (General y Especificos)

Objetivo general

Implementar un sistema de correcto manejo de subensambles en planta para el

nuevo modelo de Nissan Mexicana P13C en Unipres mexicana, para optimizar

tiempos, productividad y agilizar la distribucion.

Objetivos especificos

Definir la metodologia del sistema de control y manejo de partes sub
ensambladas, incrementando la cantidad de numeros de parte que cumplan
con el objetivo N - .5, para obtener la mejora directa en los indices de
desempernio.

Implementar un programa de mejora para la correcta distribucion de sub
ensamble en las lineas de produccion.

Definir de normas de empaque para sub ensambles.

Definir almacenes de sub ensamble.

Definir el correcto flujo de materiales de sub ensambles dentro de planta.

14



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco teérico (fundamentos tedricos)

Diagrama de Gantt

. Qué es el diagrama de Gantt?
El diagrama de Gantt, muy usado en la gestién de proyectos, es un grafico de barras

horizontales que se usa para ilustrar el cronograma de un proyecto, programa o
trabajo. Es una forma de visualizar la programaciéon de tu proyecto, de dar
seguimiento a los logros y de estar siempre familiarizado con el cronograma de tu
trabajo. Cada barra de un diagrama de Gantt representa una etapa del proceso (o
una tarea del proyecto) y su longitud, la duracién de la tarea. Cuando los miras en
perspectiva, los diagramas de Gantt ofrecen a los miembros del equipo un
panorama general acerca de cual es el trabajo que hay que hacer, quién lo hace y
cuando.

El diagrama de Gantt constituyé probablemente la primera técnica de control y
planeacion de proyectos que surgié durante los afios cuarenta como respuesta a la
necesidad de administrar proyectos y sistemas complejos de defensa de una mejor
manera. El diagrama de Gantt muestra anticipadamente de una manera simple las
fechas de terminacién de las diferentes actividades del proyecto en forma de barras

graficadas con respecto al tiempo en el eje horizontal. (Martins, 2024)

Epic MAY JUN JuL

2 Marketing Candidate o

> B3 MAC-24 Afterburner revision IIl (]
> B MAC-40 Blocker - App Basics

> B3 MAC-101 Create custom user

> g3 MAC-111 Afterburner revision VI

| |

> £ MAC-134 Enable Speed SpaceCraft

> 3 MAC-166 Create Banner Ads to use -—
205 Fast trip search -—
llustracion 5. Ejemplo de Diagrama de Gantt

> @ MAC
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Beneficios del diagrama de Gantt
Normalmente, el diagrama de Gantt se usa para visualizar el plan de un proyecto. Y

a pesar de que no es la unica forma de crear una representacion visual del trabajo,
pueden ser particularmente utiles para ciertos tipos de actividades. Por ejemplo, los

diagramas de Gantt son una buena opcion para tener en cuenta si necesitas:

- Representar de forma visual el plan y cronograma de un proyecto.
- Organizar proyectos complejos.
- Coordinar a multiples colaboradores.

- Estimar los cronogramas y la carga de trabajo.

Ventajas de usar el diagrama de Gantt

1. Facilitan la creacién de planes complejos, especialmente aquellos en los que
participan varios equipos y cuyos plazos cambian. Los diagramas de Gantt ayudan
a los equipos a planificar el trabajo basandose en los plazos y a asignar los recursos
correctamente.

2. Tener una vision general de los proyectos. En ellos se representan, entre
otras cosas, la relacion entre las fechas de inicio y finalizacion de las tareas, los

hitos y las tareas dependientes. (Eddie Meardon., 2022)

Pasos para la creacion de un diagrama de Gantt

- ldentifica cada tarea:
Se dice que este es el paso mas dificil y el que demanda mas tiempo. Primero se

deben identificar las tareas y las subtareas necesarias para completar el proyecto.
Considerar utilizar una estructura de desglose del trabajo o hacer que varios
integrantes del equipo colaboren para determinar qué actividades son
fundamentales para el proyecto con mas precision.
- Determina las relaciones entre las tareas:

Una vez que hayas recopilado una lista completa de las tareas, deberas determinar
coémo se conecta cada tarea y subtarea. Comprender qué tareas dependen de otras
te permitira identificar las actividades que pueden completarse al mismo tiempo y
cuales se deben completar en secuencia.

- Crea un cronograma de actividades:
16



Con plazos realistas en mente, se puede asignar una fecha de entrega al proyecto.
Considerar la cantidad de tiempo que se necesita para crear cada tarea, el tiempo
de espera y las demoras antes de precisar la fecha de entrega, debido a que una
fecha de entrega poco realista puede generar estrés innecesario.
Organiza las tareas en orden correcto para reflejar las dependencias entre las tareas,
de modo de crear el plan de accién mas eficiente para el proyecto.

- Ingresa la informacion en el diagrama:
Con un software o una plantilla de diagramas de Gantt, ingresa la informacion del
proyecto en el diagrama. Controlar bien el diagrama para verificar que se hayan
ingresado todas las tareas y las dependencias, y considera afadir una referencia
en el diagrama que indique el significado de las distintas figuras, flechas y colores.
- Actualiza tu diagrama a medida que avance el equipo
Haz que el diagrama de Gantt sea flexible actualizando el diagrama de modo de
reflejar las tareas que se han completado, las fechas de entrega revisadas o la
titularidad de las tareas. Un diagrama de Gantt actualizado permitira que el trabajo

siga siendo adaptable y agil a medida que el proyecto avance. (Martins, 2024)

Manejo de materiales
El manejo de materiales incluye restricciones de movimiento, tiempo, lugar, cantidad

y espacio.

En primer lugar, el manejo de materiales debe garantizar que las partes, materia

prima, materiales en proceso, productos terminados y materiales sean desplazados

periédicamente de un lugar a otro.

En segundo, puesto que cada operacion requiere de materiales y productos en un

momento determinado, debe garantizar que ningun proceso de produccién o

individuo sea entorpecido por el arribo temprano o tardio de materiales.

En tercero, el manejo de materiales debe garantizar que éstos sean entregados en
el lugar correcto.

