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Resumen

La importancia del disefio en un proyecto esta dirigida a la realizacion detallada y minuciosa,
conjuntando una serie de elementos que permitan determinar si el proyecto es viable o no, en
base a estos antecedentes. Es importante que el disefio este bien estructurado y entendible para
diferentes instancias, con ideas claras y sistematizadas que permitan reflejar en situaciones,

condiciones y numeros reales del proyecto.

La integracion de sistemas de gestion empresarial ERP es un asunto de actualidad, que puede
ser interpretado, a raiz de la aparicion de los sistemas MRP, como el desenlace de un proceso
de evolucion iniciado con los sistemas MRP 1. Sin embargo, el punto de partida de este proceso
de evolucion, los sistemas MRP, debe ser entendido a su vez como parte de la evolucién de la
gestién de los materiales, de la empresa y de la tecnologia a lo largo de este siglo. La
presentacion por Wilson en 1934 del sistema de reposicion de inventarios mediante punto de
pedido, donde se utiliza el concepto de plazo de reaprovisionamiento para incorporar la variable

“tiempo” a la gestion de materiales .
Para denominar a este tipo de sistemas se ha consolidado el uso de las siglas ERP.

El MRP, o planificacion de requerimientos de material, es un proceso que permite planificar los
materiales y gestionar los stocks en funcion de las necesidades de la empresa con el objetivo de

mejorar la produccion o distribucion de su productos o servicios.

En el plan maestro de produccion, a partir de los pedidos y previsiones de ventas, se establecen
las cantidades a obtener de los productos terminados en un horizonte temporal determinado. Con
el proceso de planificacién de necesidades de materiales se determinan las 6rdenes de compray

produccidn de todos los articulos que son necesarias para cumplir el plan maestro de produccion.
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La principal problemética esta enfocada en el area de inventarios, la cual es la encargada de
recibir el material y por consiguiente abastecer las lineas de produccion dentro de la empresa, en
donde se cuenta con 12 lineas, al igual que de previos subensambles. La implementacion de este
sistema MRP, en conjunto con las diferentes herramientas a utilizar van a determinar los tiempos
de produccion y a su vez la constancia en que se tiene que abastecer de materia prima para

permitir completar la meta programada diariamente.

Desde el comienzo de la implementacidn del presente proyecto se comenzaron a obtener cambios
notorios, pero no suficientes, con el debido seguimiento y atencion que se brindd por parte de
los interesados. se pudo lograr el objetivo el cual tiene como principal beneficio el cumplimiento

de produccion dentro de la jornada laboral.
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1 INTRODUCCION

La planificacion de requisitos de materiales (MRP) es un sistema de planificacion de suministro
estandar para ayudar a empresas, principalmente a fabricantes basados en productos que permite
comprender los requisitos de inventario, mientras se equilibra la oferta y la demanda. Las
empresas utilizan los sistemas MRP, que son subconjuntos de los sistemas de gestion de la
cadena de suministro, para gestionar de manera eficiente el inventario, programar la produccion

y entregar el producto adecuado, a tiempo y con un coste éptimo.

Este sistema es también usado en un software que se utiliza para planificar los materiales, el
control del inventario y la produccidn, esta herramienta garantiza el correcto funcionamiento de
la linea o cadena de produccion y que permite dar un seguimiento en tiempo real de los procesos
que se estan realizando en la misma. Estos sistemas estan orientados a industrias de gran tamafio,
ya que tienen que monitorizar cantidades muy grandes de inventario o su cadena de produccion

esta compuesta por numerosos procesos.

Los sistemas MRP tienen un funcionamiento relativamente predictivo, y utiliza datos de

procesos anteriores para llevar a cabo su actividad.

Con un MRP se puede:

» Planificar actividades de fabricacion, como emisiones de ordenes de entrega y compra.
También permite ordenar las actividades a realizar. Con la herramienta MRP es posible
alcanzar las metas esperadas, asi como las demandas de productos terminados y tener la
seguridad que se va a cumplir con las fechas y cantidades requeridas durante los dias de

produccidn en la empresa.

» Asegura que los materiales estén disponibles para la produccién. El correcto
abastecimiento de materiales, asi como la constante verificacion del estado de las piezas
a utilizar se debe realizar para poder llevar un ritmo esperado y poder cumplir con una
meta propuesta, siempre teniendo en cuenta la produccion programada por modelo y

cantidades.



TecNM-Instituto Tecnolégico de Apizaco

» Ayuda a mantener el inventario en un nivel 6ptimo. La demanda de piezas a utilizar en
lineas de produccion es de manera constante, es decir, la produccion diariamente
demanda una cierta cantidad que debe ser puesta a disposicion para evitar pérdidas de
tiempo por falta de materia prima o por tiempos de traslado sin constante verificacion de

la demanda solicitada.

Un sistema de planificacion de requisitos de materiales (MRP) acelera el proceso de produccion
de fabricacion al determinar que materias primas, componentes y sub-ensamblajes se necesitan
y cuando ensamblar los productos terminados, segin la demanday la lista de materiales (BOM

por sus siglas en inglés) lo cual se ayuda realizando tres preguntas esenciales las cuales son:
*  (;Qué se necesita?
* ¢;Cuanto se necesita?

» ¢ Para cuando se necesita?

Las respuestas nos ayudan a brindar cierta claridad de acuerdo a que materiales se van a requerir,
cuéntos y cuando cumplir con la demanda solicitada, ya que esto facilita el cumplimiento del

programa de produccion, haciéndolo eficiente y efectivo.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA
DEL TRABAJO

1.1 Datos generales de la empresa

Nombre: DAS North America

Giro, ramo o sector: Automotriz

Domicilio: 840 Industrial Park Blvd, Montgomery Alabama
RFC: (EIN) 20 - 0988310

Teléfono: +1 334 284 2544

Titular de la empresa: Mr. Jeff Han

1.1.1 Historia de DAS North America

Desde su establecimiento en 1987, DAS ha pasado de ser una empresa especializada en piezas
de asientos para automaéviles a una empresa especializada en asientos acabados para automoviles
a traves de numerosos desafios. Con la seguridad y la comodidad del asiento como maxima
prioridad, la tecnologia central de DAS esta siendo reconocida en todo el mundo a través de
inversiones e 1+D continuas. Investigacion y Desarrollo (o por sus siglas I1+D) son todas las
actividades que lleva a cabo una organizacion o corporacion, para realizar una mejora tanto de
productos como de servicios para procedimientos existentes 0 a su vez para la creacion de

nuevos.
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Ademas, fueron sentadas las bases para un crecimiento sostenible a través de relaciones estables

con los clientes, la gestion del talento y relaciones beneficiosas para todos con los socios.

DAS es una empresa manufacturera de asientos de clase mundial.

Descripcion de la empresa

DAS proporciona soluciones de asientos para automoviles a OEM globales, tiene capacidades
de disefio integrales para todas las etapas del sistema de asientos, incluido el mecanismo central,

la estructura del asiento (armazon) y el asiento terminado.

La empresa esta comprometida con la seguridad y el confort, se reconoce que la calidad de un
asiento automotriz contribuye y va ligado significativamente a la seguridad y el confort de los
pasajeros. DAS es consciente de que los productos que se realizan, deben ser amigables con el

medio ambiente, con esto se logra al fortalecer el papel del | + D.

10
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1.1.2 Micro localizacion DAS North America
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1.1.3 Organigrama de la empresa
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1.1.4 Mision

* DAS, al futuro de los automéviles

1.1.5 Visién

* 2030, el mundo experimentara DAS

Valor central

* Remodelar la definicion del mercado
» Alinear objetivos entre los negocios individuales

» El cliente siempre tiene la razon

Area de calidad

DAS comprende los conceptos basicos del sistema de gestion de calidad, medio ambiente y

seguridad, comprende los procedimientos y los cumple estrictamente.

Todos los ejecutivos y empleados se esfuerzan por buscar ser las siguientes empresas
respetuosas con el medio ambiente para lograr los objetivos del cometido, basados en nuestra
politica de gestion, impresionando a las partes interesadas a través de la mejora de la calidad, la
entrega, el precio y el medio ambiente.

* Visualizacién de datos

13
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Tecnoldgico Nacional de México
Sentar las bases para una rapida toma de decisiones como empresa centrada en el andlisis
de datos

Trabajo centrado en la prevencion

Benchmarking de mejores préacticas de pares y lideres globales

Desarrollo de talento

Cada afio, fomentamos talentos en areas clave de calidad/produccion, y desarrollamos y
operamos programas de capacitacion personalizados de acuerdo con las necesidades del
cliente

Anadlisis de riesgo

Mediante la realizacion de auditorias internas periddicas cada afio, se promueven
actividades de analisis y mejora del riesgo del sistema de gestion de calidad.

Avance del negocio principal

Estandarizacion del trabajo para corporaciones nacionales y extranjeras para los
procedimientos centrales del proceso de gestion de calidad.

Gestion de la calidad mundial

Gestion de calidad global mediante la construccion del sitio web Gnico del sistema de
calidad de DAS.

Sistema operativo de gestion de calidad

Certificacion de calidad mundial

Adquirid y operd IATF16949 para la certificacion de calidad de automoviles
Adquirio el premio unico de PPM vy calidad de gestion VDA63 Auditor profesional

Web del sistema de calidad

14
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Tecnologico Nacional de México
Promocion sistemética del trabajo a través de documentos de estandarizacion global
Programa sistematico de capacitacion de especializacion en calidad Benchmarking con

pares y lideres globales. Tendencias y problemas de los clientes.

DAS, ofrece y gestiona a través del area de calidad:

Realizar la gestion de la satisfaccion del cliente.

Cumplir con las leyes ambientales y otros requisitos reglamentarios.

Establecer objetivos ambientales y metas detalladas y promover su consecucion.
Garantizamos la transparencia divulgando la politica ambiental.

La contaminacién ambiental se minimiza y hacemos todo lo posible para mejorar
continuamente el medio ambiente.

Crear un buen lugar de trabajo mejorando el ambiente de trabajo.

Proceso de mediacién de disputas

Solicitud de mediacion de disputas

Solicitar solucién de controversias a través del 'Gestion Etica-Informe Cibernético' de
nuestra empresa

Recepcidn/Notificacion

En el caso de solicitud de mediacion, la auditoria notifica el hecho de que ha sido recibida
por el subcontratista, el departamento relacionado con disputas y el comité de
deliberacion interna para transacciones de subchapado.

Investigacion de determinacion de hechos

15
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El comité de deliberacion interna de nuestra transaccion de subcontrato delibera 'y asume
la resolucion de disputas, solicita llamadas de datos relacionadas e inicia una llamada de
investigacion completa. Si es necesario, solicitar la asistencia de las partes. Si ambas
partes estan de acuerdo durante el proceso de mediacion de disputas, la mediacion
finaliza (si se solicita la asistencia tres 0 mas veces, o si se rechaza la solicitud de envio
de datos, el proceso de mediacién puede darse por terminado).

* Deliberacién y resolucion

Después de suficientes procedimientos de deliberacion, como investigacion de datos,
escuchar las opiniones de las partes y asesoramiento externo, el comité de deliberacién
toma una decision final y presenta la propuesta de mediacion y finaliza la mediacion de
disputas (si las partes no aceptan la propuesta de mediacion, puede solicitar para un

ajuste)
Objetivo general del area

Es responsable de asegurar y mejorar la competitividad de la calidad mediante la inspeccion y
gestién de la calidad de los productos producidos por DAS en todas las etapas de produccion y
mejorar la calidad de los productos DAS a través de la educacion continua de calidad. (Gestion
de la calidad, 2003).

16
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1.2 PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZANDOLOS

1. Organizacion deficiente en el proceso de desembarque del material requerido.

2. El abastecimiento de material en las lineas de produccion no es el adecuado, ya que se
observan tiempos muertos de 10 minutos en un 75% dentro de las lineas de produccion

cuando surge dicho caso.

3. Material erroneo para la produccion, debido a la falta de atencion de operadores dentro

del almacén de la empresa.
4. El producto terminado presenta un mal ensamblaje.
5. Pérdida de tiempo por material que es requerido por el operador en linea de produccion.
6. Sobreproduccion de piezas de producto terminado.

7. Perdida de tiempos por estacion.

17
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1.3 OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECIFICOS)

1.3.1 General

Programar, gestionar y realizar calculos de lineas de produccion, buscando un 80% de
efectividad (OEE).

1.3.2 Especificos

1. Enfoque a problemas de calidad como consecuencia de una mala programacion (MRP).
2. Garantizar la utilizacion eficiente de las instalaciones de produccién.

3. Coordinar las actividades de produccién de los diferentes departamentos involucrados
los cuales principalmente son: inventarios, produccion y calidad que son las areas en las

que se tiene enfoque el proyecto.
4. Realizar revisiones de pedidos diarios y/o semanales solicitados por clientes.

5. Programar la cuantificacion de piezas terminadas por lineas de produccion determinado

por los requerimientos del cliente.

18
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1.4 JUSTIFICACION

El proyecto a desarrollar corresponde al area de calidad donde se lleva a cabo el control y se da
seguimiento a los procesos de manufactura que se realizan en la empresa, buscando reducir la
mayor cantidad posible de los problemas que se puedan presentar durante el proceso de
ensamblaje de lineas de produccion. Atendiendo a lo anterior se aborda la descripcion del
problema el cual esta referido a un alto valor en los tiempos dentro de las lineas de produccion,
buscando a fondo la causa raiz, se encontré que el origen esta dado dentro del departamento de
entrega de materiales, el cual tiene una gran cantidad de retardos al igual que equivocaciones en
la entrega, asi que se daré prioridad para tener una respuesta inmediata para la correcta entrega

programada de los materiales a utilizar.

El abastecimiento de material requerido juega un papel importante dentro de una linea de
produccion ya que algun error puede provocar que la linea se detenga hasta contar con el material
necesario y deba ser nuevamente solicitado. El traslado de material es de gran importancia ya
que se busca una mejora en las entregas y esto beneficiara el tiempo de las lineas de produccion,
ya que los operadores tendran un correcto abastecimiento de materia prima que sera utilizada

para cumplir con la cantidad de piezas producidas diariamente.

Dentro de las lineas de produccidn existen ciertos factores que conllevan a la pérdida de tiempo
en cada proceso a realizar, con la implementacion del sistema MRP se buscara que se programen
y recolecten los materiales en tiempo y forma lo cual va a beneficiar a la linea de produccion la
cual tiene una meta diaria, asi como semanal que es cumplir con una cierta cantidad de piezas

que son requeridas y asi satisfacer las necesidades por parte del cliente.

Al agilizar el correcto transporte de materiales necesarios para continuar con la produccién diaria
se buscara reducir tiempos muertos, eliminando la mala organizacion creada y mejorando la

eficiencia dentro de las lineas de produccion.
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2 MARCO TEORICO

2.1 Sistema MRP

El MRP (Material Requirement Planning), o proyecto de requerimientos de material, es un
procedimiento que permite planear los materiales y ejecutar los stocks en funcion de las
necesidades de la plan con el neutral de mejorar la industria o reparticion de su productos o
servicios. Gracias a él, se consigue dilatar la eficacia, desvalorizar costes, optimizar stocks y

coger decisiones encaminadas a la mejora de los resultados.

Tiene como fin, certificar que las operaciones disponen de todos los materiales necesarios para
compensar la demanda de los clientes en el tiempo acordado. También, tienen como objetivo lo

siguiente:

* Reducir el inventario de materiales. Para ello, es necesario controlar la produccion, las
entregas y las compras.

« Disminuir el tiempo de produccion y el tiempo de entrega
» Mejorar la eficiencia de los procesos de desarrollo y produccion
» Detectar problemas

* Mejorar los planteamientos de la compafiia a largo plazo

En definitiva, su significado es la capacidad de obtener indicadores de rendimiento relacionados
con la satisfaccion de las necesidades de los clientes. De esta forma, la industria podra entregar
el modesto tipo en la cantidad y paquete pactados, en los tres lotes y lugares especificados. La
red utiliza principalmente dos pardmetros basicos para ordenar la demanda o solicitud de
materiales de construccion: el tiempo y la capacidad. Es responsable de pronosticar cuanta
produccién hacer, qué componentes se necesitan y qué materias primas comprar para satisfacer

las demandas del mercado. Mostrando lo siguiente:
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» Plan de produccion, donde se especifican cuantos articulos hay que producir y en qué
periodos de tiempo

» Plan de aprovisionamiento y compras a realizar a cada proveedor

* Informes de excepcion, en los que se incluyen las irregularidades y retrasos de las
ordenes de fabricacion que repercuten en los plazos de entrega y en el plan de produccion
(Pola, 2021)

El uso de un sistema MRP requiere un tipo de planificacion de la produccion que se caracteriza
por la anticipacion: es decir, determinar lo que se quiere hacer en el futuro y, a partir de ahi,
determinar la secuencia de acciones que se llevaran a cabo para lograrlo. Ademas, la ejecucion
de la produccién tiene un carécter push (frente al caracter de otras formulas de gestién, como el
sistema de produccion “justo a tiempo” de Kanban): el inicio de la actividad planificada depende
de la disponibilidad del material. el resultado. Un material que completa una actividad anterior,

es decir. se produce durante las primeras etapas del proceso de fabricacion.

Estan pensados para su uso con equipos que admitan el uso de bases de datos compartidas.
aspectos clave del sistema, el MRP se preocupa por las limitaciones y posibilidades de dicho

apoyo. (Langen Walter, 1999)

Control Plan macstro Lista
y gestion de produccion de materiales
de stocks MPFPS BOM

Plan de Ordenes
de fabricacion y compras
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Entre las principales contribuciones del uso de los sistemas MRP, cabe destacar: la combinacion
de informacion en diferentes areas de la empresa. El uso de soporte informético facilita la

diferenciacion y sintesis de miles de proyectos gestionados por la empresa.

Vale la pena enfatizar la cuestion de la forma en que se producen y gestionan los productos, ya
que las alternativas existentes en la definicion de la estructura del producto surgen de la
posibilidad de utilizar diferentes niveles de productos intermedios, lo que obliga a repensar la

duracion de la produccién. . Procesar y crear dependencias para la puesta en escena.

Entre las principales contribuciones del uso de los sistemas MRP, cabe destacar: la combinacion
de informacién en diferentes areas de la empresa. llegar. El uso de soporte informético facilita
la diferenciacion y sintesis de miles de proyectos gestionados por la empresa.

Vale la pena enfatizar la cuestion de la forma en que se producen y gestionan los productos, ya
que las alternativas existentes en la definicion de la estructura del producto surgen de la
posibilidad de utilizar diferentes niveles de productos intermedios, lo que obliga a repensar la

duracién de la produccion. . Procesar y crear dependencias para la puesta en escena.

Por otro lado, se pueden sefialar algunas limitaciones observadas en el uso de los sistemas MRP,
por ejemplo, puede existir una herramienta para procesar una gran cantidad de informacion, por
lo que muchas organizaciones no realizan los esfuerzos necesarios para reducir complejidad.
(Persecucion, 1994)

Hay dos tipos de requisitos, son estocasticos e independientes (determinados por el plan maestro
de produccién después de aplicar métodos de prondstico), porque las dependencias se derivan
directamente de los Ilamados componentes requeridos para el proyecto final (los llamamos
componentes que realmente pueden estar subordinado). componentes o incluso productos
adquiridos directamente de otros fabricantes). Todos los requisitos posteriores para el trabajo en
proceso y las materias primas deben depender del plan maestro. Al planificar este inventario,
todo el historial de demanda pasado es irrelevante a menos que el futuro sea exactamente igual
al pasado. Debido a que las condiciones cambian con frecuencia, la planificacion maestra es un
mejor punto de partida que antes cuando se planifican las materias primas y los requisitos de

inventario en curso.
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Con un sistema MRP, la planificacion maestra "utiliza" (entrega) 6rdenes de compra de materia
prima y ordenes de produccion desde el piso de produccidn. El proceso de detallado determina
todos los componentes necesarios para fabricar un producto en particular. Este proceso detallado
requiere una lista completa de materiales que incluya todas las piezas necesarias para producir
el disefio final especificado en el plan maestro. Las piezas especificadas mencionadas

anteriormente pueden incluir subconjuntos, subconjuntos, piezas fabricadas y piezas compradas.
Evaluacién de la planificacion de necesidades de material.

Por acuerdo, MRP se aplica solo a los sistemas de produccion. Estas organizaciones tratan con
productos individuales que pueden tener una lista de materiales (requisitos de MRP). (Norman
Gaither) (1980)

Explosion del sistema MRP

Usando el PMP, la lista de materiales y el inventario esperado, hay suficiente informacion para
calcular los componentes requeridos del plan. Sin embargo, se requieren ciertos datos, asi como
algunos datos adicionales, que generalmente se especifican en el archivo maestro del proyecto.
Los céalculos que tienen en cuenta toda esta informacion cuando se planifican los pedidos de
componentes a menudo se denominan efectos indirectos. Esto se debe a que, a partir del nivel
principal, los célculos se "propagan” a niveles inferiores de la lista de materiales, de forma
similar a una explosién. Por lo general, el archivo maestro del producto contiene informacion
sobre tiempos de entrega y tamarios de lote, asi como otros datos utiles. En casi todos los casos,

cada componente utilizado en una instalacion tiene un archivo de proyecto maestro.
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El sistema MRP muestra las grabaciones basicas que se muestran en la figura. Aunque un método
de cambio comdn es mostrar sus requisitos en las "instalaciones” semanales. La explicacion es

la siguiente:

Requerimientos brutos: indica el nimero total de bienes requeridos por semana (o la cantidad a
utilizar en un periodo). Los requisitos recopilados en el nivel superior de la lista de materiales
son casi siempre la entrada mas importante y generan la mayoria de los componentes necesarios.
Si el articulo planificado esta un nivel por debajo del producto planificado en el plan maestro, la
demanda total del producto sera principalmente el valor PMP del producto planificado en el plan

maestro.

Recepcion Planificada: Indica el pedido realizado, que puede ser un pedido de produccién o un
pedido de compra. Importan porgue representan el verdadero uso de los recursos de la empresa.
Obviamente, el tiempo y las cantidades se refieren al material que se espera recibir y se supone
que estard disponible al comienzo del periodo. Debido a que estos valores representan los
compromisos de la empresa, generalmente no se permite que sean manipulados por la légica
informética. Si la l6gica dicta que deben moverse o volver a cuantificarse, el sistema casi siempre
generara un mensaje de excepcion y hara las recomendaciones adecuadas. En general, es una
buena idea evitar que las computadoras comprometan los recursos de la empresa sin verificacion

humana.

Prondstico de disponibilidad: representa el inventario de componentes disponibles al final del
ciclo semanal. Requerimientos netos: Cantidad requerida por semana después de ajustar los

requerimientos brutos para el inventario disponible y/o los ingresos proyectados.

Liberaciones planificadas de pedidos: son los requerimientos netos que se ordenaran o liberaran
al comienzo del periodo de acuerdo con el plan, teniendo en cuenta el tamafio del lote y el tiempo
de entrega. Las liberaciones de pedidos planificadas generalmente se calculan mediante
computadoras; en este caso, el equipo es libre de moverlos o cambiar sus cantidades segun las
reglas programadas (como el tamafio del lote). A diferencia de los ingresos proyectados, no
representan un compromiso real de los recursos de la empresa: simplemente indican cuando se
emitira una orden segun el cronograma y la informacion disponible en ese momento. Las

liberaciones planificadas de pedidos son un resultado clave de MRP porque indican lo que se
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debe comprar o producir tanto en cantidad como en tiempo. Como tales, también son una entrada
clave para la planificacion detallada de la capacidad, los sistemas de adquisicion y los sistemas
de control de la actividad de produccién que planifican y controlan la produccién de pedidos

reales.
Reglas generales sobre el tamafio del lote
Las reglas mas comunes son:

Por lote: esta regla indica que se puede pedir la cantidad exacta necesaria para satisfacer la
demanda neta del periodo estimado. Cantidad fija: esta regla establece que se debe pedir la
misma cantidad cada vez que se realiza un pedido. Las razones mas comunes para implementar
tales reglas son que, con base en el analisis econdmico, la cantidad representa el costo total de
produccion o adquisicién mas bajo, 0 que se usa un empaque estandar, por lo que todos los
pedidos deben ser multiplos de esta cantidad. EI envase lo permite. Costo unitario minimo: este
enfoque trata de estimar lo que sucederia si se ordenara el equivalente de varios periodos de

demanda para aprovechar los descuentos por volumen al comprar bienes.

