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Resumen

SEBN-MX es una empresa fabricante de arneses eléctricos en cual actualmente le
trabaja a marcas como Ford, Wolkswagen con los arneses para Jettay Taos, a OCU
y su mas reciente cliente LUCID, esta empresa trabaja bajo la normativa IAFT
16949, cadenas de suministro y metodologias de mejora continua como kaizen, core
tools y SAP.

Su principal fuente de material almacenado primario son los circuitos que son los
que se transforman en arneses eléctricos y cuando se hacen inventarios en todo el
almacén se tiene el problema de que no es confiable el inventario comparado con

lo que se tiene como registrado en el sistema SAP.

De ahi surge el desarrollo del proyecto en la necesidad en curar esa confiabilidad
pues afecta a varias areas no solo de produccién, sino que también a logistica,
ingenieria y a controlling pues al ser un proceso de cadena de suministro todo como
un sistema de engranaje y al existir una falla en algun punto todo el proceso se ve

afectado de manera consecuente.

Kaizen, Gemba y el ciclo de Deming son herramientas de mejora que se usaron
para ayudar a contrarrestar el problema siendo resultados positivos pues siguiendo
los pasos meticulosamente se logré6 aumentar la confiabilidad de su estado inicial
de un 65% aproximadamente, hasta llegar a un 92% de confiabilidad, asi como
estandarizar formatos de monitoreo y tener un mejor control del inventario que sin
duda ayudo tanto a la calidad de los arneses hasta la mejora de reduccion de scrap

y desperdicio de costos.



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

EDUCACION

Indice
1. GENERALIDADES DEL PROYECTO ......cccceueeeiriiienieeirissnsinscsessessnssesssnssnsssssssssassnssssssassnns 10
1.1 3N d e Te [T of Lo TN 10
1.2 Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo el
L {8 Lo [F=T 1 o TSRS 11
1.3 Problemas a resolver, priorizandolos ..........cccceieiiieeiiieniiiiiciinceiencereerereneeeneeenneennns 12
1.4 Objetivos generales y eSPecCifiCoS ..c.ccuvuriiieirreniiieniiieeierenirenerenseeresiernsserenserensersnsnes 13
1.5 JUSHITICACION. . cieeeiiiiiiec it rse e s s e sae e s s e sns s s sesnsssssennsssssennnnans 14
3 1= T3 T - Tl e T o T 16
2.  MARCO TEORICO .....aueeeieiiiiiniiiiiiiiinisiessinsssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssnssssssssssssassaes 18
2.1 Arneses eléctricos QUtOMOLIICES......cccuuciiiieeiciiiiecerrieecerreennerrennneseennsseseennssessennnnnns 18
2. 1.1 S QUE €5 UN ATNES? oottt ettt te et e st e st et e s te e teeteesb e b e st e sbesbeeteebeetsessesbebesbesas 18
2.1.2 T Tol o] -1 4 a1 [T o | o PRSP 18
2.13 Elementos qUE 10 COMPONEN ... ..ciii i e e e s e e e e e e s eba e e e e e e e seabraaeaeaeeean 19
2.2 Metodologia Kaizen......c.cceiiiieiiiiiieiiiiiiicircincsrenesesrenesessenassesssnsssesssnsssssssnssnsnees 20
2.2.1 HISTOMIa cooeeie e, 20
2.2.2 (@] aTol=] o} o TP PP PP PP PPPPPPPPPPPPPPPPRE 21
D B 3 - | - o [ U1 [ L SRR 21
2.2.4 [ e TeiT o] (ol e [l & 1F2=] o PP 22
2.2.5 Pasos para implementar KQiZeN ... e a e 22
D 2 Y o =T = Y2 0 Vo [ 41U o £ SRR 24
D A CT=Y 4'0] o1 & IRV A ={=T 1 o1 o ¥- [ USRI 25
2.2.8 LG T oV [o 31 o 5 1 U PRR 26
2.3 Diagrama de IShiKaWa........ccoieuiiieeiiiiiiiiiiiriirricrescreee e seneereneseesesenssssnsessnssssens 27
2.3.1 [ 1Sy o] o - PRSPPI 27
2.3.2 (@] aTol=] o} o TP PPPPPPPPPPPPPPPPPRE 28
233 Elementos que 10 CONTOIMAN ......oooi e e e e e e e e 28
234 [V [<] doTe [oXe [l = 1<) 1Y PP 28
24 USO AEIAS ERP .......eeeiieeciieiiticreeerenereeereeeereaereesesensssensesenssssnssssnssesenssssnsessnsassnns 31