En cuarto lugar, se debe asegurar que los materiales sean entregados en el lugar
adecuado sin que hayan sufrido dafios y en la cantidad correcta.

Por ultimo, se debe tener en cuenta el espacio para el almacenaje tanto temporal

como permanente.
17



Un estudio realizado por el Instituto de Manejo de Materiales reveld que entre 30 y
85% del costo de introducir un producto al mercado esta asociado con el manejo de
materiales. De manera axiomatica, la parte mejor manejada es la que menos se
manejé de manera manual. Ya sea que las distancias de los desplazamientos sean
grandes o pequefas, los movimientos deberan ser analizados con mucho detalle.
Los cinco puntos siguientes deben tomarse en cuenta para reducir el tiempo
empleado en el manejo de materiales:

- Reducir el tiempo invertido en recoger los materiales.

- Utilizar equipo mecanizado o automatico.

- Hacer un mejor uso de las instalaciones existentes para el manejo de

materiales.
- Manejar el material con mas cuidado.
- Considerar la aplicacion del cédigo de barras en los inventarios y aplicaciones

relacionadas.

Un manejo adecuado de los materiales
Un mejor manejo de materiales reduce los dafnos que pueden sufrir los productos.

Si el numero de partes rechazadas en el manejo de partes entre estaciones de
trabajo es muy significativo, se debe realizar una investigacion en estas areas. En
general, las partes dafiadas durante el manejo de materiales pueden minimizarse si
se fabrican estantes y bandejas especialmente disefiadas para colocar las piezas
inmediatamente después de ser procesadas.

Los trabajadores deben instalar y operar todos los equipos para el manejo de
materiales de una manera compatible con los cédigos de seguridad vigentes en la

actualidad.

Distribucion de la planta
El objetivo principal de la distribucion eficaz de una planta consiste en desarrollar

un sistema de produccion que permita la fabricacion del niumero deseado de
productos con la calidad que se requiere y a bajo costo. La distribucion fisica
constituye un elemento importante de todo sistema de produccion que incluye
tarjetas de operacion, control de inventarios, manejo de materiales, programacion,
enrutamiento y despacho. Todos estos elementos deben estar cuidadosamente

integrados para cumplir con el objetivo establecido.
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En general, todas las distribuciones de la planta representan una o la combinacién
de dos distribuciones basicas: distribucion por producto o en linea recta y
distribucion por funciones o por procesos. (Ingenieria Industrial: métodos,

estandadres y disefo del trabajo., 2009)

Distribucion en linea recta
La maquinaria se ubica de tal manera que el flujo de una operacioén a la siguiente

sea el minimo para cualquier clase de producto. En una organizacion que utilice
esta técnica, seria poco usual ver un desbastado de superficie ubicado entre una
maquina fresadora y un torno de torreta, con una mesa de ensamble y tanques de
cromado en el area intermedia. Este tipo de distribucion es muy popular en cierto
tipo de manufactura de produccion masiva, debido a que los costos asociados con
el manejo de materiales son menores a los que genera el agrupamiento por

procesos.

Distribucion por productos
Tiene algunas desventajas distintivas. Debido a que en un area relativamente

pequefia se encuentra gran variedad de ocupaciones, es posible que el nivel de
insatisfaccion de los empleados aumente. Esta insatisfaccién es particularmente
notable cuando diferentes oportunidades conllevan un diferencial significativo en
cuanto a nivel salarial. Debido a que estan agrupadas instalaciones diferentes, el
entrenamiento del operador puede ser mas ineficaz, especial- mente si en las
inmediaciones no esta disponible un empleado con experiencia para entrenar al
nuevo operario. El problema que representa encontrar supervisores competentes
es enorme debido a la gran variedad de equipos y tareas que deben ser
supervisadas. Entonces, también, este tipo de configuracién invariablemente
necesita de una inversion inicial mas elevada debido a que se requieren lineas de
servicio duplicadas como, por ejemplo, aire, agua, gas, petroleo y energia eléctrica.
Otra desventaja de la distribucion por productos es el hecho de que este arreglo
tiene tendencia a parecer cadtico y desordenado. En estas condiciones, a menudo
es dificil promover una buena economia interna. Sin embargo, en general, las

desventajas de la agrupacidon por productos son mas que sobrepasadas por las
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ventajas, si los requerimientos de produccidon son sustanciales. Distribucion por
procesos

Implica agrupar instalaciones similares. Por lo tanto, todos los tornos de torreta
deben agruparse en una seccion, departamento o edificio. Las maquinas de fresado,
las prensas de taladro y la prensas de perforado también tienen que estar agrupadas
en sus respectivas secciones. Este tipo de distribucidn proporciona una apariencia
general de limpieza y orden y tiende a promover una buena economia interna. Otra
ventaja de la distribucidén funcional es la facilidad con la que un nuevo operador
puede entrenarse. Rodeado de empleados experimentados que trabajan con
maquinas similares, el nuevo operario tiene mejor oportunidad de aprender de ellos.
El problema que representa encontrar supervisores competentes es menor, ya que
las demandas de trabajo no son tantas. Puesto que estos supervisores sélo
necesitan estar familiarizados con un tipo o clase general de equipos, sus
antecedentes no tienen que ser tan estrictos como los de los supervisores de las
empresas que utilizan agrupaciéon por productos. Asimismo, si las cantidades de
produccion de productos similares son limitadas y existe "trabajo" frecuente u
ordenes especiales, la distribucion por procesos resulta mas eficiente. La
desventaja del agrupamiento por procesos es la posibilidad de que se presenten
desplazamientos largos y sera necesario dar un seguimiento a tareas que requieran
una serie de operaciones en diversas maquinas. Por ejemplo, si la tarjeta de
operaciones de un trabajo especifica una secuencia de operaciones de perforado,
torneado, fresado, escariado y esmerilado, el movimiento del material de una
seccion a la siguiente podria ser exageradamente costosa. Otra desventaja
importante de este enfoque es el gran volumen de papeleo que se requiere para

generar ordenes y controlar la produccién entre secciones. (Rivas, 2017)
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llustracion 6. Lay-Out de Planta, Unipres mexicana.