Costo minimo por periodo: Este método estd muy relacionado con el método del costo minimo

unitario, pero se evalUa en base al costo por unidad. en lugar del costo unitario. (Chamans, 2006)

2.1.1 Implementacién en el presente proyecto:

e Con la implementacion de este sistema dentro de la empresa DAS North America se
busc6é conseguir una eficiencia optima dentro de las lineas de produccion que se
encuentran con la menor efectividad productiva diaria asi como semanal, las cuales son
MO02, M03 y MO04. El uso del MRP beneficia en una estabilidad dentro de los inventarios
ya que busca como tema principal el manejo y control detallado de los mismos.
Optimizar la produccion controlando factores como es el caso de falta de material y una
mala organizacién, dependiendo del plan de produccion de cada linea de ensamble, esta
fue uno de las principales razones para dar el uso y seguimiento a la implementacion de

este sistema.
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2.2 Plan Maestro de Produccion (MPS)

Es un documento que refleja hasta el dltimo articulo, unidad de compromiso y plazo en que
deben ser realizados. Por lo general, los periodos corresponden a periodos de calendario (meses,
semanas, dias) y el marco de tiempo debe ser lo suficientemente amplio para cubrir al menos la

duracion de todas las etapas de producciéon o ciclos tecnoldgicos. (Garcia, 2019)

El acronimo en inglés del programa (Master Production Schedule) también se conoce como
M.P.S. Se puede definir como un estado de cuenta de fabrica:

* /Qué se va a producir?
* /Cuanto se debe producir?

* /Cuéndo se producira?

Es una estimacion ajustada en el tiempo de todo lo que la empresa necesita hacer. Es un
cronograma previamente elaborado de articulos identificados como pertenecientes al plan
maestro, convirtiéndose asi en un conjunto de documentos de planificacion que definen el plan

de requerimientos de materiales.

La planificacién maestra de la produccion se utiliza para planificar piezas o productos que tienen
un gran impacto en los beneficios de la empresa o que consumen recursos clave, por lo que
deben planificarse con especial cuidado. El plan maestro de produccion debe especificar qué
productos deben fabricarse y, especialmente, cuando deben estar disponibles. PMP determina
la cantidad de cada articulo a producir, lo que se realiza semanalmente en el horizonte de
planificacion a corto plazo del surtido de productos, de modo que cuando los articulos estén

terminados, puedan enviarse al cliente o al almacén de productos terminados.

El MPS mueve el MRP vy, de forma similar a la actualizacion del MPS, el resultado de los

cambios del MRP. Los pedidos de materiales se aceleran, retrasan o cancelan. Cuando se fija
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MPS, también se fija el cronograma para recibir materiales emitidos desde MRP. archivo de
lista de materiales

Una lista de materiales es una lista de materiales y sus cantidades requeridas para producir una
unidad de un producto (es decir, el producto final). Es por eso que cada producto tiene una lista
de piezas. Un documento de lista de materiales, a veces llamado documento de estructura de
producto, es una lista completa de todos los productos terminados, la cantidad de cada material
en cada producto y la estructura (componentes, ensamblajes, sub-ensamblajes y piezas).
materias primas del producto y todas estas condiciones). Otro término de la lista de materiales

es una lista de materiales jerarquica, una lista de elementos basicos en el margen.

El documento de lista de materiales es un documento computarizado actualizado que se puede
cambiar cuando se redisefia un producto. Un obstaculo importante que la mayoria de las
aplicaciones MRP deben superar es la precision de la lista de materiales. Confiando en que los
archivos estén actualizados, después de elaborado el MPS, sus elementos podran ser utilizados
en los ensambles, subensambles y materias primas necesarias. Estos articulos deben pedirse a
los proveedores o producirse en el departamento de produccién de la empresa.

Archivo de estado de existencias

Es un archivo informatico que contiene un registro completo de cada material del inventario.
Cada material, independientemente de cuantas capas se utilicen en un producto o en multiples
productos, tiene un unico registro de material. Los registros de productos incluyen el cddigo de
bajo nivel del producto, el inventario, los articulos pedidos y los pedidos de los clientes. Estos
registros se actualizan mediante transacciones de inventario, como entradas de mercancias,

gastos, materiales desechos, 6rdenes planificadas y otras liberaciones de pedidos.
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Otra parte del archivo contiene factores de planificacion utilizados por el sistema MRP, que
incluyen informacién como tamafios de lote, plazos de entrega, niveles de existencias de

seguridad y tasas de desecho.

Algunos componentes, ensambles y subensambles se registran como productos terminados
entregados a los clientes como repuestos. Estos materiales pueden formar parte del MPS porque
se compran directamente a los proveedores y van directamente al almacén para satisfacer la
demanda de los clientes, es decir, no se fabrican y por lo tanto no se incluyen en el MPS. Por lo
tanto, los pedidos reales o esperados de estos materiales se ingresan directamente en el archivo
de estado del inventario, que automaticamente se convierte en parte del sistema MRP.

Elementos del sistema MPS

La formulacién del PMP depende del sistema de produccién de la empresa. Pero en general,

debes considerar:

* Personas y recursos involucrados en la produccion.

* la cantidad a producir y su plazo de ejecucion.

* Niveles de inventario o cantidades de productos actualmente disponibles.

* Capacidad libre para futuros pedidos.
Objetivos MPS

La planificacion general de la produccion tiene dos objetivos principales, estos son:

» Programar los articulos que se terminaran puntualmente, para satisfacer a los clientes.
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» Programar para evitar sobrecargas y cargas ligeras de las instalaciones de produccion,
de manera que la capacidad de produccién se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo

de produccion.

Beneficios de un MPS

* Reduce costos en general.

» Disminuye la mermay ayuda a mantenerla en un nivel 6ptimo.

» Permite crear el Plan de Requerimientos de Material (MRP).

* Ayuda a programar las necesidades de produccién y de materias primas.

» Facilita el calculo de la capacidad productiva y el namero de horas por persona y por
maquina que necesitaremos para sacar adelante la produccion.

» Establece con exactitud las fechas de entrega a los clientes.
» Revela si necesitaremos financiamiento en el futuro.

» Es bésico para la estandarizacion de procesos, tanto operativos como administrativos.

Un MPS incide directamente sobre los principales costos de produccion de las empresas

manufactureras como lo son:

* Materia prima. El Plan Maestro de Produccion nos evita la adquisicion de materias
primas de mas.

* Mano de obra directa. Nos permite anticipar o evitar el pago de horas extras.

« Supervision. Reduce el costo de la supervision del proceso de produccion.
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* Suministros. Debido a que la capacidad de produccion se aprovecha al maximo, los

suministros también se utilizan de manera éptima.

2.2.1 Implementacion en el proyecto:

Para poder implementar el MRP es necesario el uso de herramientas como el MPS, con las
cuales sera posible realizar el proyecto. Este sistema determinara; control de inventarios, se
decretan los pedidos realizados, establece los tiempos de entrega, los stock de seguridad de
los materiales para evitar retrasos y perdidas en la produccidn. El control de inventarios se
administra con la generacion de requerimientos de material a proveedores a partir del release
del cliente (Release=Requerimiento del cliente), y el descuento de la materia prima de los
registros del almacén, es decir el consumo o uso de los materiales en los procesos
productivos dentro de las lineas de ensamble de DAS. Todos los consumos del material son
a partir del BOM de materiales (Bill of material).

Dentro de la configuracion del MRP, el stock de seguridad esté calculado con el nivel de
inventarios permitidos en la organizacion y el tiempo transito de cada uno de los materiales.
Finalmente, determinara las fechas y tiempos de entrega las cuales son establecidas en
mutuo acuerdo con el cliente y proveedores para optimizar la cadena de suministro en DAS

North America.
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2.3 Lista de Materiales (Bill of Materials BOM)

Es el registro de todos los componentes de un articulo, las relaciones padre — componente y las

cantidades de uso derivadas de los disefios de ingenieria y los procesos.

Una lista detallada de materiales que muestra de qué esta hecho cada componente o ensamblaje
y le permite conocer la cantidad producida o comparable de cada componente. Los programas
de reposicion de componentes se determinan en funcion de los programas de produccion de sus
respectivos padres. El sistema necesita informacion precisa sobre las relaciones generales de los
componentes. Una lista de materiales (BOM) es un registro de todos los componentes de un
articulo, las relaciones generales de los componentes y las cantidades utilizadas, derivadas de

la ingenieria de procesos.

Programa maestro | Otras
de produccion fuentes
autorizado de demanda
l S
Transacciones | _|  Registros Bplositn || Listade H’ e
de inventario deinventario | MRF | materiales S
‘ ’ ¥ procesos
Y
Plan de
requerimientos
de materiales

llustracién 5 Datos de entrada para el plan de requerimientos de materiales

Todos los bienes excepto A son componentes porque son necesarios para formar el bien total.
Los elementos A, B, C y H son mas antiguos porque todos tienen al menos un componente. La
lista de materiales también especifica la cantidad de uso, que es la cantidad de componentes

necesarios para producir el elemento principal inmediato del componente.

Los cuatro tipos de bienes cominmente utilizados para describir bienes en inventario son: bienes

finales, bienes intermedios, sub-ensamblajes y bienes comprados. Generalmente, el producto
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final es lo que se vende al cliente; es una empresa matriz pero no un componente. En los estados
financieros, los inventarios de productos terminados se clasifican como trabajo en proceso
(WIP) (si todavia hay trabajo por hacer) o productos terminados. Un elemento intermedio es un
elemento que se encuentra en la misma situacion que el elemento B, C o H, es decir tiene al
menos un padre y al menos un componente. Algunos productos tienen multiples niveles de
elementos intermedios; los elementos padres de los elementos intermedios también son
elementos intermedios. Los inventarios intermedios (productos terminados o adn en la sala de
produccidn) se clasifican como WIP. Un sub-ensamblaje es un elemento intermedio ensamblado
a partir de varios componentes (a diferencia de los elementos modificados de alguna otra
manera). Los elementos B y C son subunidades. Un articulo comprado no tiene componentes

porque es de un proveedor, pero tiene uno 0 mas padres.

Un componente puede tener maltiples padres. Un uso comin de componentes, a veces llamado
normalizacion o modularidad de componentes, se refiere al grado en que un componente tiene
mas de un padre inmediato. Debido a que se comparten partes, el mismo material puede aparecer
en varios lugares en una lista de materiales de un producto o en la lista de materiales de varios

productos diferentes.

El uso especificado en la lista de materiales esta relacionado con una proporcién especifica de
componentes principales. Por lo tanto, el uso de cualquier componente puede cambiar segun el
elemento principal. EI uso compartido de piezas, o el uso de la misma pieza en varios articulos
principales, aumenta el volumen y la repetibilidad de algunos articulos, lo que proporciona mas
ventajas en la planificacion de procesos y ayuda a reducir los costos de inventario.

Una lista de materiales clara, detallada y completa ayuda a las empresas en varias etapas de
produccion, desde el disefio funcional hasta el lanzamiento en el desarrollo del producto. Estas

herramientas empresariales se basan en:

e Compra planificada de materias primas: Indica qué materias primas se van a comprar y

cuanto producir. Esto reduce los costes y evita la acumulacion de materias primas.
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e Determinacién del costo de los materiales: Ademas del costo de las materias primas,
también se debe considerar el equipo.

e Evite cortes de existencias: debe haber suficientes materias primas disponibles para
producir productos sin interrupcion y satisfacer la demanda de los consumidores y
clientes.

e Detectar y reducir errores: Anticiparse y seguir instrucciones en cada paso reduce la
probabilidad de errores y facilita la deteccién de donde y cudndo ocurren los eventos.

e Controlar el inventario y mantenga registros precisos: sepa qué se compra, qué se posee
y qué se necesita en la produccion de cualquier producto, y registre con precision los
materiales usados y comprados.

e Estabilidad de suministro garantizada y tiempo de inactividad reducido: se debe
considerar no detener la produccién debido a la escasez de material, ya que depende de

la vigilancia y la prevision oportuna.
Tipos de BOM

* MBOM/Fabricacién: contiene informacion sobre todas las piezas y ensamblajes necesarios
para construir el producto y enviarlo al cliente. Se utiliza para calcular cuando se deben comprar

los materiales y para determinar el orden de produccion.

* EBOM / Ingenieria: creado durante la fase de disefio y se refiere al producto terminado. Esto
es muy importante para llevar nuevos productos al mercado, ya que garantiza la disponibilidad

de materiales y piezas.

* SBOM/Ventas: identifica los procedimientos de instalacion y reparacion y los componentes

reparables con los que los técnicos de servicio deben estar familiarizados.

* Lista de materiales de ventas: los productos terminados y los componentes aparecen como
articulos separados en el documento de pedido de ventas. Las listas de materiales no son Unicas
ni independientes, por lo que se pueden crear varias listas de materiales para realizar una
actividad. (Consulta, 2022)
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2.3.1 Implementacion en el proyecto:

El uso del BOM (Por sus siglas en ingles Bill of Materials) tiene como caracteristica el desglose
de todo el material que es necesario y cuantas piezas son requeridas en el ensamble de cada
asiento en producto terminado fabricado en DAS North America. EI BOM en la industria
permite contar con un control exacto del material para cada modelo o version de los asientos
requeridos por HMMA (Hyundai Montgomery Alabama), asi como la cuantificacion de las

piezas necesarias para cubrir la demanda diaria de produccion.

Esta herramienta es fundamental para la administracion de los inventarios, ya que se tiene el
control exacto de las piezas requeridas para cubrir el programa de produccion, se realiza una
programacion cuidando los niveles de excesos y obsoletos. Durante los procesos de cambios de
ingenieria con obsolescencia, esta herramienta nos permite establecer los puntos de quiebre del
material que va a sufrir el cambio, es decir, hard requerimientos para los nuevos materiales y

cancelara las érdenes para el material reemplazado.
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2.4 Tiempos de ciclo (Lead time)

El Lead time o tiempo de ciclo o de entrega, es el lapso que transcurre desde que un proveedor
crea una orden de compra hasta que los bienes de ese proveedor son entregados al cliente.

La reduccion de tiempos en diversas areas de la gestion de la produccion es una fuente
importante de productividad y competitividad, y una de las ventajas mas importantes del nuevo
sistema de gestion es la reduccién del tiempo de preparacion o del tiempo que transcurre desde
la solicitud hasta la recepcion del material, que es a menudo referido. cobra importancia crucial

el “Tiempo de Ejecucion o Lead Time”.

Sin embargo, es importante no solo controlar los tiempos de ejecucion de las actividades
productivas, sino que toda la cadena de valor debe estar sujeta a dicho control: desarrollo de
productos y mejora continua, industrializacion, condiciones de los diversos procesos
productivos y de entrega. Cuenta con JIT de ventas, distribucion, tareas administrativas, etc.
coordinacion de actividades (es decir, sin inventario ni espera). La llamada ingenieria
simultanea o paralela es una herramienta invaluable para reducir los plazos, lo cual es muy
interesante para la filosofia JIT, una nueva direccion en la fase de disefio y desarrollo de

productos.

De acuerdo con los procedimientos tradicionales en ingenieria de productos y procesos, los
procesos no realizan estas actividades de forma secuencial, sino simulténea, lo que puede reducir
significativamente el tiempo total de desarrollo, ademas de crear sinergias entre actividades. ,
es decir, ganar-ganar. Es una herramienta invaluable para reducir el tiempo en varias etapas de

la cadena de valor, lo que afecta el desarrollo y la mejora del producto en lugar de la fabricacion.

Como resultado de esta serie de medidas, el tiempo de entrega por automavil en todo el mundo
(incluido el tiempo equivalente a la produccion) se redujo gradualmente, de modo que a fines

de la década de 1980 era inferior a una semana. Ademas de los beneficios directos, como la
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reduccion de los plazos de entrega y los niveles de inventario, las reducciones de los plazos de

entrega proporcionan importantes beneficios indirectos, como la satisfaccion del cliente.

¢Que mide cada Lead Time en la durante la cadena de suministro?

* Ventas o gestion comercial: conocer el lead time con precision permitira

comprometerse a una fecha de entrega u otra con los clientes.

« Compras o aprovisionamiento: manejar el lead time de los proveedores de materias
primas es esencial para controlar que no haya desabastecimientos en la linea de
produccién.

+ Lead time de produccidn: el lead time de los procesos manufactureros facilita el calculo
de los tiempos de fabricacion y esto luego tendra impacto en la gestion logistica y
comercial.

» Logistica y distribucion: el lead time logistico cobra una dimension integral: necesitas
conocer el tiempo de suministro del resto de areas para poder saber cuanto va a tardar
produccién en fabricarlos, cuando van a llegar al almacén y en cuanto tiempo se pueden

tramitar y entregar al cliente.
Importancia de un Lead time

Los principales objetivos son entregar los productos demandados en el lugar concreto, en el

momento exacto y en las cantidades y condiciones requeridas.

Las ventajas de contar con unos tiempos de suministro reducidos se reflejan en:

» Una planificacion de la demanda maés precisa: realizar las labores de demand forecasting

a corto plazo permite ganar en exactitud. Una de las principales reglas de la gestion de

36



I.T.A.

Tecnoldgico Nacional de México

la demanda es que cuanto mé&s a futuro se organice, mas incertidumbre habra. Con

tiempos de suministro mas cortos es posible reducir esta incertidumbre, ya

que esto facilita realizar pronésticos mas confiables y que se cumplan con mayor
exactitud.

La posibilidad de contar con niveles de stock reducidos: un lead time corto garantiza
operar con menor volumen de inventarios para satisfacer la demanda del cliente. La
razon fundamental por la cual existe la gestion de stocks almacenados es cubrir la
diferencia de tiempo entre que un cliente realiza una orden de pedido y el tiempo que
tarda el proveedor en hacértelo llegar. Los tiempos de suministro tienen un efecto lineal
en la politica de inventarios: a mayor lead time, mayor stock almacenado y a la inversa.
Una mejora global en el servicio ofrecido al cliente: tener un lead time corto permite
acelerar los tiempos de entrega y cumplir con los compromisos ante el cliente. En la
época de la logistica 4.0 y de la logistica omnicanal, la eliminacion de pasos intermedios
y la simplificacion de procesos se revelan como un valor afiadido crucial para la empresa.
(MECALUX, 2019)

Ademas, los términos de entrega se dividen en diferentes periodos con el fin de adaptarnos a los

plazos de entrega de nuestros proveedores, o adaptarlos en la medida de lo posible, ya que no

todas las entregas se pueden modificar como deseamos.

Los plazos de entrega mas importantes son:

Revision de inventario. Este es el momento de revisar el inventario del articulo para ver si se

debe realizar un pedido con un proveedor especifico. Esto puede variar desde unos pocos

segundos hasta horas o dias, dependiendo de si hay un sistema de reabastecimiento o un stock

de seguridad que sefiala automaticamente cuando un articulo estd agotado. direccién de

Procuracion.
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En este caso, es el tiempo que tarda el departamento de compras de la empresa en realizar un
pedido a un proveedor. Entonces en este periodo el contacto con el proveedor, la fusion con

otros productos a adquirir, etc.

El pedido es gestionado por el proveedor. Este es el tiempo transcurrido antes de que el

proveedor de servicios:
* Gestionar pedidos a través de los medios que te comunicamos.
* Consulte el stock del articulo que desee. * Califique su envio: en conjunto, en partes, etc.

» Aseglirese de que no haya pagos pendientes. ¢ Por tltimo, preparar un pedido que contenga

todos los articulos o articulos solicitados.

Envio de las mercancias. El tiempo desde que el proveedor realiza el pedido hasta que llega a
nuestra empresa depende de los siguientes factores:

* El momento de cargar la mercancia en un camién o vehiculo de reparto.
* El método de transporte utilizado

* La distancia entre las instalaciones del proveedor y nuestras instalaciones de ventas.

Recepcion de las mercancias.

Por altimo, esta el tiempo que transcurre desde que el articulo llega en el vehiculo del proveedor
hasta que se pone a disposicion de la empresa. Es decir, el tiempo necesario para realizar todas

las operaciones relacionadas con la descarga, inspeccién de mercancias, etc.
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2.4.1 Implementacion en el proyecto:

El lead time tuvo un impacto directo dentro de los siguientes procesos del area de logistica y
calidad; area de recibo de material, inventarios, embarques de producto terminado y retorno de
contenedores e inspeccion recibo. Por otro lado, dentro de la empresa realizan la programacion
de la produccion diaria y semanal, correspondiente a los requerimientos que solicite el cliente,
el lead time establece las frecuencias de entrega y ventanas de embarque de materia prima y
producto terminado. Contribuye con los acuerdos de las fechas en que se realizan las entregas,
en el caso particular de este proyecto, se realizan diariamente envios a distintas compafiias como
lo es Hyundai, teniendo una frecuencia de embarque diaria en 4 horarios diferentes durante cada

turno.

2.5 Inventarios

El inventario se define como la existencia de cualquier producto o articulo que se utiliza en una
organizacidn, un sistema de inventario es un conjunto de politicas y controles que monitorean
los niveles de inventario y determinan qué niveles mantener, cuando reponer, cuél es la cantidad

de cada pedido. , o de acuerdo con la fecha en que se deben comprar los bienes atributos.

Los inventarios son activos tangibles que se mantienen para la venta en el curso ordinario de los

negocios o que pueden utilizarse en la produccion para su posterior venta. El inventario incluye:
 Materia prima

* Trabajo en curso

* Bienes terminados o bienes para la venta

* Materiales, repuestos y accesorios consumidos en la produccion.

* Prestacion de servicios: embalajes, envases, etc.
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Cuando las empresas administran una gran cantidad de productos o variantes del mismo
producto, es comun que verifiquen automaticamente el inventario para obtener una comprension
verdadera y oportuna de la cantidad de materia prima, el cumplimiento del producto o el acabado
del producto. Nuevamente, eventualmente deberd implementar controles como el inventario

fisico en funcion de la cantidad de productos que administra, presupuesta y demanda.
Tipos de Inventarios

Desde un punto de vista contable, diferentes tipos de inventario son comunes en las empresas y

son mas adecuados para los comerciantes:

* Inventario fisico: es decir, el inventario real, que se refiere a contar, pesar o medir, teniendo
en cuenta cada tipo de articulo(s) presente(s) el dia del inventario y valorando cada articulo. Se
ha desarrollado una lista de inventario detallada y valiosa. ¢ Inventario perpetuo: inventario que
se realiza de acuerdo con la contabilidad detallada de almacén, también como especialidad
secundaria, como un lugar para almacenar unidades monetarias y cantidades fisicas, que se
realiza en intervalos de tiempo cortos, por ejemplo, de acuerdo con la consideracion real de las
diferentes partes del almacén Hacer un inventario y, si es necesario, ajustar las cantidades o las
cantidades, o incluso ambas. Las entradas perpetuas son Utiles para preparar estados financieros
mensuales, trimestrales o intermedios. Las empresas pueden determinar el costo del inventario
final y el costo de los bienes vendidos directamente desde las cuentas sin contabilizar el
inventario. * Recuento de inventario continuo: el recuento de inventario se realiza varias veces
al afo. El inventario no se puede contabilizar como parte de una entrega por varios motivos.
Para un mejor control del inventario y su ubicacion podemos mencionar lo siguiente: Clasificar
el inventario de acuerdo a la gestion brindada, recuerde que el sistema de inventario es la
estructura que se utiliza para controlar el inventario para determinar la cantidad a ordenar y el

tiempo de pedido de cada articulo.
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Se muestran las diferentes clasificaciones que se dan para los inventarios:
* Inventario inicial: es el que se realiza al dar comienzo a las operaciones

* Inventario final: es aquel que realiza el comerciante al cierre del ejercicio econdmico,
generalmente al finalizar un periodo y sirve para determinar una nueva situacién patrimonial en

ese sentido, después de efectuadas todas las operaciones mercantiles de dicho periodo.