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

EDUCACION

241 {00 g T = o o 1P PP PPPPPP 31
2.4.2 FUNCIONAMIENTO ... et e e e s e s e e e e e s eneeeee e e e 32
2,43 Ventajas Y dESVENTAJAS ..cccveieiuieriiieiiertee ettt ettt ettt ettt et s st b e s e nee e 33
244 S a0 T VY- [o [o L SRS 33
D Y Y OO PO PR PPRPR 34
PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZDAS....................... 39
3.1 INICIO CAPACITACION .....ccuiiieiinniinniiniiniiiuiiruiissiasimsimisrsissssssesteestassrasssssssnssssssanses 39
3.2 GEMBA (IRY OBSERVAR) ....cuueiiieeeiciiieieceiienenesseensnesssenssesssensssssensssssenssssssennsssssennns 40
3.3 g 7Y ] [0 N 47
3.3.1  Fluidores de corte y Abastecedores de circuitos de almacén 3000. .........cccceevveeeriveeeenciieennnns 47
3.3.2  PUes 1a SitUaCion iNICIAL.....cueieieiiiieiiee sttt st sbe e e ae e s 47
3.3.3  DiIagrama IShiKaWa......ccoouiieicii et te e e e re e e et e e e raa e e s araeeenataeeenes 50
3.4 17 00 N 52
3.4.1  Capacitacion €N SAP Y CAD .......oiiiceieeeiiiee e ettt e eette e e sve e e e seteeessaraeeesaaeesessteeeseseeessnnseeeesnteeeeanns 52
3.4.2  Monitoreo de abastecedores en SAP con transaccion “sqO01”. ........ccccceevvieeeeiieeesiieeeeenieee s 53
343 Retiro de circuitos obsoletos y cambio de modelo ...........c.ueveeeiiiiiiiiiiei e 55
3.4.4  Control de informacion de Usuarios y contrasefias SAP.........ccccvveeiiieeeeiiiieeeeiieeeecreeeesveee e 61
3.5 VERIFICAR ..cutiiiiieiiiiiiiiiiiiiiiiiicinisieiieesiessiassiasracssssssstasssassssssssssessasssasssasssnsssnssansss 62
3.6 Y O 1 U N 80
RESULTADOS.........aeeeeeeieiiitiiiitiitiiistisestnssessstnssesessnssessssnssossssnssssessnsssssssnssssessnsenns 84
CONGCLUSIONES ......cvuuiiveirvsrruisruissuissusorssssssssssssssssssssssssnsssnsssssssesssesssssssssssssssnssns 90
COMPETENCIAS DESARROLLADAS .........eeeeeeeeeeeeeeeeeireeesiiernensscssssnssessssnssossnsnssonens 92
GLOSARIOQ ...cuucvuiiiriiiaiisnivsiseississuisruiorsssrsssssssssssssssssnsssnsssnssssssssesssesssssssssssssssnssns 94
FUENTES DE INFORMAU CION .........u.eeeeeeeeeeeeeeiieieensieeeeensnseesessnssnsessmssssessmssssnssnsenns 96

] 11 =, (0 R 98



EDUCACION

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

indice de imagenes

llustracion 1 Empresa SEBN-MX

llustracion 2 ubicacién de la empresa SEBN-MX

llustracion 3 Conexiones de arnés eléctrico

llustracion 4 Tipos de terminales

llustracion 5 tipos de cables de arnés eléctrico.

llustracion 6 Herramientas de KAIZEN.

llustracion 7 ciclo de Deming.