Almacén
Un almacén es un espacio fisico destinado al almacenamiento de bienes, productos

o materiales de diversa indole, con el objetivo de mantenerlos organizados vy
protegidos hasta su posterior distribucion, venta o uso. Pueden variar en tamafo y
complejidad, desde pequenos almacenes locales hasta grandes centros de
distribucion y almacenamiento a nivel industrial.

En la industria, un almacén juega un papel crucial en la gestion de inventario y la
cadena de suministro. Aqui hay algunas formas en las que los almacenes son
importantes en el contexto industrial:

- Almacenamiento de materias primas: Los almacenes industriales suelen

almacenar materias primas y componentes necesarios para la produccion.
Estos materiales pueden incluir metales, plasticos, productos quimicos u otros

elementos necesarios para el proceso de fabricacion.
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- Inventario de productos terminados: Después de que los productos son

fabricados, los almacenes industriales almacenan los productos terminados
antes de su distribucion. Estos productos pueden ser bienes de consumo,
productos electronicos, automaoviles, maquinaria industrial, entre otros.
(Ingenieria Industrial: métodos, estandares y disefo del trabajo., 2009)

¢/ Qué actividades se llevan a cabo en un almacén?

- Recepcion de mercancia

- Su verificacion

- Transporte interno (entre distintas zonas del almacén)
- Almacenaje y custodia

- Preparacioén de pedidos y la consolidacion de cargas
- Despachos de mercancia

- Gestion e informacion relativa a stocks, flujos, demanda, etc.

A su vez, el almacén puede estar dividido en sectores en funcién del producto que
se maneje o segun la operativa de trabajo. En la siguiente figura se ilustra un
ejemplo de este tipo de organizacion:
1. Edificio de oficinas y servicios.
Muelles de carga y descarga.
Recepcion y verificacion.
Despachos de mercancia.
Almacén de alta rotacién o producto voluminoso.
Picking de alta rotacion sobre tarimas.

Almacén de productos irregulares.

© N o g bk~ D

Almacén de componentes de media rotacion.
9. Almacén de componentes de alta rotacion.
10. Almacén de componentes de baja rotacion.
11.  Almacén de productos de alto valor.

12.  Zona de embalaje y consolidacion.
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llustracion 7. Ejemplo de almacén.

Los espacios asignados a cada zona han de ser los adecuados en funcion de las
dimensiones del terreno o del edificio, la capacidad deseada, las operaciones que
se tengan que realizar, del personal y de los medios necesarios, el flujo de

materiales y las posibilidades de crecimiento futuro. (Mecalux, s.f.)

Inventarios
Los inventarios tienen su origen en los egipcios y demas pueblos de la antigiedad,

donde acostumbraban almacenar grandes cantidades de alimentos para ser
utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades. Es asi como surge el
problema de los inventarios, como una forma de hacer frente a los periodos de
escasez. Estos permiten asegurar la subsistencia del negocio y el desarrollo de sus
actividades operativas. Esta forma de almacenamiento de todos los bienes y
alimentos necesarios para sobrevivir fue lo que motivé la existencia de los
inventarios.

La administracién del inventario es un tema central para evitar problemas financieros
en las organizaciones, es un componente fundamental en la productividad de una
empresa, ya que es el activo corriente de menor liquidez que manejan y que ademas
contribuye a generar rentabilidad.

Es el motor que mueve a la organizacion, pues es la base para la comercializacion

de la empresa que le permite obtener ganancias.
23



¢/ Qué es un inventario?

El inventario es el conjunto de mercancias o articulos que tiene la empresa para
comerciar, permitiendo la compra y venta o la fabricacion para su posterior venta,
en un periodo econémico determinado. Su propdsito fundamental es proveer a la
empresa de materiales necesarios para su continuo y regular desenvolvimiento.
Tiene un papel primordial en el funcionamiento del proceso de produccion que
permite afrontar la demanda. El inventario debe ser administrado eficientemente, ya
que persigue dos objetivos fundamentales:

1. Garantizar con el inventario disponible, la operatividad de la empresa

2. Conservar niveles optimos que permita minimizar los costos totales (de

pedido y de mantenimiento).

Un inventario bajo hace aumentar los costos de pedido, mientras que los inventarios
altos incrementan los costos de mantenimiento.
Se debe mantener un nivel adecuado de inventario, ya que, si se mantienen
inventarios demasiados elevados, el costo de mantenimiento sera elevado
implicando problemas financieros a la empresa. Es decir, elevados niveles de
inventario implican recursos financieros inmovilizados que pueden ser utilizados en
actividades mas productivas para la empresa, ademas de convertirse en obsoletos
en poco tiempo hasta llegar a daiarse. Por el contrario, si se mantiene un nivel bajo
de inventario, habra que hacerse mas pedidos al afio, aumentandose dichos costos.
Adicionalmente, no se atenderia satisfactoriamente a la demanda, ocasionando a

su vez, pérdida de clientes, disminucion de ventas y reduccion de las utilidades.

Gestion de inventario
Los sistemas de gestion de inventario en los almacenes industriales son

fundamentales para garantizar que haya suficientes existencias disponibles para
satisfacer la demanda del mercado sin incurrir en excesos de inventario que puedan

aumentar los costos. (Duran, 2012)

24



Distribucion eficiente

Ademas de almacenar productos, los almacenes industriales también pueden servir
como centros de distribucion desde donde se envian los productos a los clientes
finales, a otras instalaciones de la empresa o a distribuidores. (Ingenieria Industrial:

métodos, estandares y disefio del trabajo., 2009)

Subensamble

Definicion de subensamble

El termino de subensamble varia depende del contexto en el que se utilice, en este
ambito, el automotriz, puede definirse como el conjunto de piezas que después se
uniran para formar un conjunto, es decir, una pieza completa.

Ver ejemplo
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llustracion 8. Subensamble 1. llustracion 9. Subensamble

llustracion 10. Pieza completa.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

El diagrama de Gantt fue la herramienta utilizada para la elaboracion del proyecto,
esto para facilitar la distribucion de tareas, la medicion de tiempos, el cumplimiento
de las mismas y el avance que se iba teniendo. Como ayuda extra, se hizo mediante
un sitio web Asana, en donde se podria elaborar el diagrama de una manera 6ptima
y correcta, en donde con facilidad se podian poner las tareas a realizar, en qué

periodo debian hacerse, e ir marcando si estan completadas.