* Inventario mixto: el inventario de una clase de mercancias cuyas partidas no se identifican o
no pueden identificarse con un lote en particular. Inventario de Productos Terminados: Todos

los bienes producidos por un fabricante y vendidos a los clientes.

* Existencias en transito: Se utilizan con fines de mantenimiento para abastecer los canales que
conectan a la empresa con proveedores y clientes respectivamente. Existen porque el inventario
necesita mover material de un lugar a otro en el camino, no puede tener una funcion util para la

fabrica o el cliente, existe solo para el tiempo de transito.

« Inventario en Linea: Es decir, inventario que esta esperando ser procesado en la linea de
produccion. « Inventario total: se utiliza cuando la gestion de inventario de articulos individuales
es de alto costo para reducir el impacto del costo en la gestion de inventario al agrupar articulos

en familias u otras clasificaciones de materiales segn su importancia econdmica, etc.

+ Existencias previstas: se mantienen para satisfacer una demanda futura bien definida. Se
diferencia de la certeza en que las predicciones se basan en afirmaciones conocidas con certeza

razonable y, por lo tanto, son menos riesgosas.

* Stock de seguridad: Se mantiene en un lugar particular del negocio porque existe incertidumbre
sobre la demanda o la oferta de unidades en ese lugar. Los stocks de seguridad estan vinculados
a las materias primas y evitan la incertidumbre en el desempefio de los proveedores debido a
factores como tiempos de espera, huelgas, vacaciones o una calidad inaceptablemente baja. Se
utilizan para evitar la escasez debido a fluctuaciones inciertas en la demanda. ¢ Articulos en

stock: son articulos en stock que no se han vendido durante un periodo dificil.

* Inventarios fluctuantes: Estos inventarios se llevan porque no es posible determinar con
precision el volumen y ritmo de ventas y produccion. Estas fluctuaciones en la oferta y la

demanda pueden compensarse con reservas o0 existencias de seguridad. Estas declaraciones se
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encuentran en centros de trabajo donde el flujo de trabajo no se puede equilibrar por completo.
« Inventario a granel o al por mayor: este es el inventario que se ordena al por mayor porque es

mas economico hacerlo que ordenar segun sea necesario para satisfacer la demanda.

* Inventario Perpetuo: Método utilizado en el funcionamiento de algunas cuentas que suelen

representar existencias, cuyo saldo siempre debe ser igual al valor de las existencias.
Tipos bésicos de existencias (inventarios)

Para asignar un valor reconocido a las existencias que maneja la industria, es necesario entender

los diferentes tipos que existen:

* Repuestos: necesarios para evitar paradas del equipo (mantenimiento)

* Bienes industriales: materiales utilizados en el proceso que no pasan a formar parte del

producto terminado. Materias primas: utilizadas en la produccién, recibidas de los proveedores.

* Bienes de fabricacion ajena: deben ser adquiridos en el exterior, no de produccidn propia y
transformados internamente. * Trabajos en curso: Se transforman en fabrica desde su estado

original y se almacenan segun las necesidades de produccion.

* Producto terminado: un articulo que ha sido completamente procesado, probado y aprobado

por inspeccidn final y esta listo para su envio.
proposito de las acciones

La lista de verificacion cubre cuatro objetivos comerciales clave, tales como:

* Mantener la independencia operativa. Este objetivo permite una determinacion mas detallada

de donde se encuentran las materias primas en diferentes areas del proceso, ya que permite una
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comprension méas detallada de la cantidad y el uso del mismo material en el proceso. ¢ Para
adaptarse a los cambios en los requisitos del producto. Esto permite un uso mas preciso de la
cantidad de material necesaria para satisfacer la demanda, aunque siempre se considera seguro
frente a cualquier cambio en el proceso. * Proporciona flexibilidad en la planificacion de la
produccion. La presencia de inventarios permite mayores margenes en la planificacion de la
produccion para atender la demanda, reduciendo asi los costos involucrados. * Proporcionar un
margen de seguridad para cambios en el suministro de materias primas. Esto nos permite hacer
frente a situaciones en las que el proveedor no puede entregar a tiempo o no se dispone del
material necesario, tal vez esta reserva no sea del todo fiable, pero permite no retrasar demasiado

la produccion y sobran stocks. material para ser entregado tan pronto como sea posible.
Funciones de los Inventarios

La funcidn principal del almacén es diversa, pudiendo proporcionar inventario total o parcial
segun el tipo de empresa (departamento de produccion y punto de servicio), por lo que es

importante conocer algunos motivos que permitan acreditar la existencia y controlar el stock.
Algunas de estas razones y su relevancia son las siguientes:

Satisface las necesidades de los productos finales. El producto final no solo debe almacenarse
como un producto, sino que esto no es facil cuando se comprenden claramente las necesidades
de los compradores y la produccion se lleva a cabo con una cuidadosa consideracion de fechas
y cantidades. Por lo tanto, es muy importante que ni siquiera sea posible mantener una cierta

cantidad de inventario para amortiguar la demanda sin perjudicar los costos de la empresa.

Permiten que cualquier organizacion del sector industrial aumente la flexibilidad operativa que

de otro modo no existiria.

En la fabricacion, los inventarios de un producto en proceso son una necesidad absoluta, a menos
que cada parte individual se lleve de maquina a maquina y que estas se preparen para producir

una sola parte.
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Las funciones de inventarios son:

« Eliminacion de irregularidades en la oferta
» Compra o produccion en lotes o por ciclos
* Permitir a la organizacion manejar materiales perecederes

* Almacenamiento de mano de obra

Algo de stock es inevitable. El inventario durante todo el proceso de produccion, o al menos
parte del mismo, es inevitable si se toma inventario, parte esta en el equipo y otra parte esta en
fase de transferencia de un equipo a otro o en transito desde el almacén de materia prima hasta
la produccién linea o almacén de productos terminados. Sé que el resto de su stock en partes,
materias primas, trabajos en proceso y productos terminados solo se almacena por una razon
basica, que es saber qué tiene y dénde esta, principalmente tiene stock porque nos permite llevar

diferentes niveles de las funciones de compras, produccion y ventas.
Control de inventario

El mddulo de control de inventario de estado esta disefiado teniendo en cuenta las necesidades
de las empresas de fabricacién, distribucién y servicios. La gestion de inventario es la base de
las operaciones de produccion, ya que integra todas las actividades transaccionales relacionadas
con el consumo, las ventas, la facturacion, etc. Creado directamente en o desde otros moédulos

con los que interactla.

Para poder manejar la gestion de inventarios de manera clasica, es necesario comprender
elementos como objetivos y politicas que le permitan administrar la base administrativa de la
empresa para desarrollar planes y reglas, definir diferentes sistemas para cada procedimiento y
delegar responsabilidades. desde el principio. La base basica es obtener retroalimentacién de la

comunicacion.
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Meétricas de inventario: para controlar adecuadamente el inventario, un gerente de almacén
necesita tener un conjunto de métricas y radios de control que reflejen de la manera mas
completa posible lo que esta sucediendo con el capital de trabajo v, si es posible, los recursos
disponibles que desea administrar.

El tamafio como objeto de medicidon se puede dividir en las siguientes categorias:

* Inventarios: La medicion de inventarios es la cuantificacion de los activos corrientes que se
encuentran disponibles en cada momento (si el sistema de medicion lo permite) o en
determinados periodos de actividad de la empresa: inventario semanal (inventario que aparece
todas las semanas en una determinada fecha fija). ), mensual (generalmente el Gltimo dia de
cada mes) y una vez al afio o afio fiscal. Esta es una cifra absoluta basada en un promedio:

inventario promedio anual, mensual o semanal.

* Flujo: Medicion del flujo de capital de trabajo, es decir, entrada y salida de materiales, es otro
aspecto esencial de la gestion de inventarios y por lo general requiere el uso de herramientas
informaticas. Las mediciones se pueden hacer sobre una base de unidad fisica 0 monetaria. Los
jefes de almacén tienen las mismas limitaciones y necesidades. Las entradas y salidas se pueden
medir segln sea necesario o periddicamente: entradas o salidas diarias, semanales, mensuales o

anuales.

* Rotacioén: La rotacién generalmente se mide en afios, pero también se puede medir en
rotaciones mensuales, semanales o diarias dependiendo de las caracteristicas de la referencia
que se analiza, pero el radio de control es preferentemente la rotacion anual. « Cobertura: La
cobertura suele medir el nimero de dias que se permite cubrir una accién en un momento dado

0 una accion medida durante un periodo de tiempo determinado.

* Recursos. Finalmente, otro indicador que puede ser de interés para el responsable del almacén
es el nivel de aprovechamiento o aprovechamiento de los recursos disponibles (normalmente la
capacidad de almacenamiento). Es un indicador de una propiedad fisica importante y se puede

definir como:
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llegar. Clasificacion de materiales. La clasificacion de los materiales incluidos en el inventario
se realiza en la practica general con el objetivo de limitar las actividades de planificacion y
control a un nimero determinado de referencias. Si hay miles de referencias en el almacén, es
dificil aplicar los pasos anteriores a todas las referencias y es necesario asignar de manera 6ptima

la capacidad de gestion real. La clasificacion de los materiales suele basarse en dos criterios.

e Salidas

e Rotacion

Inventario: el inventario es una actividad esencial en el control de inventario e implica un
método de arbitraje para obtener datos procesables sobre cualquier inventario de forma regular.
Los datos de inventario en tiempo real también son relativamente faciles de obtener si el gerente
del almacén tiene informacion confiable y en tiempo real sobre el movimiento de mercancias

(entrantes y salientes).
Caracteristicas

Administre informacién y unidades de almacenamiento en transacciones, configure
transacciones de almacenamiento personalizadas. Los usuarios pueden definir transacciones que
el sistema debe soportar. Definiciones de permisos para cada usuario relacionado con el uso de

transacciones de inventario

Tiempo de respuesta optimizado para la impresion de informes de modulos (inventario,

valoracidn de inventario y rotacion de inventario)

Reporte las transacciones articulo por articulo, verifique la consistencia de las transacciones del
maodulo, congele el inventario que permita retiros fisicos y difiera su registro y aplicacion al

sistema en un momento posterior.

Crear asientos contables para la configuracion de la empresa.
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Mantenimiento de la propiedad de los bienes. Admite la especificacion de atributos de articulos

y guarda los datos de compra (articulo) como una carpeta en el mantenimiento de articulos.
Especificacion de las propiedades del producto utilizando registros de lotes

Registro continuo de archivos de inventario cuyas gréficas brindan visualizacion de costos
(consultas e informes). Validar la funcionalidad de periodos de trabajo en transacciones de

inventario.

Imprima transacciones como archivos que se aplican al inventario, proporcionando métricas
para determinar si un articulo se esta utilizando en una estructura de produccion aprobada.
Version de la fecha de las notas de inventario fisico y visualizacién de los registros de

transacciones.

Controla la gestion del inventario de la empresa, permitiendo diferentes tipos de costos para la
entrada y salida de articulos del inventario. Control de inventario general y detallado: minimos,

mAaximos y puntos de reposicion.
Controla el peso y el volumen de cada articulo y analiza los requisitos de espacio.

Administre maltiples unidades de medida, incluido el almacenamiento, los detalles y los
multiplos de ventas, habilite la clasificacion por linea de productos y automatice la clasificacion

ABC de los articulos.

Le permite procesar mercancias por lotes, asi como definir periodos de cuarentena, fechas de
vencimiento, etc. Capacidad de generar movimientos de inventario directamente desde el

maodulo y reflejar cambios en lineas de produccion o lotes.

Registre y rastree los costos asociados con cada transaccién en moneda local y ddlares

estadounidenses

Pantalla de inventario actualizada para que los usuarios puedan ver qué hay realmente en stock

al mismo tiempo en cada ubicacion

Permite ver el estado actualizado de los articulos (Disponible, Envio, Cuarentena, Caducado,
Produccion y Pedido) con controles de auditoria para los usuarios que realizan movimientos de

inventario.
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Administracion de inventarios.

SN e | S

Manufactura | Datos del producto : Planeacién de
requenmientos

Compras | Ordenes del cliente

llustracion 6 Administracion de inventarios

2.5.1 Implementacién en el proyecto:

Para poder llevar a cabo la realizacion del proyecto, como ya ha sido mencionado, se debe contar
con el apoyo de un equipo multidisciplinario (todas las areas de la organizacion) que estan
directamente involucradas y que son indispensables, como es el caso de los inventarios quienes
se encargan del recibo, manejo y cuantificacién del material solicitado en tiempo y forma,
posteriormente con el uso del sistema MRP se logré llevar un control del material que se requiere
dentro de las lineas de produccion para reducir los problemas que se presentaron e ir obteniendo
efectos favorables, los cuales benefician de forma econdémica y eficientemente a la compafiia.
Los resultados debido al seguimiento que se brind6 fueron favorables a un plazo de seis meses

en los cuales se identifican y se contrarrestan los problemas presentados
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Departamentos y beneficios obtenidos:

En manufactura los beneficios son las liberaciones de orden ya que provee estatus de
producir sélo lo necesario para compras se rastrean ordenes de compra y preveé Datos

para entradas de adquirir en los tiempos 0ptimos los recursos en cantidades necesarias

Para los datos del producto, se refleja en su calidad ya que esta administracion nos
permite tener una buena estancia dentro de la empresa.
En las 6rdenes de clientes, nos permite tener un mejor servicio al poder hacer las entregas

en las fechas establecidas.
En la planeacion se da la disponibilidad de articulos, se tiene un mejor control de lo que
necesitamos producir y cuando necesitamos hacerlo. (Alviso Cruz, s. f.)
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I.T.A.
IMPLEMENTACION Y DESARROLLO DE SISTEMA MRP PARA LINEAS DE
PRODUCCION

3

Tecnoldgico Nacional de México

3.1 Agenda de actividades a realizar

1. Revisar flujo de proceso end to end

Introduccion a t-code ZDASHBOARD

Procesamiento de Demanda

0 Revisar Demanda de cliente

o0 Revisar JIT horizon date y como funciona
o Planning delivery Schedule instruction

0 Revisar acumulados y como el transito de planta a cliente impacta de

demanda a MRP (order vs open)
0 Caminar la demanda del SSA a MD04
MRP Execution
0 Breve discusion sobre el proceso de MPS (MD40/MF50)
o Correr MRP a nivel Planta
0 Revisar resultados de MRP & elementos de reportes
0 Revisar Traffic light
0 Revisar BOM o0 Revisar resultado de MRP a nivel
COMPONENTE

Supplier Release Creation/Transmission

0 Crear Requerimiento a Proveedores (FORECAST & JIT)

o Transmitir Requerimiento a Proveedores (FORECAST & JIT)
0 Mostrar Schedule Line Agreement (ME39)

0 Revisar estatus de transmision (WEO02)

o Correr los reportes Daily Bucket & Balance due
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6. Reportes
o0 Safety stock value
o Stock Status
7. Multiple Factory calendar

o Planeacion con multiples calendarios de fabricacion (H1/H2)

3.2 Calendario de trabajo

El Calendario de trabajo del cliente es un documento que muestra el total de dias trabajados al
afio por parte del cliente. Nos muestra de una manera detallada los dias laborados por mes con
el total de turnos por dia asi como los paros programados del mismo. En cuestion de
programacion nos da un panorama claro del forecast y nos ayuda a programar las ventanas de
entrega de los proveedores asi como generar nuestro programa de produccion interno para cubrir

el release del cliente.
MRP End to End Process Flow

Dentro del desarrollo del sistema MRP encontramos las distintas areas en las que hace hincapié
y enfoca las prioridades que se tienen como uso esencial dentro de la empresa la cual es el
proceso de abastecimiento de materias primas y lo mas importante para el constante
funcionamiento de las lineas de produccion esto debido a que se busca la correcta sincronizacion

en los departamentos encargados.
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3.2.1 Calendario de trabajo 2022
n 2022 Working Calendar

Regular Working Days. 238

Production Satusdays: 0

Month Sun Mon Tea Wea Tha Fri Sat Month Sun Mon Tue Wea Thu Fri sat
Jan 1 Naticasl Champlonstip: 1/10 Jul 1 2 Adjexted New Yeur Holidey: 7/11
1 2 3 4 & & 7 8 |Mexowr a7 7 3 4 & 6 7 B 9 |t s notation: 7/4
g ity 20 ) 10 1 12 13 14 15 o —— 10 1" 12 13 14 16 18
- vt £ 18 7 18 19 20 21 22 e 17 18 1 20 21 22 23
e 23 24 28 26 27 28 29 o 24 25 26 27 28 28 30
- 30 31 e 31
Feb 1 2 3 4 & Teb. Shift Rotwtion: 2/7 Aug 1 2 3 4 3 ) Aug. Shes Rstation: 871
2 ) 7 s = 10 11 12 8 7 s B) 10 11 12 13
g witwy - 20 13 14 16 16 17 18 19 Ry WDy - 23 14 18 16 17 18 19 20
e 20 21 22 23 24 26 26 B 21 2 23 24 25 28 27
e e 27 28 e 28 ) 20 31
e e c
Mar 1 2 3 4 s Wiar. Sttt Rotasion: 3/7 Sep 1 2 3 Labor Day: /S
3 & 7 s B 10 11 12 | Duytght Seving= 313 9 4 & & 7 s B 10 [Sep Sh Rotatica: 95
g g - 23 13 14 16 16 17 18 19 Rag WiTwy : 21 11 12 13 14 15 16 17
e 20 21 22 23 24 26 26 ek & 18 19 20 21 22 23 24
e 27 28 28 30 31 e 28 26 27 28 29 30
A A
Apr 1 2 Agr. Shit Rctetion: 4/4 Oct 1 Oct. Su® Rotasioe- 10/3
4 3 4 & & 7 8 ®  |Goosrrdey a1s 10 3 3 B s T F)
o Wity - 20 10 " 12 13 4 16 16 Laster 4/17 Reag WiDay : 24 3 10 11 12 13 14 16
- ok & 17 18 19 20 2 22 23 e 16 17 18 19 20 21 22
AT 24 25 28 27 28 29 30 e A 23 24 25 26 27 28 29
wa . e . 30 2
May 1 2 3 4 g B T | My stem Rotetion: 5/2 Nov 1 2 3 4 6 | Deytigt seving= 1176
S s ° 10 11 12 13 18 |Mother's Dey: 58 1 & 7 L) E 10 11 12 | Now Shim Rotetion: 137
g Wity 2 16 18 17 18 19 20 21 | Memcrial Duy: 5730 Tag WATwy : 20 13 14 16 16 17 18 19 |Sencey Stars: 13/
-k 2 22 23 24 26 28 27 28 e ot & 21 22 23 24 25 26 | Thankagrang 11724 < 1128
ot 29 30 31 A2 27 28 29 30
w2 o
Jun 1 2 3 3 Jun. Shitt Rotation: 6/¢ Dec 1 2 3 Dec. Shits Rotasion: 12/%
6 & ) 7 s E) 10 11 |ruthar's Dey: /19 12 4 B & 7 s 10 | Winter 5/Down: 32/23 ~ 12/31
R 12 13 14 16 1. 17 18 |scnetmentn: 620 Rag WDy - 16 FT) 12 13 14 15 16 17
St mock O 1% 20 21 22 23 24 25 Tourth of July- &/27~ 7/8 ek s 18 19 20 21 2 23 24
e 26 27 28 29 20 s 28 F 27 28 28 30 31
" A A

i

[:I. Sam Rotation

* Accoeding © e plant and wales consion, Sis Cakndar may be chasged.
* Production Satsrdeys Ty be added bated oo S sales conzione.

Tabla 1 Calendario de Trabajo 2022

-.Sclmh

:[. Noa Work - Option 1or excused unpaid

El calendario de trabajo esta comprendido con base a la produccion de HMMA (Hyundai

Montgomery Alabama) quien dicta los dias laborales en el transcurso del afio.




I.T.A.
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3.3 MRP End to End Process Flow

Elementos del MRP

KEY

Stock
Safest

SchAgr

SA-ESP

DELVRY

PIdOrd

DepReqg

DepReq
NProc.

IndReq

SchlLne

ShpgNt

CusOrd

PurRags

Poitem

DEFINITION Finished (Type E)
Trim

Cost !

: HW

Kit S/A Kit

Available Stock
Safety stock quantity

Customer Demand

Customer Demand
-Customer consignment X

Open Outbound Delivery to
Customer

Suggested Production
Requirement based on X
Customer’s demand

Dependent requirement based
on Planned order from level
up material

Dependent requirement
created due to COGI

Planned Independent
requirement (manual demand) X
created by plant

Schedule Line, requirements
to be procured from vendor
(Pre-requisite: PSA/Source
List)

Shipping Notification, Vendor
ASN in-transit

Sales Order (manually
entered customer order)

Purchase Requisition,
Procurement proposal for
materials with no PSA
(service parts)

Purchase order Item, Spot PO
created via the SRM PO
interface to fulfill PurRgs

Tabla 2 MRP End to End Process Flow

GPIRs

Purchased (Type F)

CBR

x

x

x

X

PSA exist,
but Inactive
Source list

x

x

x

x

x

Trim/Hardware
components

X

X

PSA exist, but
Inactive
Source list

X

embarques que se llevan a cabo dentro de DAS North America.

El MRP End to End Process Flow hace el desglose del proceso desde inventarios hasta
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3.4 Reporte de produccion

* Reporte de produccion — Creacion de inventario de componentes de ubicacion
de productos terminados y retro consumo.
o Backflush manual — liberar componentes desde una ubicacion de almacenamiento
a una ubicacion de envio o Backflush automatico — cuando un asiento como producto
terminado escaneado, la informacion es enviada a una interfaz del AS400 a SAP el
cual creara un inventario de producto terminados y descontard materia prima de las

ubicaciones de almacén.
o Reprocesamiento por errores de interfaz,

« (Gestion automatica de errores de movimientos de materiales. Lista de

materiales con inventario deficiente o error de movimientos
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3.5 Compras — Repetitivas vs Puntuales

Based on MRP Yes Yes
run?
MRP Element Schedule Lines Purchase

Requisition

Purchase Order Purchase Spot buy PO
Scheduling
Agreement (PSA)

PO Source SRM SRM

*If PO is not available in
SRM, plant can use
ZMASSPSA to create

estimated PSA
Document Type ZSRM ZSPB
Supplier Release Yes N/A
Receiving Yes Yes

Tabla 3 Compras — Repetitivas vs Puntuales

Las compras puntuales, repetitivas y puntuales son todas aquellas en las
que el sistema MRP al estar constantemente actualizado con base al uso
del material, genera automaticamente una compra repetitiva de materia

prima.