llustracion 8 Diagrama Ishikawa

llustracion 9 Médulos SAP

llustracion 10 Layout NAVE 3 &rea corte de circuitos

llustracion 11 LAYOUT Area de trabajo del fluidor de trenzado y aplicaciones NAVE 3.

llustracion 12 LAYOUT Nave 1 area produccion

llustracion 13 Carpeta de informacion Técnica

llustracion 14 Carro abastecedor de circuitos de SEBN

llustracion 15 Método de trabajo de los abastecedores de SEBN-MX.

llustracion 16 Método de trabajo de los abastecedores de SEBN-MX 3.

llustracion 17 Método de trabajo de los abastecedores de SEBN-MX 2

llustracion 18 Tabla de concentrado inicial de conteos ciclicos en SEBN-MX

llustracion 19 Diagrama Ishikawa de las causas potenciales que afectan al proceso de altas y bajas de

circuitos.

llustracion 20 Plan de accion SEBN-MX proyecto fluidores de corte y abasteceodres de A300.
llustracion 21 Interfaz SAP "PP" de SEBN-MX

llustracion 22 Interfaz CAO de SEBN-MX

llustracion 23 Pasos para monitoreo SAP

llustracion 24 Pasos para monitoreo en SAP

llustracion 25 Formato de monitoreo de abastecedores y fluidores

llustracién 26 Evidencia 2 circuitos obsoletos retirados del almacén 3000

llustracién 27 Evidencia 1 circuitos obsoletos retirados del almacen 3000

llustracion 28 Evidencia 3 circuitos obsoletos retirados del almacén 3000

llustracién 29 Evidencia 4 circuitos obsoletos retirados del almacén 3000

llustracion 30 circuitos obsoletos cambio de modelo 30/22 almacenados en cajas.

llustracion 31 circuitos cambio de modelo 30/22 almacenado en cajas.

llustracion 32 cicruitos obsoletos por cambio de modelo 30/22 almacenados en cajas.

llustracion 33 Tabla de inventario de circuitos obsoletos validados por controlling y por nimero de caja

almacenado.

llustracion 34 Tabla de informacion grupo B SAP.

llustracion 35 Tabla de informacién grupo A SAP.

llustracion 36 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.
llustracion 37 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.

llustracion 38 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.

11
12
19
20
20
23
27
31
35
41
42
43
44
44
45
46
46
48

50
51
52
53
53
54
55
56
56
56
57
58
58
59

60
61
61
62
63
63


https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523323
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523324
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523326
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523336
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523337
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523338
https://d.docs.live.net/688b3c4f978d00dc/Documentos/PROYECTO%20FLUIDORES%20Y%20ABASTECEDORES.docx#_Toc127523339

EDUCACION

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

llustracion 39 Tabla de monitoreo de fluidores 66
llustracion 40 Tabla de monitoreo abastecedores. 66
llustracion 41 Comparativo de movimientos en circuitos de ambos grupos. 67
llustracion 42 Comparativo de movimientos en circuitos de trenzado de ambos grupos 68
llustracion 43 Tabla de concentracion de datos monitoreo 69
llustracion 44 Tabla de concetarcion de datos monitoreo 69
llustracion 45 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area corte y trenzado. 70
llustracion 46 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area ultrasonidos y VTP 71
llustracion 47 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area motor 71
llustracion 48 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area INNERAUM 1y 2. 72
llustracion 49 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP  AREA INNERAUM 3y 4. 72
llustracion 50 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area VTS 72
llustracion 51 Ejemplo de documento de las cargas de trabajo de los abastecedores. 74
llustracion 52 Ejemplo de cargas de trabajo de los abastecedores. 75

llustracion 53 Nuevo formato de monitoreo de abastecedores conforme a su carga de trabajo en base a
circuitos de alto,medio y bajo volumen. 75

llustracion 54 Reetiquetado de pilas y scorpions de los fluidores y abastecedores en SEBN. 76
llustracion 55 Recoleccion de informacién de control de pilas y escorpion de cada fluidor y abastecedor.____ 77

llustracion 56 Formato de control y pase de lista de los abastecedores y fluidores. 78

llustracion 57 Eejmplo de evidencia de como entregaban turno los abasteceodes lo que generaba gran parte
del probelma de no escanear al 100% . 79

llustracion 58 Tabla de control de informacion de fluidores y abastecedores con nombre de formato PRO-MX