Sistema de manejo de subensambles1G ~ ¢ O Configurar el estado
[Z] Resumen 8= Lista - [P Tablero % Diagramade Gantt  # Panel 5 Calendario 2 Flujo de trabajo (O Mensajes @ Archivos =+
+ Agregar tarea | ¥ = Filtrar t4 Ordenar [ Agrupar por ® Ocultar

v Realizado

) ldentificar niimeros de parte AG) Alondra Gon... 26 ene-9feb Alto
) Tarjetas de ayuda visual BB Alondra Gon... 13-23 feb Alto
) Volumen de produccion @6 Alondra Gon... 27 -28 feb Alto
(© Programa N -5 6 Alondra Gon... 5-15mar Alto
(© Tarjetas de maximos y minimos @6 Alondra Gon... 15-23ma Alto
(©) Fotografias de subensambles 6 mar-9 ab Alto
(©) Fotografias de Racks 9-20ab Alto
(© Normas de empaque Alto
(©) Distribucién de ayudas visuales Alto

llustracion 11. Diagrama de Gantt. Asana

En esta interfaz se puede observar el listado de las tareas asignadas para cada
integrante del equipo, en este caso, solo hay una persona que integra el proyecto,

también el periodo en que deben de hacerse.
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llustracion 12. Distribucién de tiempos. Gantt.

Actividad 1. Numeros de parte

La primera fase de la ejecucion del proyecto tuvo como objetivo hacer una busqueda
y recopilado de los numeros de parte que son producidos como subensamble, esto
con ayuda de los supervisores y lideres que cubren el area, teniendo como resultado

los siguientes:

No. de parte No. de parte
75520 7LFOA 751 A7 7LGOA
75520 7LGOA 751 A6 7LGOA
75520 7LHOA 75133 7LROA
75520 LR1A 75132 7LGOA
75521 7LFOA 75940 7LGOA

75521 7LGOA
75521 7LHOA

76454 7TLFOAOA 75110 7LGOA
76454 7LGOAOA 75110 7LROA
76454 7TLHOAOA 75132 7TLROA
764557LF0ACA 75133 7LGOA
76455 7LGOAOA 75941 7LGOA
76455 7TLHOAOA 75111 7LROA
76454 7LGOA 75111 7LGOA
76454 7TLHOA 756 A4 7LHOAOA
76455 7LGOA 751F1 7LGOA
76455 7LHOA 751F0 7LGOA
75570 7LGOA 756 A4 7TLGOAOA

75571 7LGOA

Tabla 1. Numeros de parte P13C.

75941 7LROA
751T1 7LGOA

751T4 7LR1A
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El proyecto abarca piezas de dos supervisores quienes tienen divididas las lineas de
produccion, 19 subensambles por cada uno.

Una vez identificados los numeros de parte, con ayuda de documentos
confidenciales de Unipres mexicana se hizo un vaciado de todas las imagenes del
despiece que son usadas para el modelo Kicks 2025, para realizar ayudas visuales
e identificar cada pieza con su nombre, numero de parte e imagen.

NUMERO DE
PARTE

NOMBRE

IMAGEN

llustracion 13. Representacion de ayuda visual.

Estas ayudas visuales son una herramienta para operadores y montacarguistas
para identificar las piezas y sus respectivos racks de almacenamiento y distribucion,
alentarlos a actuar bien y a hacer contribuciones positivas a su equipo de trabajo y
a la organizacion, para asi lograr un correcto flujo del material en linea.
En ocasiones la falta de conocimiento puede ser un impedimento para lograr los
objetivos, en este caso, las causas pueden ser las siguientes:

- Tener que buscar la informacion o las herramientas necesarias para realizar

el trabajo.
- Tener que hacer preguntas para recopilar la informacién necesaria.

- Tener que esperar respuestas.
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Gracias a que las ayudas visuales son faciles de comprender, un lugar de trabajo
visual efectivo puede mejorar la seguridad al reforzar la capacitaciéon y eliminado
tiempo muerto que anteriormente se utilizaba para buscar, preguntar o esperar
informacion. De hecho, 50% de la funcidn del cerebro humano esta dedicada a
encontrar e interpretar informacién visual. (Galsworth, Gwendolyn., 2017).

Como una mejora en estas ayudas visuales se optd por cambiarlas de tamarnio,
debido a que en ciertos racks eran muy pequeias y no lograban apreciarse con
facilidad. Del tamafio establecido que era 20X10.5 cm., se cambiaron algunas

tarjetas a 26X18.5 cm., en donde los racks eran de mayor tamafo.

Actividad 2. Volumen de produccion

El paso siguiente fue identificar el volumen de produccion anual para cada pieza de
subensamble, esto para realizar las actividades consecuentes a esto, que serian:

1. Programa N - .5 de cumplimiento.

2. Ayuda visual de maximos y minimos.

3. Normas de empaque.
Una vez conseguido el volumen de produccion anual, fue necesario calcular el
volumen diario, con ayuda de la formula:

Volumen anual + 12 (meses del afio) + 20 (dias laborales).

Volumen de produccién anual de subensamble
PIEZA VOLUMEN ANUAL VOLUMEN MENSUAL VOLUMEN DIARIO

751007LGOA 169,625 14135.41667 706.7708333
751017LGOA 169,625 14135.41667 706.7708333
755107LFOA 41,577 3464.75 173.2375
755107LGOA 60,612 5051 252.55
755107LHOA 67,437 5619.75 280.9875
755107LR1A 7,664 638.6666667 31.93333333
755117LFO0A 41,577 3464.75 173.2375
755117LGOA 60,612 5051 252.55
755117LHOA 67,437 5619.75 280.9875

Tabla 2. Volumen de produccion.
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Actividad 3. Programa N - .5 de cumplimiento

En esta parte del proyecto con ayuda de un staff de calidad que proporciono un
documento base en donde se realiza y se evalua el cumplimiento de las piezas por
dia, se juega con el calculo de inventario N -.5 que significa que la produccion diaria
debe de tener su produccion solicitada, mas al menos la mitad de ésta con un extra
o un stock de seguridad.