55



ITA. Tecnologico Nacional de México
3.6 BOM de materiales

£0 DATA By zm &2
IDR (11T OF  DARTC e
LPB (LIST OF PARTS  BASIS) DTMAO36 wsioyz2 | 337 | 2me | oA
Pilo Proc veiont | ACE EO Draw

HowW oLD i o _9‘93‘25 “"? \f:- tl2ls|4f4]ele|7] w Dste | REV [STOMER H::ED i B e
B8500-32080 ADJ TRAOK ABSY-FR SEAT PWR, LH(2L/8UPT) 104487 ) N | E [owavLisupr
88500-32080 ADJ TRAOK ABBY-FR BEAT PVIR, LH(HTR#2LISUPT) 104887 ) N | E |HTReOWAY LISUPT
38500-32070 ADJ TRAGK ABSY-FR SEAT PVIR, LH(VENT+2L/8UPT) 12808.0 ) N | B |venmsoway LisupT
38500-32080 ADJTRATK ABSY=FR BEAT PR, LK IVT+ENT+I13+4L/3UFT) 15778.2 ) N | B |VENTHMB+EXTHWAY LIBUPT

ADJ TRAGK ABBY=FR SEAT PR, LH(VT4EXTHIISHL/BUPT o) | B |VENTHMBENTHWAY LISUPT

3600-32040 ADJ TRAOK AGSY-FR SEAT PWIR, RH(0D8) 108627 ) N | e [ope
38800-32080 ADJ TRAGK A88Y-FR SEAT PR, RH(HTR+0DS 128337 ) N | e |HTReODS
88800-32070 | B3800~30080 [ADU TRAOK A83Y-FR SEAT PR, RHIVENT+0DS) 13388.0 ) No| e |vEimsons
88600-THALD CUSH FRAVE AB3Y-FVR, LK asav | EolTa | i AR N s
BEB00-THATD OUZH FRAVE AS8Y-PU/R EXT IME, LK 438y 87749 [ T
B8600-TMA) QUSH FRAME ASY-PV/R, RH Agay 83713 AR N oa
88510-THA%0 O/FRI BUB AS3Y-FV/R, LH ss3v | BoTe | 4tss tft] T
88610-TMATO O/FRI BUB ABSY=FWR EXT IM3, LK AgaY 80118 [ T
£5610-TMA%0 O/FRM SUB ASBY-FVIR, RH Agay 418.9 AR N o8
BER00-TMAM | B8311-13840 |O/FRI BUBD A38V-PUR, LK 2387 | WELD'G. 72 | 87860 RN Nl e
B8B00-THATD O/FRM BUBD AB3Y-PVR EXT, LK 4337 4706 11 N e
BEB0-THA4D | B8411-13B40 |Q/FRI BUED ABSY-PUIR, RH AgaY 37369 NN N o8

Tabla 4 BOM de materiales (lineas de produccion)

El BOM de materiales de la empresa DAS North America hace el desglose de los

componentes y sub ensamblajes que son necesarios para los distintos modelos de asientos

. . . 56
que son fabricados diariamente en las lineas M02, M03 y M04.
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I.T.A.
B8530-TMA40 | 8B812-1G640 |O/FRI BUBS ABSY-PWR, LH AB8Y |iELD'G, PINUTY 8787.6 N8
88630-TMATO | 8B310-13680 [O/FRM BUBS ABSY-PVWR EXT. LH AsaY 9696.3 N s
B3830-THA40 | 8341213540 |O/FRI BUES ABSY-PVIR, RH A3ay §787.6 N| 8
B3640-THIA40 | 5333113540 |BASE A3EYV-FWR OTR, LK ABBY L& SPINSTAKY 9814 N| o8
B3640-THATO | 83351-13580 |BASE ASSY-FWR OTRENT, LA Agay 2830 N8
BSB40-THIA40 | B3431-13B40 |BABE ASSY-PV/R OTR, RH A8y 831.4 N8
B8361-0L640 | 88361-TLE40 [BASE SUB ASBY-OTR, LH AB8Y | WELD'G | 7888 Yy | 8
BB660-TIIATO | B5361-IG660. BASE BUB ABBY-OTR EXT, LK A8y | WewD'a | 7885 N| 8
8545/-0L6%0 | 5548/-TLE4D |EASE BUE AS3Y-0TR, RH AssY | WewD's | 78s® Y| 8
88363-LFB40 PLATE BARE-OTR, LK bPFOTE0-D| 1.6t 4610 Y| e
85463-LF540 PLATE BASE-OTR, RH bPFOTE0-D L&t 461.0 Yy | e
85364-LFE20 OOLLAR-PLATE EASE BTKMI A $7.0 Yy | e
88142-YF500 WELD HUT-RECL MT' (110} BWWOH2BK 1.8 Y| e
BE721-LFB40 VIELD NUT-TLT HINGE (16} SWOH2BK 179 v|F
B8750-0L640 | 887SI-LFE40 |MTG BRKT ABSY-HEIGHT MOTOR, LH A8y | WELD'G | 1281 Y | 8
88830-0L640 | B8831-LF540 (MTG BRKT ABBY-HEIGHT MOTOR, RH A8y | Wew's | 128 Y | 8
§8790-0L6%0 | 88780-LF640 |BRKT-HEIGHT MOTOR MTG, LH oPFHBR-H ot 728 | 860 Y| e
88830-0L640 | 88830-LF640 |ERKT-HEIGHT MOTOR MTG, RH GPFHBR-H 20t 728 | 860 Y|P
88734-LF84) EUSH-HEIGHT MOTOR W3 8TKMI 1A 880 | 830 Yy | e
86386-LF620 PIN-T/SPRING HOOK WOHEK 124 | 130 Y| ¢
86736-LF640 EOLT-HEIGHT MOTOR MTG(ME) BIHOH4EF 78 | 80 Y| e
85742-0L640 BOLT-HOLDER ERKT MTG BAPHA4O-H 20t 45 v|F
88366-103660 MT® BRKT-EXT GOVER FR, LH BAPHA40-H 20t 10.3 Yy | P
_ BES66-LFE20 TG BRKT-OOVER FR, LH papHes- Lt 87 | 40 Y | B

Tabla 5 BOM de materiales (lineas de produccion)
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853b6-LF620 MTQ ERKT-00VER FR, LH BAPH440-H 1.6t 4.7 48.0 ! i B N
55406-LFB20 MTG BRKT~O0VER FR, RH BAPH440-A 1.6t 487 4.0 1
58366-LFB40 MTG BRKT-OOVER 8IDE, LH BAPH440-H 2.0 2.5 26.0 1 i1
BE466-LF040 MTG ERKT-O0VER SIDE, RH BAPH440-H g 26,8 26.0 |
B5385-JFO20 LINK ERKT A88Y-INR FR ABBY (& SEUEZ) 1686 | 168.6 ! | 1
55384-LFB20 LINK BRET=INR FR {0M220MAS b.0t 160.6 | 160.6 | Pt !
BB346-LF20 METAL BUBH=-LINK BRKT(#16.0) + Metal backing (Norgide T) | 8.0 80 S 5 2
8B347-LFB20 RVET-LINK BRKT HINGE BWOH26K 240 240 | | |
86385-LFO20 METAL BUBH-0OLLAR (#82) + Metal backing (Norglide T) | 7 7. 1 ! 1
£5871-JFo40 BASE AB8Y-INR, LH AB8Y &, BPINBTAK' B2B.1 !
£5871-10660 BABE AB8Y-INR, LH [EXT) ABBY 8354 P11
BB4TI-JFE40 EASE AR8Y-INR, RH ABSY 828.1 |
86381-LFo40 BASE 8UB AB8Y-INR, LH AB8Y WELD'G 650.6 !
85301-1G660 BASE SUB AB8Y-INR, LH [EXT) AB8Y WELD'G 4.8 b1
58481-LFo40 BASE 8UB AB8Y-INR, RH ABBY WELD'G 830.6 1
88388-LF020 PLATE BABE-INR, LH PFOTE0-D 1.6t 4650 | 468.0 | |
§5485-LF020 PLATE BABE-IIR, RH BPFOTE0-D 1.6t 4680 | 4680 1
£§5364-LF20 OOLLAR-PLATE BASE STEMITA 87.0 $7.0 1 i1 |
58142-YFR00 WELD NUT-RECL MT'GIM!10) SWOH26K 1.3 1.8 g 2 8 2
BET21-LFE40 WELD NUT-TILT HINGE (M8) SWOH26K 17 17.0 | 1l |
BE728-LF0%0 MTQ BRKT-TILT MOTOR, LH 3PFHbB0-A 2.0t 860 86.0 1 I
BEB25-LFB40 MT BRKT-TILT MOTOR, RH 3PFHB80-A 20 8.0 26.0 |
B54bE~I1G0E0 TG BRET-EXT QOVER FR, AR RAPH440-H 2.0t 10.8 P11

| BBSBHFB’?‘O LINK BRKT AS8Y=INR FR ABBY |[R& SEMET) 1666 | 166.6 | | |

Tabla 6 BOM de materiales (lineas de produccion)
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BBSB-LFEC0 | LINK BRKT-IR FR wmmw«[ st | 1eos | 1eos |1 |1]1[1] 1| v e
BB346-LFE20 METAL BUSH-LINK ERKT(%16.0) + Metal packing (Norglge T) | 5.0 80 2|2 oilie 0 Y|P
58547-LFE0 RVET-LINK BRKT HINGE S/0RZ8 240 |20 [1]1]1] | vy | e
£8535-LF60 METAL BUSH-OOLLAR (¢82) 4+ wetsi packng (orgice ) | 70 [ o |||t | y | e
8881 1~F540 LINK ABBY-RR, LH seev | o208 | erms |roets | ¢ 1] v e
8581 107540 LINK AB8Y-RR, AH Az3y e | 10815 v ve
88515-L760 00NN PPE-AR b 030X 08 71 g6 | @62 |1 [1]1]1 | v | P
8881607540 LINK BRKT AB8Y-OTR RR 483y T Y R O O ! v | e
£8516~0F540 LINK BRKT-OTR AR D MA-P 5.0t (25e]) o [ 2008 |11 ][] ! v | P
88346-LF60 METAL BUSH-LIK BRKT(®16.0) + Mt Decking (orgice ) [ 50 | so |1 f1]t]1 x y | e
5851 6-07500 LINK BRKT ABBY-RR, LH Az8Y ge [ omr [ me [0 [0 |0 vl e
858607500 LINK BRKT AB8Y-RR, RH 483y 1717 | 1780 | y | 8
£8516~0F520 LINK BRKT-RR, LH PH440-P 6.0 1700 [ 1700 [1 {1 ]1]1 vy | e
858 16-0F620 LINK BRKT-RR, RH PH440-P th:6.0 1700 | 1700 ! y | e
88346-LF50 METAL BUSH-LINK BRKT(%15.0) + Metel backing (Norglide T) | 8.0 80 |1 ! ! V| P
BET26-LF54) LINK ASSY-PWR TLT, LH assy | wew'a | 4860 K 3
BB660-TMATO | 88706-10660 |LINK ABSY-PWR EXT TLT, LH A33v 4708 1] N s
BE05-LF50 LINK AS8Y-PWR TLT, RH ssey 460 r vy | 8
58161175 LINK BRKT ABBY, PWR TILT Assy | sPmeTaxa | 777 ARRE | v s
85162-1F840 LINK BRKT, PWR TILT papHasq a0t | as2 | as0 [1]1]1]0 | y | e
516317841 HINGE PIN, TILT BWoH28( soe | sso [ oo ] | v | p
5516417540 WBARER SWOR2BK 7 | 20 [ofeftfe] | v | e
8E708-LF540 LI ROD A88Y, LH asay | PMOTARR.[ 1y I0RE v e
) LK ROD ABBY. R | 13053 | ! v [e

Tabla 7 BOM de materiales (lineas de produccion)
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BBBﬁﬁ-LFMO | LINK ROD A88Y, RH AB8Y . A 198.3 A N >7.|“IA | - ] »
BBT27-LFB40 LINK ROD, LH BARH440-H 40t 1004 | 1000 [1[1]!]|! Y
B8627-LFb40 LINK ROD, RH BAPH440-H 80t 1004 | 100.0 INRE R Y
§6168~YFo4l HINGE PIN, TILT 8WOH26K 828 | 880 |1[T]1|! 1111 y
| 5806-06000 WELD NUT (M8) 8WCH10A 48 40 (110 NENR Y
B3163=YFo40 WBAHER 8WOH26K 17 20 vt L Y
BATE-LFb40 PIPE-LINK, FR BTRMITA| ©18.0x1.61 | 2880 [ 2680 |1 (1 ]! S R Y
B8661=TMATO | B8728-1C6B0 |EXT PIPE-LINK FR, LH BTKMISA [ ®18.1X1.2 | 2686 | 2680 | N
8B60%-LFB20 Q0NN PIPE-FR BTKMIBO | ®20.2X00t | 4488 | 4480 | 1)V ([ ]! 11171 y
8881 &-LFB20 PUSH NUT 8He=M 0.5t 6.2 L) I e | B [ o Y
88612-TMA0 | BB36E-IG40 OOVERING WIRE-PWR OTR, LH 8WM-E 06.0 g7.2 (R Y
88612-TMA40 | BE4bE~IGE40 (OOVERING WIRE-PWR OTR, RH 8Wih-E 06.0 g7.2 I
86365~/0060 Q00VER'G WIRE-OTR, LH (EXT) 8- 060 B7.0 1! Y
8801 1=TMARD OOVER'G WRE-RR SWM-E 6.0 8b.7 e AR N
8B781-LF600 727 [PROTEQTION PAD (30X30) FELT 1.0t 08 L L P11 Y
B5803-YFp42 OLAMR=TILT POM-012| TYPEOD B8 | M4 02)12)2 21| ey |8 Y
5728-1G660 DAMPER TPE-D0B [ TYPEG 0.7 (8 Y
§B362-130660 TILT HOUSING LOWER POM-DI2| TYPEOQ 8.0 5] Y
5E305-1G660 TILT HOUSING UPPER POM=0I2| TYPEOQ 7h 2if:2 Y
58366-130660 TILT HOUSING OLAMP [BAPH440-H 1.6t 210 a8 Y
B8T40-L 41 HOLDER ERKT ABSY-HEIGHT MOTOR ABEY (& WELD'GIPRO 884 > 2 I 111 Y
B8741-LFo40 HOLDER BRKT-HEIGHT MOTOR BAPH440-H 80t 8.1 B [1[E]L[] (N L Y
BBT48-LFb40 WELD NUT (M6) 8WOH 26K 8.7 ) LN L BRI Y
TR JETAL EU3H-HOLDER ER(T # Metal ogcking (NorgioeT) | 18 | 2 [ U[T]U)T]T]T]E) he

Tabla 8 BOM de materiales (lineas de produccion)
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1$386-08008 NUTIMG) SWOH104 40 | 4 |sfs|s[s|s[s]s|s
88681-F000 | 88580-01000 [HEIGHT MOTOR AS8Y, LH (NOI-IS) NE 000 | &0 1]t
88681-F2100 | 28680-01100 |HEIGHT MOTOR 238V, LK (Mg NE 7100 | 860 1]
8368(-F000 | 83880-01000 [REIGHT MTOR A38Y, RH (NOI-ig) AE 000 | 840 WENE
B8736-LF540 BOLT-HEIGHT J10TOR MTG(E) J436H, PFZ1E-D TN R A O A M
8858501000 TILT MOTOR A88Y, LH (NON-1S) Agay 00 | m7 (o]
8868501100 TILT MOTOR ABSY, LH (118) sasy 7900 | 78 1]
§8634-01000 TILT MOTOR ABSY, RH (NON-S) A38Y 700 | 717 K
1122108123 | 1124608123 |BOLT-WASHER (16) BWOH 184 50 N R
83506-11D640 HIIGE BOLT-MOTOR MTa(l8) SO 284 2.0 vlefafo]e]efr]
BB0A0-TIAY TRAGK & U/OVR A88Y, LH 288y §l4a7 !
BB000-THAS0 TRAOK & U/OVR ABBY-HTR, LK A8y B80T |
BE0EQ-THAS0 TRAOK & U/OVR ABBY-VENT, LK Agey 81677 |
BB0G0-TIA TRAGK & U/OVR AB8Y-M8 EXT VEI, LH 64417 !

RACK & U/OVR ABSY-HI8 EXT VEIT, LH 87264
BE0B0-THAS0 TRAOK & U/OVR AB8Y-0DS, RH 5347 |
BB0DO-TMA0 TRADK & U/OVR AB8Y-HTR 0D, RH 9.7 |
BE0FO-THA4D TRAGK & U/OVR ABSY-VENT DS, RH 67847 !
88100-TMA% TRAGK A8Y-PWR OTR, LH ey | omETe | im0 |
8BO00-THAYD TRAOK A88Y-PWR OTR, RH A38Y 18840 1
88110-TIA%D TRAOK BUE A88Y-PWR OTR, LH AB8Y 7 |10 8 I R
88210-TMAR) TRAQK BUB A88Y-PWR OTR, RH Agay 12840 vt
B8120-THA40 | B3135-LF640 [UPPER RAL BUB ABSY-OTR, LK A88Y |WELD'GILASER) 840.0 R A
B800-THAKO | 88259-LFE40. |UPPER RAIL 8UB AS8Y-OTR, Bi ABgY 8490 e e

Tabla 9 BOM de materiales (lineas de produccion)
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B8111-TP700 | BBb!I-TRTO0 |UPPER RAL-POWER, LH SPFORE0 1.6t 4270 | Y
B8211-TP700 | B8611-TP700 [UPPER RAIL-POWER, RH SPFORE0 .6t 4070 ! Y
B8141-LFe40 | B8B141-LFB40 [SET BRKT AB8Y-OTR FR, LH A8 WELD'G 8.0 | Y
§8241-LFp40 | BB241-LFB40 [SET ERKT ABSY-OTR FR, AH ABBY g6.0

85142-LFb40 8ET BRKT-OTR FR, LH 3PFHER0-A 28 6.0 | Y
BB242-LFB40 8ET BRKT-OTR FR, RH 3PFHER0-A 26t 84.0 | Y
B5144-LFo40 UNDER OOVER MTG ERKT-0TR 3APHa40-H 2.0t 240 | | Y
§8146-LFo20 SET BRIT-0TR RR 3PFHbR0-A 26t 184.0 | |

B8181-TPT00 LOWER RALL , LH SPFCAS0 | 6t b78.0 | Y
B8201-TPTO0 LOWER RAL  RH SPFORE0 1.6t 673.0 ! Y
B55648-THAO! RETAINER A38Y A38Y 120 4 4 Y
§8560-TP700 GEAR BOX ABRY AB8Y 268.0 ! |

88160-TMAR0 FLR MTQ BRKT AB8Y-FR AS8Y |D'GIPROV.), 21 166.2 | | N
B8B161-TMARD FLR MTQ BRKT-FR BAPH440-H 2.3t 1288 | 121.0 ! ! N
§8322-UMB00 LOGATION WASHER A88Y A38Y RVET'G 8.0 | | Y
B8325-UMB00 \WABHER-FR FLR MTG SPHO-F 8.0t 20 ! !

88324-UME00 LOCATION PIN BWOH 26K 8.0 | | Y
58326-UMB00 TUEE LOCATION PIN [AH3-26801 1.0t 0.8 ! ! Y
88160-TMA20 FLR MTG BRIT A38Y-RR AB8Y |WELD'GIPROJ.) 178.8 | | N
88161=ThA80 FLR MTG BRKT-RR [FAPH440-H 26 167.6 | 166.0 | | N
86116-X0600 WASHER SPHO-P 2.0t 60 | | Y
88188-UMb40 RIVET-FLR WT'G [PWR) SWOH 26K 82.0 4 4 Y
B5300-TIA4D TRADK AB8Y=PV/R INR, LK A8y RVET'G 18329 | N
BEHL-TIA TR R IR, RH. ! N

Tabla 10 BOM de materiales (lineas de produccion)

62



ITA. Tecnologico Nacional de México

LPB (LIST OF PARTS BASIS)
¥ 8 EAHE X NG HER HEYEETEE POMAH F2)
No i i Bilame Mater's .: 'xtﬁ.i " Q'? :-:';‘
of1]2]s|4|6]|8]|7| LEARNEW DAS NEW DAS OLD Thicknes3 ol fxat) ols|4]6]s 8
0 LOBE3342AA FRM A88Y-FR BAOK DRY MNL RECL 8TATIC MAT b,627.0 e

2|0 L0BB334344 FRM A88Y-FR BAOK DRV MIL REOL 2-WAY LUMBAR g.9024 | 67 o
8o LOBE3344A4 FRM AQ8Y-FR EAOK DRV PWR REOL 2-WAY LUMEAR o)
4o L0BE3348A4 FRM AB8Y-FR BAOK DRV PWR REOL 4-WAY LUMEAR o
b0 LOBE3348AA FRINA83Y-FR EAON DRV PWRRECL 4=V/AY LUMEAR W/ s e
8o LOBE334TAA FRM AB8Y-FR BAOK PASS MNL REOL STATIO MAT ©
710 LOBB2B0EAA FRM A88Y-FR BAOK, PASS, MNL REQL, 2-WAY LUMEAR &
g0 LOBE3348AA FRM ABSY-FR BAGK PASS PR REOL STATIO MAT o)
8o L0BE3348A% FRM A33Y-FR BACK PA33 PVIR REOL 2-WAY LUMEAR =}

{ LOBB3361AA FRIA QUE AQSY-FR MNL EAOK LK AB8Y 4.490.8 1
o { LOBBE3360AA FRM 8UB A88Y-FR FWR BACK LH Ag8Y 42008 RN
3 f LOBB3363AA FRM SUE A38Y-FR MIL BACK RH ABBY 44863 !
4 ! LOBB3SE2AA FRM SUE A88Y-FR PWR BAOK RH A38Y 42008
3 2 LOBE3SBEAA 8IDE PANEL AS8Y-MHL BAOK OTR.LH ABSY 1.683.7 1
8 2 L0B3336444 8IDE PANEL ABSY-PWR BACK OTR.LH AB8Y 1,610.9 P
7 ° LOBB3381AA 8IDE PANEL ASSY-MNL BAOK OTR,RH Ag8Y 1,684.7 !
8 8 LOBE3SERAA SIDE PANEL AB3Y-PWR EAOK OTR,RH AB8Y 16118

Tabla 11 BOM de materiales (Backframe)
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18 S LOBESSE0AA 8IDE PANEL-FR BACK,LH BAE J2340 480XF OR (3PFOTE0DR) 1.0t 3
14 3 LOBBSSTORA 3IDE PANEL-FR EAOK.RH BAE J2340 480XF OR (9PFOTE0DP) 1.0t £86.2 1
-} 3 LOBB33ToAA BOLATER WIRE-FR E/FRM SWM-E 8 47.8 1
186 3 LOBBSST2AA MTG ERKT-FR EACK RIBPR'G BAE J2340 S40XF HR [3APH440-P 8.0t 245

7 3 LOBBSSETAA B88b61-LFB20 RECL A88Y-OTR, LH ABBY MAQ WELD'G | 817.0
18 ) LOBESS80AA B5Bb1-LFe20 RECQL AB3Y-0TR, RH ABSY MAQ WELD'G | 817.0
12 4 1B180-RINTO0 REOL OORE A88Y-MNL, LH ARSY DRMT 265.0
20 4 18260-RMT00 REOL OORE AS8Y-MIL, RH AB8Y DRM7 283.0
ey 4 B88bbS-LFB20 BRKT A88Y-RECL QUSH, LH ABSY 002 WELD'G | 260.0
] 4 856bS-LFB20 ERKT A88Y-RECL CUSH. RH AS8Y 002 WELD'G | 260.0
28 b 85664-LFB20 BRKT-REOL OUSH, LH 8PFHDB0-P 2.8t 206.0
24 b 88604-LFb20 BRKT-RECL CUSH, RH 8PFHBE0-F 2.8t 266.0
i} b 85bb6-LFB20 QGUIDE PIN-REOL LEVER 8WROH26K 40
26 4 B5bbE~LFR20 ERKT-RETURN 3FRG MTG, LH SPFHEB0-P 2.6t 26.0
ot 4 856066-LFB20 BRIT-RETURN 8FRG MTG, RH 3PFHEB0-F 2.6t 26.0
2% 4 88665-LFB20 BRKT-RECL BAOK, LH 3FFHBE0-P 8.0t 2480
22 4 B88665-LFR20 ERKT-REOL BACK, RH 3PFHBR0-P 3.0t 2480
0 S LOBESSRI AA ? BETO0-TMASD RECL A88Y-PWR OTR. LH ARSY MAG WELD'G | 768.0
st 3 LOBB3584AA ? B5B00-TMASD RECOL ARSY-PWR OTR, RH A88Y MAG WELD'G | 768.0 !
82 4 18400-RPT00 REOL OORE A38Y-PWR AB8Y DRPT 218.0 1
33 4 85bb4-LFb40 BRKT-REOL OUSH, LH SPFHB80-P 2.8t 253.0
34 4 B56b4-LF040 ERKT-REOL OUSH, RH 3PFHB80-P o8t 254.0 1
36 4 8BT0T-TMA40 LIMIT 8WTOH MTG BRKT-REOL, LH 3PHO-P 2.0 61.0
5 4] 8BB07-TMASD [LIMIT 8WTOH WG BRKT-RECL, RH BPHO-F 20t 81.0 1