F120 80
llustracion 59 Hoja de inventario ciclico con nombre de formato PRO-MX F121 81
llustracion 60 Actividad de auditoria por el departamento de controlling de los circuitos obsoletos. 82

llustracion 61 Grafica de comportamiento de inventarios ciclicos y la confiabilidad obtenida por semana. __ 85

llustracion 62 Resultados de la confiabilidad de inventario ciclico del almacen 3000 despues de ejecutar las

acciones acordadas. 86
llustracion 63 Formato de credenciales de acceso al sistema SAP para fluidores y abastecedores. 87
llustracion 64 resultados de ahorro de costos por conteos ciclicos. 88

llustracion 65 Festividad de dia de muertos. 106




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO..

EDUCACION

Indice de tablas

Tabla 1 Ventajas y Desventajas de ciclo de Deming 27
Tabla 2 entajas y Desvetntajas de ERP 33
Tabla 3 Resultado final de circuitos obsoletos clasificados por proyectos JETTA y TAOS 57
Tabla 4 Resultado final de circuitos obsoletos cambio de modelo 30/22 por proyectos JETTAy TAOS. 58

Tabla 5 Resultados de la auditoria en cantidad y costo total. 84




‘&‘&.\

EDUCACION | gx.

TECNOLOGICO
ONAL DE MEXICO.-

CAPITULO |
GENERALIDADES DEL PROYECTO



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

EDUCACION

1. GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 Introduccion

En muchas empresas hay procesos que se piensa que no impactan mucho en el
proceso, pues el que no se tenga contacto directo no quiere decir que no afectara,
como el realizar inventarios y tener un mayor control del material confiando que por
contar con un ERP “planificador de recursos Empresariales” el proceso va sobre la
marcha de manera efectiva. Tal fue el caso de la empresa SEBN MX, una empresa
de giro automotriz fabricadora de arneses eléctricos, teniendo sus principales
clientes de autos como lo son FORD, VW, LUCID y OCU.

SEBN MX cada 6 meses se hace un conteo general de su almacén de circuitos en
el cual en el afio del 2022 y datos de afios pasados pese a los esfuerzos las cifras
no concuerdan entre el registro de SAP y el conteo fisico, generando confusion de
saber qué fue lo que sucedi6 si en teoria lo que tienes como stock se consume bajo
el requerimiento y la planeacion realizada, lo cual repercute tanto en la credibilidad

de la produccion, asi como en el lado financiero,

Es por eso que el proyecto surge con la finalidad de contrarrestar el problema y
que a lo largo de este trabajo se demostr6 que usar las metodologias ya
establecidas como kaizen el circulo de deming y gemba fueron unas herramientas

sencillas pero poderosas que nos ayudaran a corregir el problema.

Una vez definido lo que es la metodologia, en el desarrollo se explica de manera
detallada nuestro plan de accién y el seguimiento de las mismas para finalmente
cumplir con los resultados esperados que fue tener una confiabilidad de inventario
cerca al 100% reduciendo costos y sin necesidad de invertir mucho dinero mas que

solo darle continuidad y seguir el lema de mejora continua “ser 1% mejor cada dia”.
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1.2 Descripcion de la empresa u organizacién y del puesto o area del

trabajo el estudiante.

Descripcién de la empresa

La ubicacién de donde se realizard el proyecto serd en Electric Bordnetze México
(SEBN MX) S.A. de C.V., empresa dedicada a la produccion de arneses eléctricos
automotrices, componentes eléctricos y electronicos. SEBN MX esta dividida
actualmente en tres: proyectos WV y proyecto Ford y proyecto OCU. El proyecto es
fluidores de corte y abastecedores de almacén 3000 para el area de produccion
para el proyecto de WOLKSWAGEN.