En estas tablas (Tabla 4, Tabla 4), se observa la produccion diaria, SNP, numero de
racks, inventario y status de cumplimiento, cada uno de estos nos ayudan a formular
para que el status de cumplimento siempre de como resultado 1, lo que significa
que la linea de produccion esta cumpliendo.

gganEE[Tg AMB[I).EE PARTE  DE ;T:;IL:(I:.(I:I‘I:;I': SNP No. De RACKS INVENTARIO CUSJI-:-II_-:;:EDNETO
MAIN
751A6 7LGOA 706 200 2 0.57 1
75132 7LGOA 706 48 6 0.41 1
75940 7LGOA 706 200 2 0.57 1
751T4 7LR1A 706 30 12 0.51 1
75133 7LGOA 706 48 6 0.41 1
75941 7LGOA 706 200 2 0.57 1
75111 7LGOA 706 30 12 0.51 1
751F0 7LGOA 706 60 6 0.51 1
756A4 TLGOAOA 706 200 2 0.57 1
75110 7LGOA 706 33 12 0.56 1
751A7 7LGOA 706 200 2 0.57 1
75133 7LROA 270 48 3 0.53 1
75941 7LROA 270 70 2 0.52 1
75110 7LROA 270 33 4 0.49 1
75132 7LROA 270 48 3 0.53 1
75111 7LROA 270 30 4 0.44 1
756A4 7TLHOAOA 706 200 2 0.57 1
751F1 7LGOA 706 60 6 0.51 1
751T1 7LGOA 706 30 12 0.51 1

Tabla 3. Inventario N -.5
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nuwero  De  parte  oe [N PR VPV vexmario  cuMPLIMIENTO
LINEA MAIN

173 50 0.58 1

75520 7LFOA 2
75520 7LGOA 253 60 2 0.47 1
75520 7LHOA 281 30 4 0.43 1
75520 LR1A 32 15 1 0.47 1
75521 7LFOA 173 50 2 0.58 1
75521 7TLGOA 253 60 2 0.47 1
75521 TLHOA 281 30 4 0.43 1
76454 TLFOAOA 205 42 2 0.41 1
76454 TLGOAOA 253 42 3 0.50 1
76454 TLHOAOA 281 42 4 0.60 1
76455 7TLFOAOA 173 42 3 0.50 1
76455 7TLGOAOA 253 42 3 0.50 1
76455 TLHOAOA 281 42 4 0.60 1
76454 TLGOA 253 60 2 0.47 1
76454 TLHOA 486 80 3 0.49 1
76455 7TLGOA 253 60 2 0.47 1
76455 7TLHOA 454 80 3 0.53 1
75570 7LGOA 458 70 3 0.46 1
75571 7LGOA 426 70 3 0.49 1

Tabla 4. Inventario N-.5

- Apartado produccion diaria, lo calculamos en la tabla 2, hacemos el vaciado
de la informacion segun el numero de parte.

- SNP (Standard Number Pack), es la cantidad de embalaje en el momento del
envio, en este caso es la cantidad de piezas que caben en cada tipo de rack,
y este se determina al momento de conocer la pieza, en que rack va
almacenada y de qué forma se deben de acomodar para que no sufran dafos
al momento de su manipulacion para traslado y distribucion.

- El' numero de racks se calcul6 mediante un “juego de numeros” en donde:
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PRODUCCION STATUS DE
DIARIA SNP No. De RACKS INVENTARIO CUMPLIMIENTO
LINEA MAIN

75520 7LFOA 173 50 2 0.58 1

NUMERO DE PARTE DE

SUBENSAMBLE

llustracion 14. Calculo de racks.
Con esta informacioén, es decir, numero de racks en este caso es 2, el inventario
marca 0.58 y status de cumplimento es 1, lo que significa que la linea cumple. La

férmula que determina esta situacion es SNP*No. de racks/ produccion diaria.

PRODUCCION DIARIA STATUS DE
NUMERO DE PARTE DE SUBENSAMBLE LINEA MAIN SNP No. De RACKS INVENTARIO CUMPLIMIENTO

75520 7LFOA 173 50 2 =(GT*H7)IF7 1

llustracion 15. Formula célculo de racks.

En este caso, si colocamos 3 en no. de racks (ver ilustracion 15) el status dejaria de
cumplir, debido a que seria un rack innecesario, lo que significa que con 2 es
suficiente. Por otro lado, poner 1 en no. de rack también seria inconveniente, debido
a que el minimo de racks debe de 1, en donde se esta almacenando la produccion
del dia, y deberia de haber otros en transito o en almacenamiento de stock de

seguridad.

PRODUCCION DIARIA STATUS DE
NUMERO DE PARTE DE SUBENSAMBLE LINEA MAIN SNP No. De RACKS INVENTARIO CUMPLIMIENTO

75520 7LFOA 173 50 3 =(GT*H7)IF7 0

llustracion 16. Status de cumplimento 0.

Y asi sucesivamente con todos los numeros de parte, es por esto que se denomind
“‘juego de numeros”, porque se debian de ir colocando numeros aleatorios para que
el cumplimiento siempre fuera 1.

Posteriormente se realizé un vaciado general de la informacién recopilada para un
mejor manejo de la misma, y estar generando reportes de avance a superiores, en
donde se menciona, el numero de racks utilizados para cada numero de parte, el
tipo de rack que se utilizaria, cuantas piezas se almacenan por rack (SNP), al mismo
tiempo de un check-in de las imagenes que se iban recopilando para su posterior
uso. En las tablas se aprecian dos colores en la columna del no. de parte, este
representa una diferencia entre las piezas y el color del rack, blanco para piezas

derechas, e izquierdo para piezas izquierdas.
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No. racks No. de parte SNP RACK Imagen Imagen
Pieza Rack
2 75520 7LFOA 50 Rack RB OK
2 75520 7LGOA 60 Rack RB OK
4 75520 7LHOA 30 Rack RS OK
1 75520 LR1A 15 Rack RB OK
2 75521 7LFOA 50 Rack RB OK
2 75521 7LGOA 60 Rack RB OK
4 75521 7LHOA 30 Rack RS OK
2 76454 7LFOAOQA 42 Rack RA OK
3 76454 7LGOAOA 42 Rack RA OK
4 76454 7LHOAOA 42 Rack RA OK
3 76455 7LFOAOA 42 Rack RA OK
3 76455 7LGOAOA 42 Rack RA OK
4 76455 7LHOAOA 42 Rack RA OK
2 76454 7LGOA 60 Rack RB OK
3 76454 7LHOA 80 Rack RB OK
2 76455 7LGOA 60 Rack RB OK
3 76455 7LHOA 80 Rack RB OK
3 75570 7LGOA 70 CARRITO OK
3 75571 7LGOA 70 CARRITO OK