Tabla 12 BOM de materiales (Backframe)
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87 B -4- 3&3—!.;640 ] i ERKT-RECL BACK, LH SPFHE80-P 3.0? : 26_8.0 .
38 4 BE863-LFo40 ERKT-RECL BACK, RH SPFHER0-P 8 268.0
k] 3 LOBE336TAA 8IDE PANEL A88Y-MNL EACK INR.LH A88Y |,680.7
L) 2 L0BES3bBAA 8IDE PANEL AS8Y-PWR BACK INR.LH AB8Y | 460.8
4! 2 LOBES360AA SIDE PANEL AB8Y-MNL EACK INR,RH ABAY b78.7
42 2 LOBE336EAA 8IDE PANEL A88Y=-PWR BACK INR.RH A88Y 14482 |
47 3 L0BE3368AA 8IDE PANEL-FR BAOK.LH SAE J2340 4B0XF OR (PFOTE00R) 1. 6845 |
48 8 LOBESSTOAA 8IDE PANEL-FR EAOK RH SAE J2340 480XF OR (3PFOTE00R) 1.0t 686.2
L] 8 LOBB3STEAA EOLSTER WIRE-FR B/FRM 8WM-B & 478 |
4] 8 LOBBSST2AA TG ERKT-FR BADK RISFR'G SAE J2340 340XF HR 3APH440-R) g0t 248
bl 3 L0BE3363AA MTO ERKT A38Y-FR RIMTR A88Y |
b2 4 LOBBSSTIAA MTG ERKT-FR RIMTR BAE J2340 540)XF HR (3APH440-F 2.0t
b8 4 LO00THS0AA | §806-08000 WELD NUT (M6} 8WOH 10A I
b4 8 LOBBS3EEAA BE661-LFB20 RECL A88Y-INR, LH AB8Y MAG WELD'G | 8180
bb 3 L0BE33E8AA 85661-LFo20 REOL AB3Y-INR, RH AB8Y MAG WELD'G | 818.0
] 4 16160-RMT00 RECL OORE AS8Y-MNL, LH ABBY DRMT 263.0
b7 4 16260-RM700 RECL OORE A88Y-MNL, RH ABAY DRMT 2850
b8 4 BB6b4-LFB20 ERKT-RECL QUSH, LH SPFHER0-P a8t 268.0
b8 4 556b4-LFB20 BRKT-RECL OUSH, RH 3PFHOBO-P 2.8t 266.0
&0 4 556b6-LFb20 ERKT-RETURN 3PRG TG, LK 3PFHER0-P 26t 26.0
6! 4 §8666-LFD20 ERKT-RETURN SPRG MTG, RH SPFHER0-P 2.6t 26.0
62 4 BB663-LFB20 ERKT-RECL BACK, LH SPFHER0-P g0t 2480
63 4 55665-LFO20 ERKT-RECL BAOK, RH 3PFHOBO-P 3.0t 2480
PEERDERER TR REQL A88Y-11F, L 88y MAGWELD'S [ 7080 |

]

Tabla 13 BOM de materiales (Backframe)
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64 S 3 L0BBS382AA 85661 -LFB40 REOL AB8Y-INR, LH AS8Y MAG WELD'G | 708.0 ]!

66 8 LOBES383RA B58661-LFo40 REQOL A88Y-INR, RH ABSY MAG WELD'G | 708.0 8 B
68 4 18400-RPT00 REOL OORE AB8Y-PW! AB8Y OTRT 216.0 IHRER P!
67 4 88bb4-LFo40 BRKT-RECL QUSH, LH SPFHBR0-P 2.8t 2840 !
68 4 B86b4-LFb40 ERKT-REOL QUSH, RH 3PFHOR0-P 2.8t 2840 1]

6 4 BE6BS-LFo40 ERKT-RECL BACK, LH SPFHBR0-F s.0t 268.0 b1
70 4 B5665-LFo40 BRKT-REOL BACK, RH SPFHBR0-P §.0 268.0 ]!

bl LOBB336EAA LWR PANEL-FR BE/FRM SAE J2340 340XF OR (3PFOBRD) 1.0t bBS.7 LA L R I I 1 O ! 1
12 L0bB33624A UPR PANEL A88Y-FR E/FRM ABBY T4t S T A B RE R
78 8 LOBE336TAA UPR PANEL-FR EAQK FRM SAE J2340 420¥F OR (3PFORRD) 0.6t 480.8 I I R
] 3 LOBBSSTSAA TUBE-FR 8EAT H/REST,LH 3PF06R0 2.0 B7.0 O 2 058 O S T 1 8o ok 2 1R
v 8 LOBES3T4AA TUBE-FR 8EAT H/REST,RH 8PFOBR0 2.0t £b.8 L 0 I I I
T4 S LOBESSTERA REINF BRKT-EAOK UPR PNL.LH 8AE J2340 840 XF (8PFOR80) 1.0t bb.7 BN ENEN N 1]
7 8 LOBBSSTTAA REINF BRET-EAOK UPR PNL.RH 8AE J2840 840 XF (3PF0GR0) 1.0t 6.7 5 1 11H]!

8 L0B16000~A FELT 1.0 L [ e |
8 L0B16208~4 BUSH POM 1.0 il B 3 ] (1 o e | 2

## LOIBIST2AA 12482-06128 T/S8OREW-FLANGE HEAD SAE 1022 (SWCHIBA) 5.6 4 1 i [
22 LO460083RA BE188-F2100 8/W A88Y-REOLINER LIMT ARSY 140 NRE R Pl
BS LO2B22T1AA §B311-08000 OLIP-E/FRM 3/PIL FOM 0.7 bt [ gl ) 2148
g7 LO2B2267AA BB33E-SFE00 GUIDE BUSH-FR 8EAT BAOK (POOKET) POM 1.8 0 1 e ey | 6 A e |
] L0B16001AA LOSTHABBAA 8OREWIMB) ~ BLIND RIVET §.38 S|8|8|8]|8 (8|S
g2 LOSB28B0RA §5548-3M000 3PR'G-FR BACK FRM H8WRE2E 8 12.0 2 &

88 L03B2887AA 851 0835-YFo0! 9PRING AB8Y-REQL LEVER PV/=2, POLY URETHAN FORMIUF=4! 7.0 U !

2 L039883644 | 18180-FRIN0 PUSH NUT(-PWR REOL 8HAFT) 3K-b 0.4 1.0 alo]e 2] 2

Tabla 14 BOM de materiales (Backframe)
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#2 | 1 11 L;‘O‘risiﬁ-: EUSH-R/IMTR EFDM i ‘7,:’}” | 1! ?” = | '7
84 1 LO404b40AA §8676~LFB21 BUSH-RECL TRUSZ 20 SAle 5[

] ! LO404641 A4 18101-RM2ED DAMPER-REQL LEVER ELASTOLLAN 08BA1O(TPU) 1.0 U !

2 | LO417b44AA 18162-RM2ED NUT-PUSH 8K-b 0.4t 1.0 11 U )

22 | LO4aTIBTAA CABLE TIEISTRAR) NYLON 6/6 PER ASTM D4066 20 g | |
#7 ! LOB1BB0BAA LO463004AA BOLT ABSY-R/IMTR AR8Y 200 1|11 1!
#= 2 L0O463081AA EOLT-R/MTRIMB) 18.0 1| 1|1
= 2 L04042368~ EUSH-R/ITR 1.0 11111 111
e | LOBBSSE2AA LUMEAR SUPT AB8Y-8TATIO MAT 267.2 | 1860 | ! | |

80 ! LOBES3B3AA LUMEAR SUPT A88Y-PWR 2WAY 1,077.0 bt 1 1
& ! LOBBSSE4AA LUMEAR SUPT A38Y-FWR 4WAY 1!

2 | LOBESSE6AA 8AB MTG OOVER.LH KOPEL-KP3E06FE 1.6t 2.4 A0 (19 2 1

&b | LOBBS38EAA 8AE MTG OOVER.RH KOPEL-KP3506FE 1.6t U R L
78 1 LOBB4310AA BLOOK-S8UPT LWR PNL PP FOAM 1 1 ! |

87 ! LOBE4528AA BET01-TMARD §B67E-LFB20 |RETURN SPRING-BACK 8WRHE2E B.6x 3.6t 186.0 o3| 24158 DTMA022
) | LOBE4351AA " BB671-JFb20 LEVER A88Y-RECL, LH ABSY MAG WELD'G | §28.0 11

20 | LOBB4352AA 7? 8867 1-JFB20 LEVER AB8Y-RECL, RH ABSY MAG WELD'G | 828.0 1)

8l o 86672-JFB20 LEVER-RECL, LH 8PFHER0-P 26t 187.0 1]t

82 2 55672-JFB20 LEVER-REOL, RH 3PFHR0-P 2.6t 187.0 M1

83 2 18141-RMT00 SHAFT BAR-RECL, MNL 8WROH26K 181.0 1 !

88 | LOBE4350AA 18161-RP700 SHAFT BAR-RECL SWROH 26K 188.0 LB 1]
2 1 LOBE4326AA 88684-01000 RECL MOTOR.LH AR8Y 4400 t

E ! LOBE452TAA 8B684-C1100 RECL MOTOR-IM8 LH A88Y 445.0 !

i LOBE43283A | 586B4-01000 RECL MOTOR RH A33Y 4400 =0 1]

Tabla 15 BOM de materiales (Backframe)
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3.7 Release del Cliente 862 (Analisis de la demanda diaria semana 4 / Agosto 2022)

| Part Number| - Plantlli nf&::.‘.r':‘a‘.lnn !_‘Part Assembl y CoqL‘ agolzzﬂ a20123|_‘ agolz‘iﬂ agolzsﬂ agolZGﬂ agolzgﬂ agolSOd agoiSld seviOld sepi(]2|J
BB001 -ABOLO POC 1 SEAT ASSY-FR.LH ADLG 102 36 12 23 22 49 49 52 48 36
BB001 -ABOLO POC 1 (-FR.LH ADLW 77 48 65 60 65 26 12 25 40 31
BB001 -ABOLO POC 1 (-FR.LH ADLS 68 97 59 27 17 59 96 a1 70 77
BB001 -ABOLO POC 1 FR.LH ADLE 41 76 65 71 87 29 18 70 72 63
BB001 -ABO20 POC 1 FR.LH AG2S a7 25 ) 4 37 137 125 57 54 54
BB001 -ABO20 POC 1 FR.LH AG2E 8 73 74 59 59 4 o 3 15 38
BB001 -ABO3O POC 1 FE.LH AQ3S 11 & 4 (3 16 3 26 44 47 35
BB001 -ABO3O POC 1 FR.LH K 8 8 16 45 58 24 9 9 o 2 10
BB001 -ABOSO POC 1 (-FR.LH ADSK 12 & 10 15 17 8 20 19 13 16
BB001 -ABOSO POC 1 (-FR.LH ADSEB 11 17 27 27 16 3 7 o 0 ]
BB002-ABOLO POC 1 -FR.RH ADLG 102 36 12 23 22 49 49 52 48 36
BB002-ABOLO POC 1 -FR.RH ADLW 77 48 65 60 65 26 12 25 40 31
BB002-ABOLO POC 1 FR.RH ADLS 68 97 59 27 7 59 96 a1 70 77
BB002-ABOLO POC 1 FR.RH ADLE 41 76 65 71 7 29 18 70 72 63
BB002-ABO20 POC 1 FR.RH AG2G O O ) ) L) ) 1) o 0 1)
BB002-ABO20 POC 1 FR.RH O O ) ) L) ) 1) o 0 1)
BB002-ABO3O POC 1 -FR.RH 7 25 ) 4 37 137 125 57 54 54
BB002-ABO3O POC 1 -FR.RH 8 73 74 59 59 4 o 3 15 38
BBO02-AB1OO POC 1 FR.RH ALDS 11 & 4 & 16 31 26 44 47 35
BBO02-AB1OO POC 1 FR.RH ALDE 8 16 45 58 24 9 9 o 2 10
BBO002-AB120 POC 1 FR.RH ALZK 12 & 10 15 7 8 20 19 13 16
BBO002-AB120 POC 1 FR.RH AL2B 11 17 7 27 16 13 7 o 0 ]
BO100-ABOLO POC 1 SHION ASSY-RR ¢ ADLG 102 36 12 23 22 49 49 52 48 36
BO100-ABOLO POC 1 SHION ASSY-RR ¢ ADLW 77 48 65 60 65 26 12 25 40 31
BO100-ABOLO POC 1 ADLS 166 128 63 37 7 227 247 192 17 1 66
BO100-ABOLO POC 1 ADLE 57 165 184 198 17 42 7 73 89 111
B9100-ABO4O POC 1 AC4K 12 & 10 15 7 2 20 19 13 16
B9100-ABO4O POC 1 AD4B 11 17 7 7 16 13 7 o 0 ]
BO300-ABOLO POC 1 ADLG O O ) ) L) ) 1) o 0 1)
BO300-ABOLO POC 1 ADLS 11 & 4 & 16 31 26 44 47 35
BO300-ABOLO POC 1 ADLE 8 16 45 58 24 9 9 o 2 10
BO300-ABO20 POC 1 ADZE 12 & 10 15 7 8 20 19 13 16
BO300-ABO20 POC 1 AD2ZB 11 17 7 27 16 13 7 o 0 ]
BO300-AB210 POC 1 A21G 102 36 12 23 22 49 49 52 48 36
BO300-AB210 POC 1 AZIW 77 48 65 60 65 26 12 25 40 31
BO300-AB210 POC 1 A21S8 155 122 59 3l 54 196 221 148 124 131
BO300-AB210 POC 1 A218 49 149 139 140 146 33 18 73 87 101
B9400-ABOLO POC 1 ADLG 4] 4] Lt] Lt] Lt] Lt] 4] 4] Lt] Lt]
B9400-ABOLO POC 1 ADLS 11 & 4 & 16 31 26 44 47 35
B9400-ABOLO POC 1 ADLE 8 16 45 58 24 9 9 o 2 10
B9400 -ABO20O POC 1 ADZE 12 & 10 15 7 8 20 19 13 16
B9400 -ABO20O POC 1 AD2ZB 11 17 7 27 16 13 7 o 0 ]
BB001 -LOOLO POC 1 DOIM 24 13 ) ) L) ) 1) o 0 1)
BB001 -LOOLO POC 1 DOIN 24 5 7 & 4 2 1 1 ] 1
BB001 -LO0O20 POC 1 DO2M O O 8 17 7 & 16 21 20 15
BB001 -LOO30 POC 1 DO3M & O ) ) L) 1 1 1 ] 1)
BB001 -LOO30 POC 1 DO3N 10 O ) ) L) ) 1) 1 0 1)
BB001 -LOORD POC 1 DOSA O O ) 2 9 11 2 o 0 o
BB001 -LOORD POC 1 DOSE 2 4] Lt] Lt] Lt] Lt] 4] 4] Lt] Lt]
BB001 -LOORD POC 1 DoOsU 10 O ) 1 & 2 1 o 0 1)
BB001 -LO0OS0O POC 1 S8 . Do9s 5 11 4 1 1 3 4 2 3 10
BB001 -LO10O0C POC 1 SEAT ASSY-FR.LH DIOR 29 10 7 ) L) ) 1) o 0 1)
BB002-LO10O0C POC 1 SEAT ASSY-FR.RH DIOR 29 10 7 ) L) ) 1) o 0 1)

Tabla 16 Release del Cliente 862

El release del cliente 862 es la orden de asientos que fueron solicitados diariamente por el

cliente de la semana nimero 4 del mes de Agosto 2022.
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Release del Cliente 830 (Analisis de la demanda semanal)
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Release date Part No ICUM ICUM DUE I07/08 I O7/12I 07/19I 07/26I 08/02f 08/09] 08/16 08/23I O8/30I 09/06I 09/13 09/20 09/27 10/04 10/11 10/18| 10/25] 11/01] 11/08} 11/15] 11/22] 11/29
RECEIVED

[ |

07/09/21 L001449268NCPAB 8827¢ 8827{ 1] 24 1. 0 0 0 0
7 [ ] [ ] J [ ]

I TA Tecnologico Nacional de México

. . . et
07/09/21 88600-S2010 4782 4782 e 4( 106( 160( 143( 199( 172( 171 173 1701 1130 1460 1520 1700 1490 1501 154( 100¢ 43( 7 1
07/09/21 88600-S2050 2994 2994 464 28; 25¢ 40 224 24( 35; 49 34 1460 456 408 368 32 464 91; 105( 100 1011 8!
07/09/21 88600-S2070 4682! 4682 48 19 0 0 0 0
07/09/21 88500-AB010 4380¢ 4380/ 1] 744 90( 617 18( 384 39( 36! 38: 26 348 360 456 432 38: 42( 48 61 571 571 4
07/09/21 88500-AB030 6554 655¢ 3 32{ 37 304 35] 8( 64 11 120 6 80 96 152 152 15; 144 O 4 2. 10: 1
07/09/21 88600-AB010 5559( 5559 6( 105( 129 91 52 45( 46 46 50 33 420 468 588 600 52 564 584 64 584 68 7
07/09/21 88500-CW010 529/ 529 1 34( e 9( 14( 19( 7 4 141 51 50 120 230 70 4 5( 10 6( 4
07/09/21 88500-CW510 14744 14744 224 193( 260! 243 288 252 252 280! 313 2161 2560 2712 2904 2728 2401 2344 196 164 128 227 29
07/09/21 88600-CW010 2009¢ 2009/ 23( 227( 270 252( 302( 272( 2601 285 3271 221 2610 2830 3140 2800 245( 238( 207 171 133 227 29
07/09/21 88500-CW530 8624 862 21 52 47/ 704 55 55. 55; 54 361 488 584 728 664 59; 72( 126 198 160! 1171 o
07/09/21 88600-L0100 7765] 7765 12( 87( 90( 20 0 0 0 0
07/09/21 L002050361 468( 468 5( 19 3] 0 0 0 0
07/09/21 88500-CW520 512 512] 64 61( 53 584 84{ 68( 80{ 72 74 54 872 752 712 704 69 84 79; 86 122. 135: 10
07/09/21 88600-CW530 8604 8604 23] 52 464 704 55 55. 55; 54 361 488 584 728 664 59; 72( 126 198 160 1171 O
07/09/21 88500-L0100 466 466 44 19 16( 15] 8¢ 13( 12 124 8t 88 104 104 80 8l 64 3 3] 11; 12t 1
07/09/21 L002068117 44 4 7] 24 2. 24 0 0 0 1 3]
07/09/21 L002069446 33081 3308 317 9( 0 0 0 0
07/09/21 L002069450 33064 33064 324 9( 0 0 0 0
07/09/21 L002069461 3327¢ 3327 234 84 0 0 0 0
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07/09/21 L002069462 3367/ 3367 28( 8{ 0 0 0 0

07/09/21 88600-CW020 5141 514/ 6( 62( 54 58( 85( 68( 81 72 74 55( 870 750 720 700 69 85( 80! 85( 123 135 11
07/09/21 L002071136 4529¢ 4529 14 74 91 614 18] 37¢ 40( 35 39. 26 350 364 448 434 39. 40( 491 614 57. 57 4
07/09/21 L002071137 5651% 5651 84 1064 128; 91( 514 46 46 47 50: 33 420 462 588 602 53: 56( 58 644 60 68 4
07/09/21 L002071138 1218} 1218 2¢ 33( 37 304 33( 84 7 11 11 K 70 98 154 154 15 14( 9 4] 1. 11 1.
07/09/21 L002074254 5344 5344 14 33( 8 84 14( 19¢ 7 4 14 4 56 112 238 70 4. 5( 8 7( 4

07/09/21 L002074256 1480; 1480 224 187¢ 260 245( 285 2464 252( 281. 312 211 2520 2730 2884 2688 235! 2324 196 158 124 231 22.
07/09/21 L002074257 865 865 21( 53! 46 70( 544 56( 56! 53: 36: 490 588 728 658 60: 724 127 1974 161 1171 7
07/09/21 L002074258 1978 1978 257 219¢ 270 138 127 105( 102] 114 128! 84 1022 1148 1162 966 92. 1144 144 126( 99. 151 14(
07/09/21 L002074259 861( 861 214 53 84 0 0 0 0

07/09/21 L002079181 517¢ 517( 9¢ 68( 53 58¢ 854 75¢ 81/ 72 74 58t 910 756 728 756 72 85¢ 79 91( 128 137 7
07/09/21 L002079182 518( 518 9¢ 68( 53! 12¢ 4/ 12¢ 2{ 4 5 11 154 126 126 154 14 14( 5 18] 23 11 1.
07/09/21 88600-L0210 1407] 1407 4 15! 8( 0 0 0 0

07/09/21 88500-S2180 19611 1961 4 19 0 0 0 0

07/09/21 L002161780 454] 454 14 12¢ 19 2{ 0 0 0 0

07/09/21 L0449265AA09 44139 44139 1 0 0 0 0

07/09/21 88500-S2000 9417/ 9417/ 1( 22( 191 8( 17( 23( 27( 5 23 33 350 380 580 440 37 46( 401 18(

07/09/21 88500-S2060 18965] 18965] 132{ 170 159/ 224( 1704 168( 204 196 114 1488 1592 1520 1424 145¢ 153 151 131/ 108 101 9
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I.T.A.

Tecnologico Nacional de México

07/09/21 L0582534AA05 7715¢ 7715} 0 0 0 0

07/09/21 LO583343AA12 40514 4051 14 224 17 8( 174 24( 25 4 251 32 352 384 576 448 36! 464 38 16(

07/09/21 LO583344AA12 12814} 12814 1344 171 164{ 220 169( 171) 204 1921 115: 1488 1584 1504 1472 142. 153( 150 129¢ 108! 102:
07/09/21 LO583346AA12 67371 6737 14 444 62 68¢ 76 784 784 78: 961 73 864 848 1024 1008 73 72( 99 168( 185 238
07/09/21 L0583347AA08 16084 16084/ 44 107} 160 147} 198 171} 171) 172 168 113 1456 1536 1680 1536 147 1504 97 40( 6

07/09/21 L0583348AA08 12796 12796 14 96( 88 97¢ 115] 1024 1024 115: 145 107: 1248 1296 1424 1392 104 1214 1921 273 286 340
07/09/21 88500-L0010 3609¢ 3609/ 12( 8 24 0 0 0 0

07/09/21 88500-L0030 6514¢ 6514 117 72( 81 17¢ 0 0 0 0

07/09/21 L0663801AA01 3064¢ 3064 4( 16( 24 0 0 0 0

07/09/21 L001664583 3625 3625] 14 14( 8 14 0 0 0 0

07/09/21 L001664584 10101¢ 101014 14( 86{ 91 18] 0 0 0 0

07/09/21 L001664585 6513 6513 14( 714 81 16¢ 0 0 0 0

07/09/21 L001668107 3065] 3065] 2{ 16! 24 0 0 0 0

07/09/21 1001668111 3048¢ 3048 4 16! 14 0 0 0 0

Tabla 17Release del Cliente 830

solicitada.