Mision y vision
“Mision: Desarrollar, Fabricar y comercializar arneses eléctricos, que satisfagan vy
superen las expectativas de nuestros clientes y accionistas. Mediante el desarrollo

continuo de nuestro s colaboradores, con una amplia contribuciéon a la sociedad y

cumpliendo con los lineamientos legales y gubernamentales.” (SEBN-MX)

“Vision: Ser la empresa lider y referente en el mercado automotriz norteamericano para

la fabricaciéon de arneses eléctricos.” (SEBN-MX)
Ubicacion

Ubicada en Carretera Via Corta Santa Ana Chiautempan-Puebla km. 17.2.

llustracion 1 Empresa SEBN-MX
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C.Zaragoza

llustracion 2 ubicacion de la empresa SEBN-MX

Descripcion del areay puesto de trabajo

El proyecto fue desarrollado para el &rea de Produccion, de la mano del jefe de turno
de produccion el Ing. Jorge Rubén Romero Brisefio y la participacion de departamento
de mejora continua con el Ing. Adrian Rodriguez quien tiene el puesto de jefe de

mejora continua.

1.3 Problemas a resolver, priorizandolos

En SEBN-MX se tiene como un problema potencial, el abastecimiento de circuitos
para las diferentes areas en produccién, ya sea que el circuitos sea directo a lineas
0 pase por algun subproceso mas para la construccion de arneses eléctricos, el cual
periédicamente se realizan inventarios dando como resultado una varianza positiva
0 negativa de circuitos contabilizados en real comparado contra el inventario
esperando en SAP, causando diversos problemas por la falta de control y
confiabilidad de los inventarios en distintas areas de la empresa como lo es en

produccién, controlling, finanzas ingenieria, calidad logistica y mejora continua.

Las principales fallas y/o problemas a resolver en el abastecimiento de circuitos por
fluidores y abastecedores son:

e Poca confiabilidad en el inventario fisico del almacén esta se debera

aumentar.
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¢ No hay estandarizacion de No. de circuitos a abastecer por turno y por areas.

e Los circuitos estan fuera de su lugar de almacenaje y se dafian las
terminales.

e Fuga de dinero por sobre produccién o poca producciéon de un circuito mal
abastecido.

e la programacién de corte de circuitos se afecta por circuitos urgentes para su
uso inmediato en las lineas de produccion.

e Mucho volumen de circuito obsoleto por cambio de modelo.

e Almacén general de circuitos contaminado por circuito fuera de circulacion.

e Afectacion a las lineas de produccion por falta de circuitos incumpliendo las
piezas producidas por hora.

e Poco seguimiento a los abastecedores y fluidores para garantizar que se esté
realizando la actividad al 100%.

e Determinacion de cargas de trabajo y estandarizacion para ambos turnos

¢ Herramientas de trabajo para la actividad se encuentran en mal estado

e Poca capacitacion para comprender la importancia de realizar bien la
actividad.

e Bajo conocimiento en informatica para el personal que realiza este trabajo.

1.4 Objetivos generales y especificos

General

Implementar la metodologia “KAIZEN” para mejorar el proceso de transferencia (alta
y consumo) de circuitos en el almacén 2000 (virtual SAP) y 3000 (fisico) y los
subprocesos que conllevan realizar esta actividad para garantizar que la

confiabilidad del inventario del material sea de un porcentaje cercano al 100%.

Especificos

¢ Analizar las operaciones y movimientos principales que hacen los fluidores
y los abastecedores durante la jornada laboral.
e Revisar el método de trabajo escritos por el area de ingenieria para el

fluidor y del abastecedor.
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e Comparar la informacion del método de trabajo del fluidor y del abastecedor
contra las actividades que realizan de manera real los operadores.

e Registrar la informacion obtenida mediante formatos especificos para
facilitar su interpretacion y asi encontrar areas de oportunidad a mejorar.

e l|dentificar las causas-raiz de por qué no se estd cumpliendo al 100% las
transferencias del material.

e Seleccionar las causas potenciales que afectan al proceso de transferencia
de circuitos.

e Implementar medidas de contencién necesarias para tener menos impacto
del problema.

e Compartir los hallazgos encontrados con el equipo multidisciplinario de la
empresa para tomar decisiones.

e Emplear las medidas correctivas acordadas

e Analizar el comportamiento de los resultados obtenidos después de
implementar las medidas correctivas

e Estandarizar un objetivo de circuitos a fluir y a abastecer como parametro
medible.

e Documentar archivos realizados para mejorar el proceso

e Evaluar el comportamiento de la confiablidad de los inventarios ciclicos del
almacén 3000 del antes y después de usar KAIZEN para sacar conclusiones

del proyecto.