Tabla 5. Recopilado 1.
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No. racks No. de parte SNP Tipo de Imagen Imagen
Rack Pieza Rack

2 751 A7 7LGOA 200 Rack RM OK

2 751 A6 7LGOA 200 Rack RM OK

3 75133 7LROA 40 Arafa CH OK OK

6 75132 7LGOA 40 Araia CH OK OK

2 75940 7LGOA 200 Rack RM OK

2 75941 7LROA 200 Rack RM OK

12 751T1 7LGOA 30 Poli box OK

12 75110 7LGOA 33 Arafa GD OK OK

4 75110 7LROA 33 Arafa GD OK OK
75132 7LROA 40 Arafia CH OK OK

6 75133 7LGOA 40 Arafia CH OK OK
75941 7LGOA 200 Rack RM OK

4 75111 7LROA 30 Arafa GD OK OK

12 75111 7LGOA 30 Arafa GD OK OK

2 756 A4 7LHOAOA 200 Rack RM OK

6 751F1 7LGOA 60 Arafia CH OK OK
751F0 7LGOA 60 Arafia CH OK OK
756 A4 7LGOAOA 200 Rack RM OK

12 751T4 7LR1A 30 Poli box OK

Tabla 6. Recopilado 2.

Actividad 4. Tarjetas de maximos y minimos.

Una vez que se completo la tabla y status de cumplimento de todos los numeros de
parte fue 1, y los supervisores y lideres estuvieron de acuerdo con el SNP de
acuerdo a la pieza y al rack de almacenamiento, la actividad siguiente fue realizar
las tarjetas de maximos y minimos que van en el espacio designado al proyecto
P13C, estas tarjetas ayudan a identificar cuantos racks como maximo deben de
estar almacenados en el area, como minimo siempre sera 1, la cantidad de maximos

por default es el no. de racks que calculamos en la tabla 3.
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NUMERO DE PARTE

SUB ENSAMBLE

MAX MIN

llustracion 17. Maximos y minimos.

Este formato se hizo para cada uno de los numeros de parte y debia de incluir el
numero de parte, nombre de la pieza, imagen representativa, cuantos maximos y

minimos siempre 1.

Actividad 5. Normas de empaque.

Posteriormente se realizaron las normas de empaque para cada pieza, una norma
de empaque es un documento o formato que indica con exactitud la cantidad con la
que se deben de embalar las mercancias para que el proceso de entrada y salida
de la mercancia se ejecute correctamente durante el proceso de distribucién. Esta
sin duda fue una de las etapas mas tardadas de realizar, ya que debian de sacarse
fotos de cada una de las piezas, de tal manera que fuera clara en la imagen para
evitar mal interpretaciones con cada pieza, esto con ayuda de los supervisores y
lideres para un manejo correcto de las piezas, uso correcto de equipo de proteccion

personal dentro de planta (gorra, guantes, lentes). Y siempre en compafiia de algun
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superior que supervisara el uso correcto del celular en piso. También se sacaron
fotos de los racks, primero vacios para hacer la identificacion del tipo de rack que
debia de usarse, después llenos y con las piezas acomodadas para hacer una breve
descripcion en la norma de empaque, el acomodo en cuestion fue basado en el
tamano de la pieza y su forma.

Luego, la norma de empaque solicita el tipo de rack utilizado, SNP, peso de la pieza
en donde se tuvo que hacer un recopilado de las piezas para pesarlas de una por

una, (llustracion 18. Peso de piezas.

llustracion 18. Peso de piezas.

Peso del rack, esto se consiguidé con el departamento de produccion, entre los racks
utilizados para el almacenamiento de las piezas se encuentran RH: half rack (rack a
la mitad), RM: rack mediano, RB: rack bajo, RS: rack spider (rack arafia), RA: rack
alto, poli box y carrito.

RH: 70 kg., RM: 90 kg., RB: 120 kg.
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Los siguientes aparados requieren de una ilustracion de la pieza, ilustracion del
contenedor, forma de empaque, en donde se hace una pequefa descripcion de
como se hace el acomodo de las piezas, por ejemplo:

- Empacar sub ensamble a 2 lados de 50 piezas, con 2 camas, tal como se muestra

en la imagen 1.

- El material no debera de exceder la altura del rack.

Posteriormente se agrega la imagen que represente la descripcion agregada. Este
formato al ser tan importante para la logistica de almacenamiento, transito y
distribucion del material. deben de ser revisadas y autorizadas por los
departamentos de aseguramiento de calidad, produccion estampado y produccién

ensamble.
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<4p

NORMA DE EMPAQUE PRODUCCION ENSAMBLE

UNIPRES
REVISIONES:
NUMERO E PARTE: MODELO: | r:Vison e
P13C 0 1410372024
TIPO DE RACK SNP PESO PI)EZA PESO RACK (KG) PESO TOTAL (KG)
(KG

0

ILUSTRACION DE LA PIEZA

ILUSTRACION DEL CONTENEDOR

FORMA DE EMPAQUE

ILUSTRACION DE LA FORMA DE EMPAQUE

llustracion 19. Formato norma de empaque
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Las normas de empaque deben de ser revisadas y autorizadas por los
departamentos de aseguramiento de calidad, produccién estampado vy
produccion ensamble.