El release 830 es la solicitud de asientos semanal por parte del cliente con la cantidad exacta
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I.T.A.
3.9

Tecnologico Nacional de México

Inventario de Materia Prima

1030 [88001AB010G8S |CN21 DR MNL GL CTH |UDMD |FGP 3|EA 3
NOH BLACK

1030 [88001AB010G8W |CN21 DR MAN CTH UDMD |FGP 3|EA 2
NOH MED GRAY

1030 |88001AB010S8S CN21 DR MNL GLS UDMD |FGP 19|EA 10
CTH NOH BLACK

1030 [88001AB010S8W |CN21 DR MNL GLS CTHUDMD |FGP 15|EA 13
NOH MED GRAY

1030 |88001AB020S8S CN21 DR MNL GLS UDMD |FGP 16|EA 8
CTH HT BLACK

1030 [88001AB020S8W |CN21 DR MNL GLS UDMD |FGP 19|EA 13
CTH HT MED GRAY

1030 [88001ABOS0CFP  |CN21 DR PWR LEAHT |UDMD |FGP 1EA 1
MOD GRY

1030 [88001ABOS0CFS |CN21 DR PWR LEAHT |UDMD |FGP 1EA 1
BLACK

1030 [88001ABO50CJP CN21 DR PWR LEA HT |UDMD |FGP 5|EA 5
MOD GRY

1030 [88001AB0O50CJS CN21 DR PWR LEA HT |UDMD |FGP 8|EA 3
BLACK

1030 [88001CWO10KWE |NX21 BLK1 DRV CLTH [NX4J FGP 24|EA 15
GL MNL NOH

1030 |88001CWO10KWF |NX21 BLK2 BLK/GRYNX4J FGP 17|EA 10
DRV CTH GL MNL N

1030 [88001CWO010WDB |NT21 BLK DRV CTH GL|NX4J FGP 4 EA 2
MNL NOH

1030 [88001CWO10WDE |NT21 GRY DRV CTH  |NX4J FGP 1EA 0
GL MNL NOH
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1030 |88001CWO40KIE NX12 BLK2 DRV CLTH |NX4J FGP 61|EA 44
GLS PWR HT
1030 |88001CWO40KIF NX10 BLK1 DRV CLTH |NX4J FGP 53|EA 20
GLS PWR HT
1030 |88001CWO040KWF |NX04 BLK2 DRV CLTHNX4J FGP 41 EA 4
GL PWR HT BLK/G
1030 |88001CW040WDB |NT21 BLK DRV CTH GL|NX4J FGP 39(EA 11
PWR HT
1030 |88001CWO040WDE |NT21 GRY DRV CTH NX4J FGP 18|EA 11
GL PWR HT 2WY
1030 |88001CWO60PUA |NX24 BLK DRV LEA NX4J FGP 28|EA 0
PWR HT/VNT
1030 |88001CWO060WDG |NX24 GREEN DRV LEA |NX4J FGP 14/EA 9
PWR HT/VNT
1030 |88001CWO70PUA |NX21 BLK DRV LEA NX4J FGP 33|EA 17
PWR HT/VNT/IMS
1030 |88001CWO0O70PUC |NX21 GREY DRV LEANX4J FGP 14|EA 11
PWR HT/VNT/IMS
1030 |88001CWO080WDB |NT21 BLK DRV CTH GL|NX4J FGP 3|EA 2
MNL HEAT
Tabla 18 Inventario de materia prima
1030/88001CWO090PUA [NX24 OB BLK DRV NX4J |FGP 3|EA 2 0
LEA PWR HT
1030/88001CW100PWM|INX MY23 DRV BLK ~ [NX4J |FGP 70|EA 43 0
VINYL PWR HT
1030,88001CW100PWN|NXLB MY23 DRV GRY |[NX4J |FGP 20|EA 6 0
VINYL PWR HT
1030[88002AB010G8S |CN21 PS MAN GL CTHUDMD |FGP 3|EA 3 0
NOH BLACK
1030,88002AB010G8W |CN21 PS MAN CTH UDMD |FGP 3|EA 2 0
NOH MED GRAY
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1030/88002AB010S8S |CN21 PS MAN GLSUDMD |FGP 23|EA 10 0
CTH NOH BLACK NO

1030/88002AB010S8W |[CN21 PS MAN GLSUDMD |FGP 15(EA 11 0
CTH NOH MED GRAY

1030/88002AB020S8S |CN21 PS MAN GLSUDMD |FGP 1 EA 0 0
CTH NOH BLACK W/

1030/88002AB030S8S |CN21 PS MAN GLSUDMD |FGP 12|EA 2 0
CTH HT BLACK NO M

1030/88002AB030S8W |[CN21 PS MAN GLSNUDMD |FGP 22|EA 18 0
CTH HT MED GRAY

1030/88002AB040S8W |CN21 PS MAN GLS UDMD |FGP 2|EA 0 0
CTH HT MED GRAY

1030/88002AB100S8W |CN21 PS MAN GLSNWUDMD |[FGP 1|EA 1 0
CTH HT MED GRY 4

1030/88002AB120CFP |CN21 PS MNL LEA HTWUDMD |FGP 1|EA 1 0
MOD GRY MAP 4

1030/88002AB120CFS |CN21 PS MNL LEA HTWUDMD|FGP 1|EA 1 0
BLACK W/ MAP 4

1030{88002AB120CJP |CN21 PS MNL LEA HTWUDMD |FGP 5|EA 5 0
MOD GRY MAP 4

1030/88002AB120CJS |CN21 PS MNL LEA HTWUDMD|FGP 8|EA 3 0
BLACK W/ MAP 4

1030|88002CWO010KWE |NX21 BLK1 PASS NX4J |FGP 26|EA 14 0
CLTH GL MAN NOH

1030,88002CWO010KWF [NX21 BLK2 BLK/GRY|NX4J [FGP 14\EA 8 0
PASS CTH GL MAN

1030/88002CWO010WDB|NT21 BLK PASS CTH |NX4J |FGP 3|EA 1 0

GL MAN NOH
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1030/88002CWO010WDE|NT21 GRY PASS CTH |[NX4J |FGP 1|EA 0 0 0 0 0
GL MAN NOH

1030|88002CWO030KIE |NX12 BLK2 PASS NX4J |FGP 54|EA 0 0 0 44 0
CLTH GLS MAN HT

1030/88002CWO030KIF |NX10 BLK1 PASS NX4J |FGP 53|EA 0 0 0 20 0
CLTH GLS MAN HT

1030|88002CW030KWE [NX04 BLK1 PASS NX4J |FGP 1|EA 0 0 0 1 0
CLTH GL MAN HT

1030/88002CWO030KWF [NX04 BLK2 PASSNX4J |FGP 4|EA 0 0 0 4 0
CLTH GL MAN HT BLK/

1030/88002CWO030WDB|NT21 BLK PASS CTH |NX4J |FGP 39|EA 0 0 0 11 0
GL MAN HT

Tabla 19 Inventario de Materia Prima

Los inventarios que son realizados con base a materia prima son registrados y actualizados

en la base de datos de la empresa la cual el sistema MRP controla

76



I.T.A.

Tecnoldgico Nacional de México
3.10 MPS (Plan de produccion)

PLA

Daily P [82]83[84]8,3[82]77] 0 81]7,18,279]78] 0 | 0 |86]86|84]81]7542 0 |84]89]83]85]7,0]3,5162]7,4/8,0[8,0
Pro. 3268|6690 |64 0 52 74|08 |88 |71 00|84 18|90 | 02|42 52|84 16|38 | 48|30 58/96|78
Daily s [81]79(7,0(7,9]7,7]19] 0 |7.6/78[78]75(81] 0 | 0 [83[73]78]79/7,77.3] 0 [81]83]7,2]84[82]3,6(530(8:4/8,0[7,9
% MASTER | shir 96|92 |10 | 66 |92 | 00 2688 (30 44|76 8230|5044 46|20 48|58 /54|12 |06|64| |20|20|94
EOH E |16,16,|17,/10,|11,]10,|10,2|10, 10,10, 10,| 10,|10,6|10,6|10,| 12, 12,| 12, 12,19,5/9,58|9,8| 10,| 11, 11,| 10, 10,| 9,5 8,6/8,7|8,7
PRODUCTION 124995 |93 (40|27 | 72 | 79|10 |49 |94 | 63| 37 | 37 |86 |22 |63 |88|63 (84| 4 88|17 |24|36|20|07 |62 00|00 84
3/9(5 (0 |22 g8 (8|27 711|5[2]|8 806|884
SCHEDULE 5« Sto |19 |20 | 25 | 13 | 14 | 54 |#;DI| 14 | 12 |13 | 14| 13 | #;DI| #;DI| 13| 16 | 16| 16 | 16 |13 | #;DI|12| 12| 15 | 13| 12|27 | 18 |10|10|11
Rate ck |7% 6% 6% 7% 6%|1%|V/01|2% 8% 4% | 5% 0%| V/0!| V/01|0%  7%| 1% 2%|3%| 1 |V/0!| 1 |2%) 5%|5%|4%|5%| 04 | 2 | 8 | 0
Rat % % % % | %|%
e
ALC
JRP
cs
g(:)? #so|Pro 8/ 8/|8/ |8/ |8/|8/ o |8/ 8/ 8/|8/|8/|8/1|8/1|8/|8/ |8/ 8/|8/ 8/ 8/2/8/\8/ 8/ 8|88/ 8/28/ 8/ 8/
cus [ Tt liect| 123 4|56 8|9|10(11(12| 3 | 4 |15|16|17|18|19(20| 1 |22|23|24|25|26|27| 8 |29|30|31
TOM
coD
E
ON | P|885| 10/ADIEN| 37594 | P88|ON - - 80| -| - |60 -30[50] -] - -
PWR| | 00- T 68 |500- 6| 6 6/ 11 40 7| 6 4 1| 1] 1| 1 60 60 |50
HTR,| |S90 $90 0l o o 2|0 o o of o 0| o] 2| 1
LH 20 20 ) ol o| o] o
ON | P|885] 10/ADIEN| 43055 P88 ON - - 80/ 20 N 60| -| -
PWR,| | 00- T 47 |500- 1] 1] 2| 1| 1| 8 1] 1| 1| 1] 1 2| 2 2 1 1] 1| 2 1 2 1
HTR,| |S90 $90 6| 6/ 0| 6[5| 0 5/ 5| 2| 4| 5 0l 0 0 ol 3 5/ 0 4 4 8
VENT | 80 80 ol olololo 0o of ol oo 0l 0 0 ol o] 0] 0 0 0 0
,LH
IRLH| P| 885 10/ADIEN| 57446 P88|ON 1 - - - - - - - 200 | 4 - - 10| -| - -
PWR 00- T 89 |500-| PE 1| 1] 1 10
HT $95 $95 0o 2| 0
VNT 40 40 0ol o] o0
IMS
EXT
TRAC
K
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Tecnoldgico Nacional de México

I.T.A.
1R 886( 10(ADIEN| 53137 | P88 |ON - = e - - [R=
LH 00- T 24 |600- PE
PWR S95 S95
HT 60 60
TRAC
K
1R 886( 10(ADIEN| 53137 | P88 |ON - = e - - [R= = [ =[R2 B S B (R
RH 00- T| 25 [600-|PE
PWR S95 S95
HEAT] 70 70
VNT
TRK
1R 886| 10(ADIEN| 53137 | P88 |ON 1 ] I o I I B e -
RH 00- T 21 |600- PE 20
PWR S95 S95
HT 20 20
TRAC
K
1R 886| 10|ADIEN| 53332| P88|ON = = =] = g = o o = = =l = = 4 o = = 80| 10| -| - 5| =
RH 00- T 19 |600- PE 1 1] 1 30
PWR S95 S95 2| 8| 3
HT 30 30 0 0| O
VNT
TRK
T EA EA - - - - - -l -
0 2| 21222 8 1 2] 1] 1] 1 31 3| 2 1| 2 3| 4| 4| 4| 1 2| 2| 2
T 2/ 2/ 6| 8|50 9| 2| 8| 8| 5 0 0 2/ 3| 8 0 7| 1| 1| 3 4 4| 3
A 0| 00| O] O 0| 0] 0O 0] O 0 0| 0/ O] O 0 0 2| 0| O 0 0 0
L
UNIT UNI
T
ON 885| 10(ADIEN| 37594 | E88|ON 60| 60 60 60 30( -[20]50| 50| 50
PWR 00- T| 68 [500- 6/ 7| 7| 1| 1| 9] 90| 5| 3| 7| 9 1, 1, 1| 1| 1|60 40 90/50(60
HTR, S90 S90 0 0 0| 1| 5| O 0l 0] 0] O 20 4| 4 3| 2
LH 20 20 0| 0 0/ 0| 0/ 0] O
INV | ON 885| 10/ADIEN| 43055 | E88|ON 20| 20 10| 10| 10
PWR, 00- T| 47 |500- 1 1| 22| 2 1| 14, 1| 1| 1| 2| 1| 18] 18] 2| 2| 2| 1| 1| 1] 11|50 1 700 1] 1
HTR, S90 S90 6/ 6, 1| 5| 2| 4/ 0| 5|3|6/0 8 0| 0| 1|53 1 910 3 2| 0
VENT 80 80 0| 00| 0| OO 0| 0] 0| 0] O 0 0| 0/ O] O/ O 0 0 0
,LH
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[\S]
NN

]
o
w
w
S
S
S

N
w
O
O
[e)}
w
O
()1
Ne)
N
N
(3,1
ul
w
~

TRLH| E| 885 10/ADIEN| 57446| E88| ON T T 4 T -
PWR | | 00- T 89 |500- PE
HT 595 595
VNT 40 40
IMS
EXT
TRAC
K
1R | E| 886 10ADIEN| 53137| E88|ON T A A -1 4 - -
LH 00- T 24 |600- PE
PWR| |s95 $95
HT 60 60
TRAC
K
1R | E| 886 10ADIEN| 53137| E88|ON T A A - 4 o -
RH 00- T 25 |600- PE
PWR| |s95 595
HEAT | 70 70
VNT
TRK
1R | E| 886 10ADIEN| 53137| E88|ON T A A - 4 o -
RH 00- T 21 |600- PE
PWR| |s95 595
HT 20 20
TRAC
K
1R | E| 886 10ADIEN| 53332| E88|ON T A A - 4 o -
RH 00- T 19 |600- PE
PWR| |s95 595
HT 30 30
VNT
TRK
EA EA
T 2| 2| 2| 3| 3| 2| 23| 2| 1| 2| 2
0 203/ 86|73/ 006|309
T ol o/ o| oo o 0/ 0 0] 0
f UNIT UNI
T
Shipp) ON | S| 885 10[ADIEN] 37594] 83| ON 80 3
il PWR || 00- T 68 |500- 6 5| 6 6 6 8 9 2 2
o ol o 0 0 0 o o o




I.T.A.

V4 [ ] [ ] V4 [ ]
Tecnologico Nacional de México

HTR, S90 S90 2

LH 20 20 0

ON 885/ 10/ADIEN| 43055| S88| ON 90 - -

PWR, 00- T 47 1500- 2 1| 1| 1| 1| 1 1/ 1 1| 1 1/ 1(80 1/ 1 1 80| 1/ 2
HTR, S90 S90 2| 6/ 5| 2| 8/ 6 4| 7 7| 6 4| 2 6| 5 8 0
VENT)| 80 80 0] 0| O| O O] O 0| O 0| 0 0l 0 0| 0 0 0o 0
,LH
1R LH 885| 10/ADIEN| 57446 | S88 | ON - - - - - -l - - - - - - -
PWR 00- T 89 |500- PE 3 40|20
HT S95 S95 0

VNT 40 40 0

IMS

EXT
TRAC

K

1R 886/ 10/ADIEN| 53137 | S88 | ON - -

LH 00- T 24 |600-| PE

PWR S95 S95

HT 60 60

TRAC

K

1R 886/ 10/ADIEN| 53137 | S88 | ON - - - - - -l - - -1 10 - - % I Y
RH 00- T 25 |600- PE

PWR S95 S95

HEAT] 70 70

VNT

TRK

1R 886/ 10/ADIEN| 53137 | S88|ON - - - - - - - - -1 20 - - -l - - -
RH 00- T 21 |600-| PE

PWR S95 S95

HT 20 20

TRAC

K

1R 886/ 10/ADIEN| 53332| S88 | ON - - -l - -l - - -l - -l - - -
RH 00- T 19 |600- PE 3 1 40
PWR S95 S95 8 2

HT 30 30 0 0
VNT

TRK

T EA EA - -
(0] 21 2| 2| 2| 2| 2 2| 2 2| 2 2 2| 1 2| 1| 8| 2 2l 2| 2
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‘ T 8 1| 1| 0| 4| 2 2 61 2|0 1| 4| 2| 6| 1| 4 4 3 6
A 0 00| 0] O] O 0| 0] 0, 0| O 0ol 0| 0| 0/ O] O 0 0 0
‘ L UNIT UNI
T
Tabla 20 MPS

El MPS de DAS North America establece la cuantificacién de materia prima en almacén y

se tiene un control para las lineas de produccion evitando un incumplimiento de acuerdos

de envid y por otro lado evitar una sobreproduccion de producto terminado.
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Tecnoldgico Nacional de México

I.T.A.
ON  |I885/1ADI|37654|P88[0 | 40|40/ 50] 50| - 30/ 40[ 40| 30| 50 40/30/50[ 40| -| -| -[30] -] -[30 -] -130]30
MNL, ||00-/0EN | 06 |500|N 20 30
LH S90| |T -
00 S90
00
ON  |I886/1ADI|37661|P88|0 | 40|50 - - 30/ 40[ 40/ 50| - 50/ 10/ 6050 - -[ -[30] -| -|40 - -[30] -
MNL, ||00-|0EN | 49 |600|N 1 50 30
NOR, |[S90| |T : 0
oDS, | |00 S90 0
RH 00
1R RH 1886 1/ADI|53137| P88 |0
MNL | |00-/0EN | 20 |600|N
HEAT | [S95| |T - |PE
TRACK | | 10 S95
10
1RRH 1886 1/ ADI|53137| P88 | 0O 1 4 - B [ e -] -[70]70] - B [ e e e -[30] -
M MNL | [00-/0EN | 23 |600|N
PLA
0"\ |HEAT ||S95 |T - |PE
2 TRACK | | 90 S95
(A/LEA 90
THER)
NX4A U885/ §LEA[L0017 P88 [NX
TRACKP00-| | R |61438|500-4a| 4| 3| 4| 4| 5 4 4 5| 4|5 4| 4 4| 4 5 4 5 5/ 5 4 1 3 3| 5| 4
ASSY- | lcW cw 09 0/ 0|6 8| 4/ 5/ 9 1 8/ 9/ 3 8 1|0 3/ 6/2 8 72 8 4 6
FR 510 510 0/ 20|08 8| 0] 2/ 6 2 06/ 2 8 2|0 6/ 0/ 0/ 0 6 0 4| 4 4
SEAT,L
H
(8BWP
L/S
NX4A /885 §LEA[L0020 P88 NX 6432 24 64| 64| 48] 40] 48] -[ -[32[48]24] - - -T24] -
TRACK P00-| | R |51880(500-4a| 1| 1| 1| 1| 1 1] 1 32 48
ASSY- | [CW cw 9| 3/ 6/ 7| 6 2| 2
FR 520 520 2/ 6/ 8/ 6/ 0 8| 0
SEAT,L
H
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7 . . 7 .
ITA. Tecnoldgico Nacional de México
(8WP
L/S
NX4A |1885/ §LEA|L0017|P88 NX - - - - 80| -
TRACK | |00-| | R [79494|500-4a| 2| 2| 1| 1| 1 1) 1| 1] 2| 2 21 2| 22| 2|1 21 2] 2] 2|1 1/ 2] 1
ASSY- | |CW Cw 0| 4/ 8| 5|6 2| 7] 6| 0| 3 4|1 4| 3, 1, 0| 6 0| 0] 3] 1| 0 8/ 0| O
FR 530 530 0| 8/ 4, 2|0 8| 6/ 0| 0| 2 0| 8/ 2| 6/ 0] 0 0| 0] 2| 6| 4 41 0| 4
SEAT,L
H
NX4A M886/ §LEA|L0020|P88 NX - - - - -
TRACKP|00-| | R [51882|600-4a| 1| 2| 2| 1| 1 1| 1) 1| 2| 2 21 2 2| 2| 2|1 212 2|21 1 1/ 1] 1
ASSY- | |CW CwW 6| 0| 4/ 6| 5 2| 6] 6| 0] 3 3/ 3| 3] 0| 0] 6 0 0] 3| 0] O] 6 1 7| 4
FR 530 530 8| 8/ 0| 0| 2 8| 8/ 0| 8| 2 20 2| 2| 0] 0|0 0 0| 2| 0| 4 O 2| 6| 4
SEAT,R
H
(LHD)
(8
CN7A |1885 8LEA|/L0017|P88|CN 16| 16|24(48| -| -| -148/ 16,3224, - ~-| -| -[16/ -| -|16| - 32| -| -|24 -l -116|32| -
ADJ 00- R [48722|500|7a 24
TRACK | |AB -
ASSY 030 ABO
FR 30
SEAT
PWR
HEI
EA EA N - - -
1, 1,1,|1, 1, 9|1,/ 1,|1,| 1, 1,1, 1,1, 1,| 7 1,1,/ 1,] 9| 5 5 711, 8
TOT 05| 09 06| 08| 04 8| 00| 04| 04/ 05 10/ 09| 05| 10| 04 2 06/ 00| 00] 9| 1| 6 8| 01 2
AL 6 0/6|6 0 008 |0|0 664,460 0[8[8| 0] 0 0 0/2] 0
UNI UNI
T T
ON 1885|1/ADI |37654| E88|0 | 40| 50(60| 70| 40| 10| 10| 30| 10| 40| 50| 60| 60| 60| 60| 50| 50| 50| 20| - 30 - -[30 20 30| 20
MNL, 00-|0 EN 06 |500|N 20 20 50
INV |LH S90| |T -
00 S90
00
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I.T.A.