1.5 Justificacion
El presente proyecto tiene como finalidad aumentar la confiabilidad del inventario
del almacén 3000 (fisico) de los circuitos (cables con terminales) trabajados, siendo

el principal elemento para la elaboracién del arnes eléctrico del automovil.

Desde el 2014 que se implementd en SEBN el sistema SAP como un planificador
de recursos empresariales han mejorado procesos, estandarizando y mostrando

datos de una mejor manera, cumpliendo asi con el objetivo esperado, pero no con
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todo se ha logrado mejorar como es el caso del manejo de transferencia en altas y
consumos de circuitos, ya que desde la fecha mencionada hasta ahora se ha visto
una discrepancia de informacion en cuestion del inventario de circuitos que el SAP
tiene como dato contra lo que realmente se tiene, es aqui donde el problema surge,
pues a partir de estas situaciones dadas ya sea gque se tengan circuitos de mas o
circuitos faltantes en el almacén a la hora de contarlos, va pegando directamente al
control real de material disponible para la produccién, generando que se produzcan
nuevos circuitos innecesarios o realizando una planificacién de produccion de
arneses eléctricos errénea por no tener un dato real de circuitos disponibles
repercutiendo fuertemente al lado de finanzas de la empresa ya que fabricar un
circuito genera un costo de produccion y al no contar con un inventario sano genera
problemas desde la compra de materia prima, de fabricar mucho material que
quedara obsoleto, hasta el proceso final de empacado de arneses eléctricos, de

esta forma fallando a la norma IATF 16949 por la cual esta regida la empresa.

De tal forma que el proyecto se desarrollard con la finalidad de mejorar la
confiabilidad del inventario, para asi optimizar y generar confianza en las
trasferencias de circuitos, cumpliendo la norma IATF 16949, el cual beneficiara al
control en los circuitos fabricados, a mejorar subprocesos de la actividad, reduciran
las tareas extras generadas a causa del problema y en el lado financiero favorecera

mucho cuidando los intereses y recursos importantes de la empresa.

Para lograrlo se usaréa la metodologia KAIZEN ya que es una metodologia que se
ajusta perfecto a las necesidades del proyecto, un sistema enfocado a la mejora
continua a través de pequefias acciones, pero constantes, que nos garantizaran
cumplir con el objetivo. Aplicar esta metodologia y el circulo de Deming nos permitira
encontrar principalmente las causas potenciales que impiden que se tenga un
inventario sano, asi como determinar que tanto ayuda el sistema SAP para controlar
y monitorear los circuitos ocupados, tomar las medidas necesarias y encontrar areas
de oportunidad a mejorar para que a través de las acciones tomadas el proceso de
resultados positivos solucionando el problema de la mejor manera posible.
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1.6 Delimitacion
El proyecto fluidores y abastecedores de corte del almacén 3000 se realiz6 dentro
de SEBN-MX, en el area de produccion, donde la confiabilidad de inventarios
registrados en SAP es muy deficiente. Dentro del proyecto tuvo como participacion
las diferentes areas responsables que se involucran, comenzando por el area de
produccion, ingenieria, sistemas IT, logistica y finanzas (controlling). Con una
duracion planeada de 4 meses usando la metodologia KAIZEN para obtener

resultados favorables.
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2. MARCO TEORICO

El Encontrar un &rea de oportunidad para mejorar un proceso, pone a prueba las
habilidades adquiridas este tiempo, no obstante, para mejorar y garantizar que dara
resultados, es importante basarse a una metodologia y herramientas correctas para
guiarse, por eso sera importante definir algunos conceptos claves que nos ayudaran
a entender el por qué se usaron para el proyecto y tener el conocimiento necesario

de que trata cada uno de ellos.