PUNTOS CRITICOS:
* CAMBIOS Y REVISIONES EN NORMA DE EMPAQUE DEBERA DE SER REVISADA Y AUTORIZADA POR EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE
PRODUCCION.
*PERSONAL DE PRODUCCION DEBERA DE COLOCAR TARJETA DE IDENTIFICACION A CADA RACK PRODUCIDO.
AUTORIZACIONES Y APROBACIONES
Elaboré Autorizo Vo.Bo. V.Bo. Vo.Bo.
Control de roduccién Control de Produccion Asegura iento de Calidad Producci 5>n Estampado Produccion Ensamble
Fecha: Fxcha: Fecha: Fecha: Fecha:

llustracion 20. Norma de empaque, autorizaciones.
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Cronograma de actividades

Actividades Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

Identificar nimeros de parte de
sub ensambles en el area de
produccién ensambile |.

Identificar lineas con problemas o
que no cumplen al 100 % de la
produccion.

Monitorear el cumplimiento de
los numeros de parte de sub
ensamble.

Realizar un programa de mejora
para la correcta distribucion de
sub ensamble en las lineas.

Definir de normas de empaque
para sub ensambles.

Definir almacenes de sub
ensamble.

Definir el correcto flujo de
materiales de sub ensambles
dentro de planta.

Tabla 7. Cronograma de actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS
Un sistema de manejo de materiales bien disefiado y correctamente implementado

puede aumentar la eficiencia en la manipulacion, almacenamiento y transporte de
materiales. Esto puede traducirse en una reduccion del tiempo de procesamiento y
en un aumento de la productividad.

Estos sistemas implementados en Unipres mexicana en donde se identifican los
racks y las areas de almacenamiento son de utilidad para el personal que tiene
contacto con el material para facilitar su identificacion.

Como primera parte de los resultados se obtuvieron las ayudas visuales de tarjetas

de identificacién para todos los numeros de parte:

s e e, e =

751117LROA

[ T 1| 756A47LHOAOA
IGUSS ASSY-FRSIDEMBROTRLH | B m MBR ASSY-FR SIDE LH ] | vovee | REINFRRCROSSMBRCTR |

AR

arn UNIPRES MEXICANA, SA.DE.C. | UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.C\. @rsy UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.CV.
BE oAvicona L ] =
I REINF-RR CROSS MBR CTR wms ASSY-FRSIDEMBROTR RH w MBRASSY-FRSIDERH |
L] UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV. '_ LNPHES MEXICANS, SADEC e L) UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.C.
- eesscorreessl| - e o—l o re—
BT 05 ASSV-RSIDE MBRFRLH ST CLoSING ASSY-FRSIDEMBRFRRH IS 7 AssvRRSEMBRRA ]

llustracion 21. Ayudas visuales 1.
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@wEsy UNIPRES MEXICANA, SA DE.CV. By UNIPRES MEXICANA, S.A.DE. CV. UNIPRES MEXICANA, SA. DE. C,
B oo | I 755201R1A ]|
i paare ;
] R EXT ASSY-RR SIDE MBR RH | o | EXT ASSY-RR SIDE MBR RH ]|l
wowens EXT ASSY-RR SIDE MBR RH i e ‘
: | se W — ‘




755217LF0A 755217LGOA ]

_j EXT ASSY-RR SIDE MBR LH “ EXTASSY-RR SIDEMBR LH ]

T =)

. SADECV. <@ UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV.
! - UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV. ,
B 764547LFOAOA J | 764547LGOAOA ] i ?‘.V‘I [ 764547LHOAOA J
BT 5aassy-SWinRRM ] IEEEE e Assy-SiLnRRA ] EXT ASSY - SILLINR RH ]

‘ - UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV. UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV. UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.CV.
[ 764557LFOA0A | 764557LGOAOA 764557LHOAOA ]

EXT ASSY - SILL INR LH

’

UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV.

EXT ASSY - SILL INR LH

[ covene | EXT ASSY - SILLINR LH ]

764547LHOA :j ; 764557LGOA —I
£l oo B EXT ASSY - SILLINR LH ]

764547LG0A

[ v EXT ASSY - SILLINR RH ]

'."‘

UNIPRES MEXICANA, SA.DE.CV.

| & UNIPRES MEXICANA, SA. DE.CV.

- UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.CV.

S e e

llustracion 22. Ayudas visuales 2.

Estas son colocadas en el rack de almacenamiento segun sea el caso (RB, RM, RA,

aranas, polibox, etc.) para una correcta identificacion de material.

llustracion 23. Rack con identificacion.
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Posteriormente con ayuda de las tablas (Tabla 5, Tabla 6), fue posible elaborar los
formatos de maximos y minimos para todos los niumeros de parte, estos se
realizan con la finalidad de indicar el numero maximo de racks que debe de haber
en el area de almacenamiento, para evitar tener exceso de material, y requerir

unicamente los racks necesarios para el volumen diario requerido, mientras que el
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minimo indica la cantidad mas pequefia de no. de racks, en este caso siempre sera
1.
Ejemplo:

NUMERO DE PARTE 751327LGOA

751327LGOA

SUB ENSAMBLE

MAX MIN

Ups UNIPRES MEXICANA, S.A.DE.C.V.

llustracién 26. Maximos y minimos.

NUMERO DE PARTE

751T17LGOA |

PAR
GUSS ASSY-FR SIDE MBR OTR LH

751T17LGOA

SUB ENSAMBLE

MAX| MIN

12

En el area se observan de la siguiente manera:

UPs

UNIPRES MEXICANA, S,A.DE.C.V.

llustracion 27. Maximos y minimos.
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llustracion 29. Maximos y minimos en area.

Y para finalizar, se realizaron todas las normas de empaque para cada numero de
parte con toda la informacion necesaria e ilustraciones que requiere el documento,

para que fueran revisadas y autorizadas por los departamentos correspondientes, y
en su defecto, realizar modificaciones.

Ejemplos:
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K9

UNIPRES

NORMA DE EMPAQUE PRODUCCION ENSAMBLE

NUMERO

)E PARTE:

REVISIONES:

MODELO: RESis?gN FECHA

751F1 7TLGOA

P 1 3C 0 14/03/2024

TIPO DE RACK

SNP

PESO
PIEZA (KG)

PESO RACK (KG) PESO TOTAL (KG)

RS

60

1.710

102.6

ILUSTRACION DE LA PIEZA

ILUSTRACION DEL CONTENEDOR

o‘x;L_‘ @ pe——

(" . ® < niS e \

FORMA DE EMPAQUE

*EMPACAR SUB ENSAMBLE A 2 NIVELES DE
10 PIEZAS, TAL COMO SE MUESTRA EN LA

IMAGEN 1.