Tecnoldgico Nacional de México

ON  |J886/1ADI[37661]E88[0]30]40]10] 70] 40] 10] 10]30] 10] 40] 60] 20] 20] 20 60] 70[ 50| 50] 20] 10[ 10[30] - -[40[ [60] [70[30
MNL, ||00-|/0EN | 49 |600|N 60| 60 40
NOR, |[S90| |T -
oDs, | |00 $90
RH 00
1RRH 1886/ 1 ADI|53137| E88| 0O
MNL ||00-|/0EN | 20 |600|N
HEAT |[S95| |T - |PE
TRACK | | 10 95

10
1RRH 1886/ 1 ADI|53137| E88| O B Y Y Y [ 7 10| |10] [10/10
MNL ||00-|/0EN | 23 |600|N 1/ 1| 1| 1| 1] 1| fo| |10 10
HEAT |[S95| |T - [PE 4| 4| 4| 4 4| 4
TRACK | | 90 95 00 0 0 0|0
(A/LEA 90
THER)
NX4A U885/ §LEA[L0017|E88 [NX
TRACK[E00-| | R |61438/500-4a| 4| 4| 5| 4/ 5 5 5/ 6/ 5 5 5/ 5 5/ 5 5 6|6/ 6 6 5/ 5 5 6|6 6 3 4 2| 2] 1
ASSY- | lcwW cw 118/ 2 8 6|6 6/ 2 6/ 9 6/ 6 6 6/ 5 4 0 0 2|7 7 8 3 9|4 6 4 3| 4| 7
FR 510 510 6/ 0/ 0/ 0 8 8 8/ 4/ 8 2 0/ 0 0 0 20 08 4 6|6 4/ 2 6 880 2/ 8 6
SEAT,L
H
(8WP
L/S
NX4A U885 §LEA[L0020/E88 [NX 80/ 80[ 80 88/ 88[ 80| 48] 48] 64/ 96| 96| 72| | 80| | 80[ 24
TRACK[E00-| | R |51880(500-4a| 2| 1| 1| 1 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 1] 1 88 32
ASSY- | lcwW cw 0 6/ 7/ 8 9 99 23 21 1] 1
FR 520 520 8/ 0 6 42 2 2|86/ 8 2 2| 2
SEAT,L
H
(8WP
L/S
NX4A |I885/§LEA[L0017|E88 [NX
TRACK| |00-| | R |79494|500-4a| 2| 2| 2| 2/ 1| 1 1| 1|2 2| 2 2| 2|2 23 32 2 2|2/ 2/ 2 3 3/11 1] 172
ASSY- | lcW cw 408/ 6/ 19 9, 9/8 0/0/1 1|1 1|6 0 0|8 4| 4 4 3|3 1|19 4 1| 4
FR 530 530 0/ 046/ 2 2 2/ 4/ 0 0 6|6 6 6 4 4/ 4/ 0/ 8 0/ 0 2 2|2 2 2 4 2| 4
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7 . . 7 .
ITA. Tecnoldgico Nacional de México
SEAT,L
H
NX4A M886/ §LEA|L0020|E88 NX
TRACKE|00-| | R [51882|600-4a] 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3| 3| 2| 2| 2| 2|2 2| 3|21 2 1/ 1] 1
ASSY- | |CW cw 1/ 0| 4| 0, 0| O O| 8/ 0| O 2| 4| 4| 4, 8| 2| 2| 7| 5| 4| 4| 4, 4| 2| 9| 7/ 0 0] 1| 2
FR 530 530 6 88 8,0 0/ 0 4 0 0| 4/ 8/ 8/ 8/ 80|02 6|8 8/ 0|/0| 0| 6| 6/ 8 4| 2| 8
SEAT,R
H
(LHD)
(8
CN7A |1885/8LEA|L0017|E88|CN| 48| 40/ 48| 80| 56| 56| 56| 72| 48| 48| 56| 40| 40| 40| 24| 32| 24| 16| 32| 32| 32| 48| 32| 24| 40 48 8| 24
ADJ 00- R [48722|500|7a 56 16
TRACK | |AB -
ASSY 030 ABO
FR 30
SEAT
PWR
HEI
EA EA
1,/ 14,/1,{1,|1,{1,/1,|2,{1,|1,|1,|1,|1,|1, /1, 1,1,/ 1,/2,(1,(1,{1,[1,]1,|1,| 91, 9 6, 6| 5
TOT 19| 25| 32| 30| 28| 22 22| 25| 17| 24| 27| 22| 22| 22| 36| 52| 43| 43| 42 29| 29| 36 37 58 44| 7 01 1 4| 1| 2
AL 8/ 8/6/8|8(8/8|2[2,8|8(4/4/4,0|8|6|4/0|4|4(8|/2|8/8| 00| 46| 2|4
UNI UNI
T T
ON §885|1/ADI |37654|S88 |0 | 40| 30{40/ 40| 30|30/ -|10|/60| 1020440 -| -|40|40|/50|(40(30/ 20| -| -/30] -| - -l -120[40| -
MNL, 00-/0 EN 06 |500|N 30
LH S90| |T -
00 S90
00
Ship ON {886/ 1/ADI |37661|S88 |0 |30|40(30/40|30|30| -|10|/60|10/30/40 -/ -|/10| -/80|50(30/ 10| -/10/30| -| - -1 -1 20( 40
.- MNL, 00-/0EN | 49 (600N 30 20
NOR, S90| |T -
0DS, 00 S90
RH 00
1R RH |{886/1 ADI|53137|S88 | O = =| =
MNL 00-/0 EN 20 600N
T - PE

85




I.T.A.

Tecnoldgico Nacional de México

HEAT |]S95 S95

TRACK | | 10 10

1RRH | {886/ 1 ADI|53137|S88 | O - - R N Y ) T - |- -[30] -
MNL ||00-|0EN | 23 |600|N 1

HEAT | [S95| |T - |PE 3

TRACK | | 90 95 0

(A/LEA 90

THER)

NX4A U885/ §LEA[L0017/S88 [NX

TRACK S00- | R |61438/500 4a 3| 3| 3| 4| 4 4 4 5/ 5|5 4| 4 4| 4 4 4 5 5 4| 5 4 2 5/ 55
ASSY- | |CW : 6/ 2/ 6| 4| 8 3| 9] 2| 2|1 8/ 0| 7/ 8 9| 4 2/ 1|5 2 5 4 0| 2| 3
FR 510 cw 0/ 8/0/0 0 2| 6/ 8/ 8 2 8 8/ 2/0 6/ 8 8/ 2 6/ 8|6 8 4/ 8 6
SEAT,L 510

H

(8WP

L/S

NX4A U885/ §LEA[L0020/S88 [NX 72| 48] 56 32/ 64| 7240/ 56|32] -[16] 16|24 24 8| -[32[56
TRACK S00- | R |51880(500/4a 1| 1| 1| 1| 1 1] 1 16 40
ASSY- | lcW - 8/ 8 5 6|5 9 1

FR 520 W 4] 4| 2] 8| 2 2 2

SEAT,L 520

H

(8WP

L/S

NX4A |{885/§LEA[L0017/S88 [NX

TRACK| 00- | R |79494|500/4a 2| 2| 2| 2| 1 1] 1| 1| 1| 2 1] 2| 2| 2| 2| 1 2| 2] 1| 2| 2| 1 2| 1] 1
ASSY- | lcW - 10 0 0 8 3/ 6/ 6/ 8 3 9/ 0/ 3/ 4 36 0| 0] 5| 1| 2 2 206 7
FR 530 cw 6/ 8/ 0| 0 4 6| 0/ 0| 4 2 2| 8/ 2|0 2|8 8/ 0/ 2| 6| 4 8 48 6
SEAT,L 530

H

NX4A W886/§LEA[L0020/S88 [NX

TRACKS/00- | R |51882|600 4a| 2| 2| 2| 2| 1 1] 1] 1| 1] 2 1] 2| 2| 2| 2| 1 2| 2] 1| 2| 2| 1 2| 1] 1
ASSY- | |CW - 0/ 10| 0| 6 4 5 6/ 80 9/ 0/ 3/ 4 16 0 0/ 5 2 2 2 3| 6| 2
FR 530 cw 8/ 6 0 0 0 4/ 2/ 0| 4 8 2/ 0 2/ 8 68 8/ 0 2| 4| 48 2/ 8 8
SEAT,R 530

H
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ITA. Tecnologico Nacional de México

(LHD)
(8
CN7A | {885/ 8LEA|L0017|S88 CN| 16| 24| 16| 16| 24 32/40|32/16/16| - -/16| 8| 8 8| - -| -/16/16| 8| 8| 8/ 8| -|16|16| 8
ADJ 00- R 148722|500 |7a
TRACK | |AB -
ASSY 030 ABO
FR 30
SEAT
PWR
HEI
EA EA 60| - - - - -
1,11, 9|1, 1, 91, 9|1, 1, 9/ 9/1,/1,|1,| 8 91, 7|1,| 9 5 1,/ 1,| 9
TOT 05| 03| 9| 10| 06 5108 7|01 10 7| 2| 14| 10 06 4 81000 9| 13 8 2 04 04 O
AL 41084 |0 60| 2(/0|4 0, 8/ 66|06 64| 20| 8 0 8 6| 8
UNI UNI
T T
Tabla 21 MPS
TMA AD] | Pi88500] 1 |LEAR| L0582530 | P8850 | TM
TRACK - o 0- a |50(80 |50 |50 |[50 60 40 |50 |60 80 (80 |40 |40 |40 50 |50 |50 [40 |40 20 80
ASSY-FR | [$2000 52000
SEAT
MNL, LH
TMA ADJ 2 [88500] 8 [LEAR| L0608638 | P8850 | TM
TRACK P| - 0- a
ASSY-FR | [$2050 52050
SEAT
PWR, LH(
M03 TMA AD] H [88500] 8 |LEAR| L0582531 | P8850 | TM
™ TRACK P| - 0- a |28|256 |256 |176 184 |- |- |232 |256 |240 |224 |192 |- |- |296 |304 [328 |288 |248 |200 |-  |272 |256 |256 296 |96 |64 |-  |184 |272 |272
(™M) plan | ASSY-FR | |520601 52060 0
ist] SEAT
PWR, LH(
TMA AD] |V [88500] 8 |LEAR| L0021299 | P8850 | TM
TRACK P | - 95 | o- a |16 |160 |200 |240 (248 |- |- |208 |160 |224 [232 |216 |- |-  |120 |128 160 |192 |200 |208 |- |216 |216 |224 [200 |14 |12 |- |312 |240 |120
ASSY-FR | [$2180 2180 8 4 |o
SEAT
PWR, LH(
TMA AD] D [88600| 1 |LEAR| L0582535 | P8860 | TM
TRACK P| - [0 0- a |32/360 (300 |240 (240 |- |- |280 |260 |250 250 |280 |- |- |380 |360 [320 |300 |320 |160 |- |260 |280 |300 [290 |50 |10 |- |220 |280 |330
ASSY-FR | [$2010 2010 0
SEAT
NOR, RH(
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echoldgico Nacional de México
L.T.A. T | g N | de M
TMA AD] H|88600| 8 [LEAR| L0582536 | P8860 |TM
TRACK P - 0- a |- |- - - - - - - - - - - - - - - - - - 40 |- 64 (24 |- - - |- |- - 72 |144
ASSY-FR 52050 S2050
SEAT
PWR, RH(
TMA AD] [V |88600| 8 [LEAR| L0582537 | P8860 |TM
TRACK P - 0- a |15 (160 (200 [264 |248 |- - 216 (144 (224 |224 |224 |- - 120 |128 |160 192 |200 (192 |- 208 (216 (224 (200 (14|22 |- 296 (144 (160
ASSY-FR 52070 S2070 4 |4
SEAT
PWR, RH(
TOT EA EA
AL 97 (1,01{1,00|970 (970 |- - 996 (820 (978 |980 (972 |- - 996 |1,001,00(1,01{1,00|800 |- 1,07 /1,04 |1,05|1,02|47 |50 |- 1,03 /1,00 (1,10
0 |6 6 0 8 2 8 0 2 4 6 4 |8 2 8 6
UNI UNIT
T
TMA AD] | E88500| 1 [LEAR| L0582530 | E8850 |TM
TRACK - 0 0- a |40(70 (80 [80 (90 |90 |90 (100 (60 |60 |60 |70 |70 |70 |90 |130 [140 [130 [130 (90 (90 (100 {100 |90 |90 |10 |80 110 |60 |80
ASSY-FR S2000| S2000
SEAT
MNL, LH
TMA AD] 2 |88500| 8 [LEAR| L0608638 | E8850 |TM
TRACK E - 0- a |- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
ASSY-FR 52050 S2050
SEAT
PWR, LH(
TMA AD] H |88500| 8 |LEAR| L0582531 | E8850 |TM
TRACK [E - 0- a |27 |256 (264 [224 |232 |232 |232 [256 (280 (280 |264 |240 (240 (240 [312 |352 |344 |312 |280 (240 (240 (216 |200 |304 |384 |22 |16 224 (280 (328
ASSY-FR S2060| S2060 2 4 |8
SEAT
PWR, LH(
TMA AD] |V |88500| 8 [LEAR| L0021299 | E8850 |TM
Ending TRACK E - 95 0- a (18 (184 (232 [280 |264 |264 (264 (272 (224 |240 [264 |272 |272 |272 |176 [168 [168 [192 [200 |264 |264 |280 |304 (304 (280 |20 |19 216 (216 (48
ASSY-FR S2180| S2180 4 8 |2
Inv. SEAT
PWR, LH(
TMA AD] 0 [88600| 1 [LEAR| L0582535 | E8860 |TM
TRACK [E - 0 0- a (18230 (270 [270 |310 |310 (310 {320 |340 |320 (300 {320 |320 |320 (410 {450 |400 |360 (370 [280 |280 |280 (300 {390 |400 |19 |14 100 |140 (250
ASSY-FR S2010 S2010 0
SEAT
NOR, RH(
TMA AD] [H|88600| 8 [LEAR| L0582536 | E8860 |TM
TRACK [E - 0- a |80(80 (80 |72 64 |64 |64 |48 |48 |48 |48 (32 32 32 |32 32 |32 32 32 16 |16 |40 |24 |16 |16 16 (16 |16 |16 |72 144
ASSY-FR 52050 S2050
SEAT
PWR, RH(
TMA AD] |V |88600| 8 |LEAR| L0582537 | E8860 |TM
TRACK [E - 0- a |16 (168 |216 |280 |272 |272 |272 |288 (224 |248 [248 |264 |264 |264 |168 [160 (184 |216 |232 |280 |280 (288 (312 [312 (288 |23 |32 312 (184 |72
ASSY-FR 52070 S2070 2 |8
SEAT
PWR, RH(
TOT EA EA
AL 921988 (1,14 (1,20 1,23 (1,23|1,23(1,28|1,17|1,19(1,18|1,19(1,19|1,19|1,18 (1,29 (1,26 (1,24 1,24 1,17 |1,17 |1,20 (1,24 |1,41 |1,45|97 |92 |1,00 |978 |952 (922
4 2 6 2 2 2 4 6 6 4 8 8 8 8 2 8 2 4 0 0 4 0 6 8 0 (4 |4
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ITA. Tecnologico Nacional de México

UNI UNIT
T
TMA AD] | 588500] 1 [LEAR] L0582530 S8850 |TM
TRACK - o 0- a|70/50 |40 |50 |40 50 |40 |40 |50 [50 |- |- |60 [40 |30 |50 |40 |40 |- [40 [50 |60 |40 [30|20|- |20 |50 |60
ASSY-FR | 52000 52000
SEAT
MNL, LH
TMA AD] [2 [88500] 8 |LEAR| L0608638 58850 |TM
TRACK 5| - - |al- |- |- |- |
ASSY-FR | 52050 52050
SEAT
PWR, LH(
TMA AD] H[88500] 8 [LEAR| L0582531 S8850 |TM
TRACK 5| - 0- a |29 272 |248 |216 |176 208 |232 |240 [240 216 |- |- |224 |264 |336 [320 [280 240 |-  |296 |272 |152 |216 |25 |12 |-  |184 |216 |224
ASSY-FR | 52060 $2060 | |6 6 |0
SEAT
PWR, LH(
TMA AD] V [88500] 8 [LEAR| L0021299 | S8850 |TM
Shippin| TRACK 8| - 95 |o- a |15 |160 |152 [192 |264 200 |208 |208 208 [208 |- |- |216 |136 |160 |168 [192 [144 |- |200 |192 |224 |224 |21|13|- |312 |240 |288
ASSY-FR | 52180 s2180 | |2 6 |6
& SEAT
PWR, LH(
TMA ADJ [ [88600] 1 |LEAR| L0015825 | S8860 |TM
TRACK 5| - |0 35 |o- a 31310 |260 |240 |200 270 |240 |270 270 |260 |- |- |290 |320 |370 |340 (310 250 |- |260 |260 |210 |280 |26 |15|- |230 |240 |220
ASSY-FR | 52010 s2010 | |0 0 lo
SEAT
NOR, RH(
TMA AD] |H[88600] 8 [LEAR| L0015825 | S8860 |TM
TRACK S| - 36 |o- al- |- |- |8 |8 16 |- |- |- w6 |- |- |- |- |- |- |- 56 |- [s0 [s0 |8 |- |- |- |- |- |16 |72
ASSY-FR | 52050 52050
SEAT
PWR, RH(
TMA AD] |V [88600] 8 [LEAR| L0015825 | S8860 |TM
TRACK S| - 37 |o- a |15 160 |152 |200 |256 200 |208 (200 224 (208 |- |- |216 |136 |136 |160 184 |144 |-  |200 [192 |224 |224 |20 |12 |- |312 |272 |272
ASSY-FR | 52070 s2070 | |2 08
SEAT
PWR, RH(
TOT EA EA
AL 98 (952 852 |906 (944 |- |- [944 928 [958 |992 [958 |- |- |1,00(896 |1,03|1,03|1,00(874 |- |1,03|1,00(878 [984 |96 |55 |-  [1,05(1,03|1,13
0 6 2 |8 |6 6 |6 2 |4 8 |4 |6
UNI UNIT
T
Tabla 22 MPS
Mo CN7AG885|1/LE L00174 P88 |CN 72 - - - - -l - -l -
4 AD] [P|00-[2|AR| 8720 |500-|7a|96| 2| 1| 1 1) 1] 1| 1] 1 1| 1 1| 1] 2 1|11 1] 1 1148|160
CPlanTRACABO ABO 6 6| 3 21 2| 3| 6| 6 6| 8|/ 5| 6| 1 5/ 8/ 6| 9| 8 3
I(W K | 10 10 4| 8| 2 00 2 8| 8 8/ 0| 6|8 6 6/ 0 8| 2|0 2
ASSY
a FR
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7 . . 7 .
ITA. Tecnoldgico Nacional de México
MN SEAT
L) MNL
HEI
CN7A|1886|1 LE L00174| P88 |CN
ADJ 00-|2/AR| 8724 |600-|7a] 1| 1| 1| 1| 1 11 11| 1 12| 11| 2 11| 1 2| 1 1 (48|72
TRAC| |ABO ABO 8 9/9| 8| 0 6 2| 8| 8| 8 6/ 0] 5/ 6|1 8/ 9|/ 9| 1| 8 3
K |10 10 ol 2,2 0| 8 8/ 0, 0] 0, 0 8| 4| 6| 8| 6 0] 2, 2] 6|0 2
ASSY
FR
SEAT
MNL
NOR
NX4A|1885|1/LEL00171/P88 NX| -| -| - - -| 20| 50| -| - 40| 40| -| 80| 60 40| 40, 80, - -
TRAC| |00-|0|AR| 436 |500-4a 1| 1|40
K CwW CWO0 0| 2
ASSY | (010 10 0| 0
-FR
SEAT,
LH
NX4A 1886|1/LE L00176 P88 [NX
TRAC| |00-|0/AR| 1440 [600-|4a| 4| 4| 4| 4| 5 5/ 4|5 5|5 5/6] 6| 5|6 6| 5/ 6| 5| 4 6| 6 3
K | |CW CWO0 0 00| 2| 0 1| 4/ 5/ 6|0 1| 4, 5| 2|0 2, 8/ 0| 6|5 0| 9 9
ASSY | (010 10 0 00| 0| O 0 0] 0] 0| O 0|0l 00O 000 0| O 0 0 O
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
NX4A|1886|1 LE L00207/ P88 |[NX 40, -| 60 90| 60| 90| 40, - 40| 40| -| 50| 60 30| -
TRAC| |00-|0/AR| 1123 [600-|4a| 1| 1| 1| 1| 2 1 1 40
K CW CWO0 6/ 6 6|50 3| 4
ASSY | (020 20 0 00| 0| O 0 0
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
T EA EA
0 81, 9| 8| 8 9/ 8/ 9| 9| 9 9/ 1,|1,| 9|1, 1,11,|1,/[1,| 8 9| 9] 6
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7 e . 7/ e
ITA. Tecnoldgico Nacional de México
T 3101 2| 8| 8 2,4, 5 00 7| 12/ 05 7| 09 03| 03| 04| 01, 7 91 0 0
A 6/6 | 0] 2| 0 8/ 0| 2| 8| 8 64 |2 | 6|2 62 (08| 0 4| 6| 2
L U UNIT
NI
T
CN7A|G885|1/LE L00174| E88 |CN
AD] [|00-|2|AR| 8720 |500-|7a|72| 1| 2| 2, 1|1, 1, 1| 1,1, 1,222 2|22 2|3/ 1, 1,12 2|2 3|2 21 1] 1
TRAC| |ABO ABO 82/ 4|8, 8/8|5|/6[/6|/9|11|1|0/6|5|7 4,8 8/8,0|/6| 8|12 5| 6/ 3
K |10 10 o8/, 0/ 0|/ 0/0|6|8|8|2|6| 6| 6| 4| 4| 2| 6|8 00,0 4| 4 8/ 2| 8 2| 8| 2
ASSY
FR
SEAT
MNL
HEI
CN7A/ 1886|1/LE L00174 E88 |CN
AD] | |00-|2/AR| 8724 |600-|7a| 1| 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 1| 1| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 3|1,1|2| 2| 3| 3| 3| 2 21 1] 1
TRAC| |ABO ABO 5 62| 6|0/ 0[{0/0|6][9|0[2 2|20/ 7 6|8 4|/8 8[{04|0|2| 4|6 5| 6/ 3
K |]10 10 6/ 8/ 8| 4| 4| 4| 4| 4, 8| 2| 4, 8/, 8/ 8| 4| 6| 4, 8, 8/ 0/ 0|4 0|0 4| 8| 4 2| 8 2
ASSY
FR
.| SEAT
E:;‘MNL
I NOR
. NX4A|1885|1|LE L00171|E88 |NX 30 30| 30| 30| 30| 30| 50| 80| 60| 50| 50| 50| 50| 80| 70 90| 80 80| 10, - 20
TRAC| |00-|0/AR| 436 [500-|4a(30 3 11| 1| 1 1 80|70
K CwW CWo 0 2, 5[0 0 3
ASSY | (010 10 0| 0] 0] O 0
-FR
SEAT,
LH
NX4A 1886|1/LE L00176 E88 [NX
TRAC| |00-|0|AR| 1440 |600-|4a| 4/ 5| 5| 5| 5| 5/ 5| 6, 6| 6| 6| 6| 6| 6| 6| 8|9|9|1,|5|5|,6|6| 7|7 6|3 3| 5 3
K ||CW CWo 5 2|5/ 4|5|5|5|4|0[2|[3[0/0[0|1]3|7|9/055|5|3 5|3 1| 4|3 7 2| 3
ASSY | (010 10 o o000 O|O|] O O|0O| O] O| O] O] 0| 0[O0 O|O]O0|O0O|]O0]O0|]O0]O0] O0]O 0| 0 O
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
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Tecnoldgico Nacional de México