NIVEL 1

NIVEL 2
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llustracion 30. Norma de empaque 1.

b NORMA DE EMPAQUE PRODUCCION ENSAMBLE

UNIPRES

NUMERO )E PARTE:

REVISIONES:

MODELO:| tison FECHA

751A5 7TLGOA

P 1 3C 0 14/03/2024

TIPO DE RACK SNP p|EPZEAs(oKG) PESO RACK (KG) PESO TOTAL (KG)
RH 200 0.730 70 216

ILUSTRACION DE LA PIEZA

ILUSTRACION DEL CONTENEDOR

¢ o
F\ L) ’
® <« ®w
=4 4 S
£ _&/’
FORMA DE EMPAQUE ILUSTRACION DE LA FORMA DE EMPAQUE
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IMAGEN 1

*EMPACAR SUB ENSAMBLE A2 NIVELES, EL
PRIMER NIVEL CONTARA CON 70 PIEZAS
POR LADO, Y EL SEGUNDO NIVEL 30 PIEZAS

POR LADO.TAL COMO SE MUESTRAEN LA
IMAGEN 1.

*EL MATERIAL NO DEBERA DE EXCEDER LA
ALTURA DEL RACK.

llustracion 31. Norma de empaque 2.
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Objetivo Propuesto

Resultado Obtenido

Definir la metodologia del sistema de
control 'y manejo de partes sub
ensambladas, incrementando la
cantidad de numeros de parte que
cumplan con el objetivo N - .5, para
obtener la mejora directa en los indices
de desempefio.

El sistema permite mantener el control
del material en planta, lo que significo
un manejo adecuado para produccion y
distribucion del mismo. Aumentando la
cantidad de numeros de parte que
cumplen con su stock de seguridad.

Implementar un programa de mejora
para la correcta distribucion de sub
ensamble en las lineas de produccion.

La distribucion optima de cualquier
lugar o material optimiza el flujo del
material generando una mejora en el
proceso de produccion.

Definir de normas de empaque para
sub ensambles.

Permite que el material sea manejado
bajo las normas establecidas por la
empresa, lo que genera que el material
tengo un correcto flujo logistico de
manipulacion y distribucion.

Definir almacenes de sub ensamble.

Se definio el espacio de
almacenamiento de subensambles
para generar una estandarizacion del
proceso y aprovechamiento de lugar.
Generando una ruta Optima para
agilizar la produccién.

Definir el correcto flujo de materiales de
sub ensambles dentro de planta.

Con esto se genera que las lineas de
produccion sean rapidas.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
Unipres mexicana forma parte de la industria automotriz que constantemente esta

en crecimiento, y esto implica la apertura en planta de nuevos modelos, es por esto
que la empresa busca la superacion, la mejora de sus procesos de produccion, de
almacenamiento, distribucion y logistica.

La implementacion de un sistema de manejo de materiales es un proceso integral
que transforma significativamente las operaciones, el proceso y distribucion de la
produccion y la mercancia. A lo largo de este proyecto se lograron cumplir los
objetivos mencionados para el manejo de materiales subensambles del modelo
P13C.

Entre estos se encuentran la busqueda de los numeros de parte que serian
producidos para este nuevo modelo, una vez recopilados se hizo un analisis de
éstos para clasificarlos en ayudas visuales, con su nombre, numero de parte e
imagen correspondiente.

Posteriormente realizar las tablas para clasificar los numeros de parte, calcular SNP,
organizar tipos de rack, y status de cumplimiento, esto con la finalidad de tener los
subensambles clasificados y que sirvan de ayuda para hacer una correcta gestion
y distribucion de la mercancia dentro de planta.

Finalmente realizar normas de empaque segun el numero de parte, imagen de la
pieza, rack en el que debe de ir almacenado, una breve descripcion de como debe
ir empacado, y de igual forma una imagen que represente el empacado de las
piezas.

Con todo lo anterior se garantiza la optimizacién del proceso, presentando un
cambio en la organizacién de los materiales, clasificando las piezas segun su rack
y las piezas que deben de ir almacenadas en éste.

Un flujo correcto de materiales es fundamental en la industria porque asi, se
presenta una eficiencia en la produccién, ya que se garantiza que los materiales
estén disponibles en el momento y lugar adecuados para su uso, minimizando
tiempo de inactividad de los operarios y maquinaria, maximizando la productividad,
reduciendo costos, también se evita la sobreproduccidén y acumulacion innecesaria

de material.
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Con este proyecto aseguramos calidad en las piezas finales al garantizar que los
materiales son los correctos y se utilicen en el momento adecuado y en las
cantidades adecuadas., con esto prevenimos errores y defectos a los clientes.

El correcto flujo y manejo de las piezas permite a la empresa responder rapidamente
a los cambios en la produccion, incorporacion de nuevos clientes o nuevos modelos,
adaptandose a los cambios en la demanda del mercado o condiciones de

produccion, con esto se logran cambios organizativos, culturales y de gestion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

1.

Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucion de problemas en
la gestion empresarial.

Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos para el analisis de recoleccion de
informacion del proceso productivo.

Disefé e innové estructuras del proceso, con base a las necesidades de la
organizacion para cumplir eficientemente con los requerimientos solicitados.
Interpreté informacion para desarrollar modelos, procesos, formatos y ayudas
visuales para facilitar el proceso de distribucién y manejo de materiales en la
organizacion.

Implementé planes y formatos de ayuda visual para el fortalecimiento y mejora
del entorno laboral.

Utilicé tecnologias de la informacidn y comunicacion para recopilar
informacion, fotos, evidencia y optimizar el flujo de la mercancia en planta.
Apliqué conocimientos logisticos para agilizar el movimiento de los
subensambles en produccién y mejorar el flujo productivo, reduciendo

tiempos de espera y distribucion.
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