I.T.A.
NX4A 1886|1 LE L00207 E88 |NX 80| 60| 60| 60 70| 30| 30| 40| 60| 40| 60
TRAC| |00-|0/AR| 1123 |600-4a| 1) 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1 11111 11|90 1 (50|40
K | |CW CWo 8 6, 7| 5|9 99| 2| 6|3 111 2] 2 0 1
ASSY | 1020 20 00 0/0| O[O0 0] 0] 0] O0fO0 0| 0| 0] O 0 0
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
EA EA
T 811|141 |1,|1|1,|1,|1,|1,|1,,1,,1,/1,|1, 1,1, 1,1, |1,|1,|1,|1,|1|1| 9] 91,| 9 7
0 8| 05| 20| 22| 15| 15| 15| 15| 14| 19| 16| 15| 15| 15| 17| 56| 67| 79| 96| 04| 04| 14| 23| 46| 46| 41, 1| 9| 00| 8| O
T 886 |4 |4/4/4/0/6|0|6|4/4/4/8|0|6|4|6|0|0|4|4|4|2|0)| 2 04| 6/ 4
A U UNIT
L NI
T
CN7AG885|1/LE|L00174  S88 |CN -l - - -
AD] [S|00-|2/AR| 8720 |500-(7a] 1| 1| 1| 1| 1 111 1] 1|1 11,11 1|1 1] 1] 1| 1| 1|84 1| 1/96
TRAC| |ABO ABO 8 5/ 2| 2| 3 4, 0| 3| 4| 4 8, 2| 64 4|6 5/ 5/0| 6|5 3| 3
K |10 10 0 6/ 0| 0 2 4| 8| 2| 4| 4 0| 0| 8| 4| 4| 8 6| 6| 8| 8| 6 2| 2
ASSY
FR
SEAT
MNL
HEI
CN7A 4886|1 LE|L00174| S88 |CN o - = >
ShipAD] 00-|2/AR| 8724 |600-7a] 1| 1| 1| 1| 1 1] 1] 1] 1] 1 1/ 1] 1] 1] 1|1 1] 1] 1| 1| 1|84 1] 1] 1
pingTRACABO ABO 9] 8|/ 3| 4| 6 6| 5/ 5| 6|5 9| 3| 6| 4| 5| 6 5/ 5/ 3 9|5 6| 31 0
K |10 10 210 2| 4| 8 8|/ 6| 6| 8| 6 2| 2| 8| 4| 6| 8 6| 6| 2| 2| 6 8| 2| 8
ASSY
FR
SEAT
MNL
NOR
NX4A| {885/ 1 LE|L00176/S88 NX| -| -| -| - - -l -/ 20/ 20/ 10| -| -| 40| 10| 10| 30| 30| 50| -| 50| 50| 30| 50| 70 -1 80
TRAC| |00-|0/AR| 1436 |500-|4a 10 60(50
K cwW CWo
ASSY | [010 10
-FR
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7 . . 7 .
ITA. Tecnoldgico Nacional de México
SEAT,
LH
NX4A| {886|1/LE L00176/ S88 [NX
TRAC| |00-|0/AR| 1440 [600-|4a] 3| 3| 3| 4| 4 41 4| 5| 5|5 5/ 4/ 5/ 5/ 5|5 5/5/ 5/ 5/ 5|3 5/ 5 5
K | |CW CWo0 5 3,7 3|9 21 8] 35| 3 0| 2, 1] 0 4| 0 4|1 6| 2| 8| 2| 1 7| 4| 8
ASSY | (010 10 0 00| 0| 0 0f 0] 0] O] O 0|0, 0, 0,00 o000l 0|O 0| 0 O
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
NX4A|{886|1 LE L00207/S88 |[NX 70| 50| 80 40| 60| 80| 40| 50| 40 30| 20| 20| 30| 20 30
TRAC| |00-|0/AR| 1123 [600-|4a| 1| 1| 1| 1| 1 201 10 60(50
K CW CWO0 8 8/ 5| 7| 6 0 0
ASSY | (020 20 0 00| 0| O 0 0
-FR
SEAT,
RH
(LHD
)
EA EA
T 9 87| 8| 9 9/ 8/ 9| 9| 9 91 71 9| 8] 9| 9 91 9| 8|1, 9| 4 9| 9 8
0 0 4| 7| 6|5 314 0] 3| 2 5/ 4] 3| 5| 2|2 314102 2|9 8| 2/ 8
T 20 62| 4|0 2148 2|0 2|2, 6|, 8, 0|6 212 0(0) 2| 8 0| 4 4
A U UNIT
L NI
T
Tabla 23 MPS
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I.T.4

MO05
(DL3

1st)

Plan

DL3A PWR, LH, P 8850|1 | ADIEN|442881| P8850 |DL3
2WAY L/P 0- |2|T 8 0- a |96/16(12 (10|10 9636|1060 |84 9696|1010 |- 14(15|13|19 |16 6019 |13
L300 L3000 8 |0 |8 |8 8 8 |8 4 16 (2 |2 |8 2 |2
0
DL3A PWR, LH, P 8850|1 | ADIEN|437260 P8850 |DL3
HEATER, 2WAY L/P 0- (2T 1 0- a |96(12 (84|12 |13 96|60(1060 (10 96|12 |12 (10 |- 10(72|60|72 48 48|- |36
L301 L3010 0 0 |2 8 8 0 |0 |8 8
0
DL3A PWR, LH, P 8850|1 | ADIEN|442881 P8850 |DL3
IMS, HEATER, 0- |2|T 4 |0- W= = = [= |- = = = f= |° = = = = |° = = = |= |l @ = e
2WAY L/P L303 L3030
0
DL3A P 8850|1 | ADIEN|432605 P8850 |DL3
PWR,LH,HEATERV 0- |2|T 7 0- a (48|- |48|- |48 24|60 |- |48 - 3624|3612 |- 24|24|36 |- |- - 24|36
ENT L304 L3040
0
DL3A PWR, LH, P 8850|1 | ADIEN|486379 P8850 |DL3
2L/P HEAT, VENT 0- (2T 0 0- a |48 |- (48|24 |- - |48|- |- (48 36(36(36 |- |- = = = = |12 - |24 |48
L305 L3050
0
DL3A MNL, LH P 8850|1 | ADIEN|414939 P8850 |DL3
0- |2|T 7 0- a |48|- |48|- |60 48 (- 60|48 |- 2412|3660 |- 60 (60|48 (4848 12 |- (24
L306 L3060
0
DL3A MNL, RH, P 8860 |1 | ADIEN|433427 P8860 |DL3
HEIGHT, ODS 0- |2|T 4 0- a (961812 (21|13 12(72(12 84|10 15(10(13|72 |14 10(24 (18|24 |22 122213
L300 L3000 0|0 |6 (2 0 0 8 6 |8 |2 4 8 |0 [0 [0 |8 0 (8 |2
0
DL3A MNL, RH, P 8860 |1 | ADIEN|433427 P8860 |DL3
HEIGHT, HEATER, 0- (2T 7 0- a |60|- |- (24|24 24|- |- |- (48 - |36|24|- |- - |- [36]- |- 24|- |-
0DS, UV L301 L3010
0
DL3A PWR, RH, P 8860 |1 | ADIEN|437243| P8860 |DL3
2WAY L/P, 0- |2|T 2 |0- a - |- |- [= [- SO O R A COR O R O CO ) ER E I R
HEATER, ODS, L303 L3030
0
DL3A PWR.RH, P 8860 |1 | ADIEN|447224 P8860 |DL3
2WAY L/P, 0- |2|T 2 0- a |48|- |72(24 - 24|48 |- |48 |- 24 |48|- |- |- 483648 |- |- 24|24 |60
HEATER, VENT L305 L3050
0
DL3A MNL, RH, P 8860 |1 | ADIEN|482242 P8860 |DL3
HEATER, ODS, RH 0- |2|T 6 |0- al= = |= [= |- = == = |- = == | |- = == = | = ==
L306 L3060
0
DL3A PWR, RH, P 8860 |1 | ADIEN|482378 P8860 |DL3
2WAY L/P, 0- |2|T 9 |0- a - |- |- [= [- SO O R A COR O R O CO ) ER E I R
HEATER.ODS L307 L3070
0
DL3A MNL, RH, UP 8860 |1 | ADIEN|500221| P8860 DL3
2WAY, HEAT, 0- |2|T 1 0- a |48|- |60|- |- - |36|- |60 - 24|36|36|- |- - - - |- (24 36|- |-
VENY, ODS, L308 L3080
0
DL3A MNL, RH, P 8860|1 | ADIEN|510372| P8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- |2|T 6 |0- al= = |= [= |- = == = |- = == |- |- = == |5 | = ==
HEATER, O L3100
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L310
0
DL3A MNL, RH, P 8860|1 | ADIEN|510373| P8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- |2|T 0 0- a |60(13|- [60(96|- |- [72|96|84|72(84|- |- [72|12|84(96 |24 |- 60(60|60(48(48(- |- |48(48]|-
HEATER, O L311 L3110 2 0
0
EA EA
6460|6057 (60|- |- |50(45|48/48(48|- |- |56|63|61|45|16|- 55164 |60|60(57|- |- |37|54|46
TOTAL 8 [0 |0 6 0 4 |6 |0 Jo |0 416 |2 |6 |8 2 |8 [0 |0 |6 2 |0 |8
UNIT UNIT
DL3A PWR, LH, E8850|1 | ADIEN|442881| E8850 |[DL3
2WAY L/P 0- |2|T 3 0- a [10(/16|18|18|18|72|72(84|12/96(96|10/10(10|72|60(12 (15|84 |12 4816072 |15|16|16|16(72|10 |12
L300 L3000 8 (8 |0 [0 |0 8 |8 |8 0 |6 6 (|8 |8 |8 8 [0
0
DL3A PWR, LH, E8850|1 | ADIEN|437260 E8850 |DL3
HEATER, 2WAYL/P 0- [2|T 1 0- a |10(15(12/14(20(10(10|13|96(14/10|13|13(13|96|72(12(12|12 |- 12 |- [36]96/96/96 (96 |84 |60 (48
L301 L3010 8 |6 |10 [4 |4 |8 [8 |2 4 18 |2 |2 |2 0 [0
0
DL3A PWR, LH, E8850|1 | ADIEN|442881| E8850 |DL3
IMS, HEATER, 0- [2|T 4 | 0- a |- |- |- [= (|- |- [- |- |- |- |- |- |- |- |- A= }A- A= |A- A= }A-A- A= |- |- |- A= |- |- |- |-
2WAY L/P L303 L3030
0
DL3A E8850|1 | ADIENi432605| E8850 |[DL3
PWR,LH,HEATER,V 0- [2|T 7 0- a |48(24|48|12|48|36|36(36|6048|7248|48(48|36|36|60(36|- |- 12 |- (2424|1212 (12 |- |12(36
ENT L304 L3040
0
Ending DL3A PWR, LH, E8850|1 | ADIEN|486379 E8850 |DL3
ZL/P HEAT, VENT 0- |2|T 0 0- a |60(48|72|48 |48 |48|48(24|36|24(12|36|36(36(24|36|60(12|- |- - - - - 12112 (12(12|12 |36
Inv.
L305 L3050
0
DL3A MNL, LH E8850|1 | ADIEN414939 E8850 |DL3
0- |2|T 7 0- a (48(24|48 |- 60(48|48|60|12 (48|48 |24 |24 |24 12|36 (60 (24 |- 60[60|36|48(60(60|60 48|36 |48
L306 L3060
0
DL3A MNL, RH, E8860|1 | ADIEN|433427| E8860 |DL3
HEIGHT, ODS 0- [2|T 4 0- a (12(16(14(21(24|10(10(84|- |72(60|72|72|72(12|96(15(10|14 |12 721148414 (19(19|19 15|22 |21
L300 L3000 0 [8 |[4 |6 [0 |8 |8 0 6 (8 |4 4 4 |12 |12 |2 |6 |8 |6
0
DL3A MNL, RH, E8860|1 | ADIEN|433427| E8860 |DL3
HEIGHT, HEATER, 0- |2|T 7 0- a |60(36(12 |- 2411211224 |- |- |- |24|24(24|12|48|72|36|- |- - |- |136(24|- |- |- [12]12|12
0ODS, UV L301 L3010
0
DL3A PWR, RH, E8860|1 | ADIEN|437243| E8860 |DL3
ZWAYL/P, 0- [2|T 2 |0- - U e e e e e o e e N T e e e e e e e e e e e e I e e O E T C I e
HEATER, ODS, L3030
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L303
0
DL3A PWR.RH, E8860|1 |ADIEN447224| E8860 [DL3
2WAY L/P, 0- (2T 2 0- a |48(24|72 48|36 (24 |24|24|36|24 |72 |48 4848|2448 48|12 (12|12 481366060 (36(36|36|36|36|72
HEATER, VENT L305 L3050
0
DL3A MNL, RH, E 8860 |1 | ADIEN|482242 E8860 |DL3
HEATER, ODS, RH 0- |2|T 6 0- a |12|12(12|12|12|12|12(12|12|12({12|12|12(12|12|12(12|12(12 |12 1212 (12|12 (12|12 |12 (12|12 |12
L306 L3060
0
DL3A PWR, RH, E8860|1 |ADIEN482378 E8860 [DL3
2WAY L/P, 0- |2|T 9 |0- a |- |- - = e e e e e e e
HEATER.ODS L307 L3070
0
DL3A MNL, RH, UE 8860 |1 | ADIEN|500221| E8860 |DL3
2WAY, HEAT, 0- (2T 1 0- a |60(48|84 48 |48|4848|24(24|12|72|48 (4848|2436 |48 |- |- |- - |- |- |- 2424124 (48|24 |-
VENY, ODS, L308 L3080
0
DL3A MNL, RH, E 8860 |1 | ADIEN|510372 E8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- |2|T 6 0- a (24|24 |24 |24 |24 |24 |24 (24|24 |24 (24|24 |24 |24 |24 |24 |24 |24 (24|12 1212 (12|12 (12|12 |12 (12|12|12
HEATER, O L310 L3100
0
DL3A MNL, RH, E 8860 |1 | ADIEN|510373 E8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- (2T 0 0- a |72(14|72|36|72|24|24|36|36|96 /96 |10(10|10|84|72 |84 |96 (48|12 72160|48|7260 |60 |60 |24 48|36
HEATER, O L311 L3110 4 8 (8 |8
0
TOTAL EA EA
7687 |88(76|99 56|56 |56(34|60|67|68|68|68|54|55(84|67|36|72 3413842 |64 68|68 |68 |51 |60 |64
8 /6 /8 8644 (41(8]0 (2414 (41012 |0 (2|0 8 |4 /0 |18 (44 |4 |6 |08
UNIT UNIT
DL3A PWR, LH, S/ 8850 |1 | ADIEN|442881 S8850 |DL3
2WAY L/P 0- |2|T 3 0- a |72|10(10|10|10(10|- (84|10|24(60|72|- |- |13|10(48|72(72|72 10|14 (12|10|15|- |- |15|15|12
L300 L3000 8 |8 |8 |8 |8 8 2 |8 8 |4 |0 |8 |6 6 |6 |0
0
DL3A PWR, LH, §/8850|1 | ADIEN|437260 S8850 |DL3
HEATER, 2WAY L/P| 0- (2T 1 0- a [15(72(12/96 (72|96 |- |72|96|60|96 (84 |- |- [13|14|72|10(10(36|- |96|84 24|12 |48 |- |- |60|24 |48
L. L301 L3010 6 0 2 |4 8 |8
Shippi 0
ne DL3A PWR, LH, S/ 8850 |1 | ADIEN|442881 S8850 |DL3
IMS, HEATER, 0- |2|T 4 0- a - |- |- -
2WAY L/P L303 L3030
0
DL3A S8850|1 | ADIEN|432605 S8850 |DL3
PWR,LH,HEATER,V 0- |2|T 7 0- a [12(24(24 36 (12|12 |- |24|36|12|24 (24 |- |- |48|24|12|36(36/|- 1236 (12|- [12|- |- (12|12|12
ENT L3040
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L304
0
DL3A PWR, LH, S/8850|1 | ADIEN|486379| S8850 |DL3
2L/P HEAT, VENT 0- T 0 0- a |24|12 (24|48 |- |- 2436|1212 (24 4824112 (48|12 |- === |= I - |24|24
L305 L3050
0
DL3A MNL, LH S/8850|1 | ADIEN|414939 S8850 |DL3
0- T 7 0- a (2424|2448 |- |12 364824 48|24 48(12(12|36(36 |24 |- |- |60|72|36(36 24 (12|12
L306 L3060
0
DL3A MNL, RH, 58860 |1 | ADIEN|433427 S8860 |DL3
HEIGHT, ODS 0- T 4 0- a (1213|1414 10|13 14|16 (48|96 |96 10|13|72 (12|10 |13 |- |48|16 (24|18 |18 15|15|14
L300 L3000 0|2 |4 |4 (8 |2 4 |8 8 |2 0 (8 |2 8 |0 |0 |0 6 |6 |4
0
DL3A MNL, RH, 58860 |1 | ADIEN|433427 S8860 |DL3
HEIGHT, HEATER, 0- T 7 0- a |48|24(24(36|- |12 12(36|12|- |24 12|- |- |36|36]- - |- |- 12|24 u2|= |-
0DS, UV L301 L3010
0
DL3A PWR, RH, S/8860|1 | ADIEN|437243| S8860 |DL3
2WAY L/P, 0- T 2 0- a = = e
HEATER, ODS, L303 L3030
0
DL3A PWR.RH, 58860 |1 | ADIEN|447224 S8860 |DL3
2WAY L/P, 0- T 2 0- a |24|24(24|48|12 |12 24(36|12 |- (24 4824 |- |36|- |- 12 (48|24 |- |24 24|24 |24
HEATER, VENT L305 L3050
0
DL3A MNL, RH, 58860 |1 | ADIEN|482242 S8860 |DL3
HEATER, ODS, RH 0- (2T 6 |0- = = |= |- [= | B = | [= |= | === = = = Bl | = = |- = ==
L306 L3060
0
DL3A PWR, RH, 58860 |1 | ADIEN|482378 S8860 |DL3
2WAY L/P, 0- T 9 0- a = = | o
HEATER.ODS L307 L3070
0
DL3A MNL, RH, US 8860 |1 | ADIEN|500221| S8860 (DL3
2WAY, HEAT, 0- T 1 0- a |- |12(24|36|- |- 24(36|12|- (24 482424 |48|- |- = == = | 12 (24|24
VENY, ODS, L308 L3080
0
DL3A MNL, RH, S/8860|1 | ADIEN|510372| S8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- |2|T 6 |0- = = |= = [= | B 1= |- [= |- |- = == = = JZE]= |- = = |- = ==
HEATER, O L310 L3100
0
DL3A MNL, RH, S/8860|1 | ADIEN|510373| S8860 |DL3
HEIGHT, 6WM, 0- T 0 0- a |84/60(72(96 |60 |48 60|96 |24 72|72 96|13 |72 (84|72|36|- |- |72|72|24|60 8412412
HEATER, O L311 L3110 2
0
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TOTAL EA EA

[\

UNIT UNIT

Tabla 24 MPS
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4  CONCLUSIONES

Conclusiones del proyecto y experiencia personal profesional:
Conclusion del proyecto

La realizacion e implementacion de un sistema MRP dentro de la empresa DAS North
America. Se concluyo el presente proyecto el cual tiene como objetivo atacar los problemas
de desabasto, planeacion y desembarque de materiales requeridos para la produccion;
dentro del departamento de calidad se realizaron investigaciones con enfoque a resolver
los problemas que tenian impacto en tiempos muertos referentes al manejo de materiales,
estos afectaban los indicadores del area (IPPMS y RPPMS), una vez ubicado el problema
se dio paso a realizar medidas para combatir los inconvenientes que se mencionaron en el

apartado de “Problemas a resolver”.

Todo esto fue debido a la implementacion de este sistema, que permitié programar,
gestionar y realizar calculos de las lineas de produccién que tiene como objetivo alcanzar

un 80% de efectividad.

El enfoque del proyecto, en conjunto con los directivos del area fue dar un seguimiento a
los problemas de abastecimiento, para posteriormente realizar una mejora e ir reduciendo
los tiempos muertos de las lineas de ensamble. Con la implementacion y desarrollo del
sistema MRP, la programacion y el traqueo de los materiales se convierten en un sistema
dindmico que puede actualizarse e innovarse para tener un buen uso de los medios de
transporte y optimizar los niveles de produccion.
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Con la correcta programacion de lo requerido para producir dentro del dia laboral se
establecieron objetivos los cuales al ser puestos a prueba y obtener resultados favorables
dentro del abastecimiento de materiales, permitieron completar en tiempo y forma la
produccion diaria asi como un correcto nivel requerido del stock de seguridad, los
resultados demuestran que con el material adecuado en tiempo y forma las lineas de
produccion fluyen de matera satisfactoria, reduciendo los tiempos muertos que tenia el

operador por la espera de materia prima para continuar el proceso.
De igual manera se realizaron revisiones de pedidos diarios y/o semanales solicitados por
los clientes al final de cada jornada laboral, para garantizar la calidad del producto y

satisfacer los requerimientos solicitados.

Con la correcta gestion y saber coordinar las actividades a realizar en los departamentos a
los que va enfocado y en base a la demanda que es solicitada en piezas por dia, se evita la
sobreproduccién de producto terminado y reduce gastos de transporte, almacenamiento,

retrabajos, perdidas y ajustes de inventario dentro de la organizacion.

Todo este proceso fue implementado en un periodo de 6 meses, el cual llevo un
seguimiento diario, los resultados obtenidos disminuyeron los porcentajes de tiempos
muertos en un 20% durante la jornada laboral, asi como un incremento del 78% en la

eficiencia de los procesos dentro de las lineas de produccion.

La experiencia personal dentro de este proceso de residencias profesionales en la empresa
DAS ha sido un aprendizaje que tiene como objetivo la puesta a prueba del amaestramiento
obtenido durante los afios de estudio. Las habilidades que se adquieren dentro de la
industria contribuyen con el crecimiento personal y profesional, fortaleciendo los valores
adquiridos, demostrando las capacidades y exponiendo el gran nivel de conocimiento en

los temas a seguir y las diversas situaciones que se presentan.
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El ambiente de trabajo dentro de una organizacion estructurada por departamentos
independientes que se unen y trabajan como un equipo para la resolucién de problemas
representd un reto y una meta personal, el liderazgo de supervisores, superintendentes y
gerentes de area son un motivante para nosotros los estudiantes, esto nos lleva a buscar una

autonomia en las tareas diarias enfocado a la mejora continua y capacitacion.

Algunos de los factores que me favorecieron y brindaron un aprendizaje dentro de la

industria en este proceso de residencias profesionales fueron:

» Pronta respuesta a las situaciones (Sentido de pertenencia y urgencia)
* Realizacion y ejecucion de un mapeo de procesos enfocado a lineas de produccion
» Puesta en préactica de nuevas herramientas asi como el manejo de equipo especial.

» Al ser una empresa extranjera la practica de un segundo o tercer idioma es de gran
importancia ya que da paso a nuevos aprendizajes en puntos especificos, como el

conocer diferentes culturas y estilos de aprendizaje.

Competencias desarrolladas

Competencias personales

Experiencia personal y profesional: la experiencia personal y profesional, ha

desarrollado en mi las siguientes competencias:

Responsabilidad: el valor de la responsabilidad en esta nueva etapa viene acompariado
de muchos factores que intervienen en la forma de pensar dia con dia, tanto en lo

personal como en las responsabilidades que son brindadas en el area de trabajo

Liderazgo: EIl ser capaz de organizar y motivar a las personas desarrolla un punto

importante dentro de las actividades a realizar para que en conjunto se logren y alcancen
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las metas establecidas, el tener la cualidad de influir y motivar a las personas es un
sentimiento muy grato ya que es un comienzo de nuevas oportunidades dentro de un

ambiente laboral.

Organizacién: La habilidad ya mencionada me complementa para ser una persona méas
capaz dentro del ambito laboral ya que un correcto proceso conlleva a una buena

organizacion y demuestra una buena imagen personal.

Planeacion: Las actividades asignadas y que se deben realizar siempre cargan una
gestion y posteriormente la realizacion con base a lo ya mencionado, ya sea con respecto
a tiempos o0 a procesos que se deben llevar con un cierto nivel de planeacion y el debido

cuidado en cada paso a realizar, adquiriendo un gran sentido de organizacion.

Capacidad de resolucion de problemas: Al presentarse un problema por primera vez en
esta nueva experiencia, el aprendizaje fue comenzar con la identificacion del problema,
posteriormente determinar y buscar las causas raiz, donde se origino, para buscar las
correctas soluciones, este proceso que se lleva a cabo brinda cualidades que se buscan
adquirir y aprender, generando confianza para poder llevar a cabo esta investigacion

dentro de la empresa.

Aspectos técnicos de Ingenieria: Dentro del proceso de residencias se hace uso de las
herramientas asi como herramientas de mejora continua gque se hacen referenciados a
los datos obtenidos de las lineas de produccion, los cuales al ser realizados y puesto a
prueba te da una amplia vision de las circunstancias asi como de los problemas que se

tienen o se pueden llegar a presentar, con base a esto los datos obtenidos por el cual fue
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el principal motivo de la realizacion del presente proyecto fue debido a los resultados

obtenidos y enfocando al &rea de materiales.

Resultados de datos obtenidos:
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