Como consiguiente se definiran algunos conceptos que destacan en el proyecto
como arneses eléctricos automotrices, la metodologia kaizen, circulo de Deming,

diagrama Ishikawa y el uso de SAP.

2.1 Arneses eléctricos automotrices

2.1.1 (Qué es un Arnés?
De acuerdo con la pagina web AMN define que “Un arnés eléctrico es un conjunto
de cables, terminales, conectores, clips, cintas entre otros componentes que tienen

la funcion de llevar una sefial eléctrica de un punto a otro.” (solutions, 2020)

2.1.2 Funcionamiento
Citando a (Pardo, 19) nos menciona que “El funcionamiento de todo vehiculo se rige
mediante sefales eléctricas casi en su totalidad, las cuales son registradas y
recibidas por computadoras o médulos quienes son los encargados de interpretarlas
y ejecutar las funciones. Estas sefiales pueden ser desde el arranque del motor, el
encendido de lamparas o direccionales, el funcionamiento del limpiaparabrisas que

son funciones primarias de todo automovil.

Dichas sefiales eléctricas viajan a través de cables o circuitos por todo el automovil,
los cuales deben poseer ciertas caracteristicas y condiciones para que la sefial sea
sélida y confiable como lo son el material o el calibre del cable, ademas de contar
con las suficientes protecciones para que éste no sufra de dafio alguno y asi

asegurar que la sefal llegue a su destino.

La cantidad y orientacion de clips, el tipo y lugar donde se aplique la cinta o la
variedad, tipo y tamafio de los conectores dependera de la zona o modulo del
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automovil. Los arneses se dividen por familia de arnés y se pueden clasificar por su

tamafo o caracteristicas” (Pardo, 19).

2.1.3 Elementos que lo componen

1.- Conector: La tarea del conector es la de asegurar que la sefal eléctrica se
transmita a través de su terminal hasta la otra terminal receptora, para lograrlo los
conectores pueden ir sellados o no, es decir, pueden tener una capa de plastico
alrededor de la boca del conector para evitar la filtracion de agua o polvo, también
debe considerarse la proteccion contra vibracion si la zona del automovil lo
demanda, o contra temperatura tomando en cuenta el material para que pueda

resistir altas temperaturas evitando dafio al cable.

v,

IS T e
ASTOMOTMIICE S

llustracion 3 Conexiones de arnés eléctrico

2.- Terminal. Las terminales son otro componente esencial en los arneses, ya que
son las que indican el principio o fin de un circuito y facilitan la introduccién del cable
en las cavidades de los conectores con el fin de conducir la sefal a la terminal del
conector de destino. Generalmente estan fabricadas de cobre o aluminio, debido a
gue estos materiales son buenos conductores por lo tanto tienen mayor facilidad de

trasladar la senal.
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llustracion 4 Tipos de terminales

3.- Cable: Un cable eléctrico es un conductor de corriente eléctrica. Su objetivo es
conducir la misma a través de una instalacion para dotarla de electricidad. Esta
fabricado con materiales con alta conductividad como el cobre o el aluminio.
También se le llega a conocer como circuitos, que es el pedazo de un cable de
longitudes especificas en el area de grafado donde se colocan terminales en cada
punta (Pardo, 19).

llustracion 5 tipos de cables de arnés eléctrico.

2.2 Metodologia Kaizen
2.2.1 Historia

Desde el punto de vista de Aurora (Nadai, 2020) dice que “El Kaizen nacié en Japon

en los aflos 50 con el objetivo de reconstruir la industria nipona tras la segunda
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guerra mundial. Fue concretamente en la compafiia Toyota donde Taiichi Ohno
inicié este método en el marco del lean management, un principio mas genérico
enfocado a aumentar la calidad de la produccion de una empresa a través de un

proceso de mejora continua.

Masaaki Imai fue quien popularizo el sistema Kaizen en occidente. Nacido en 1932,
trabajo durante los afios 50 para el Japan Productivity Center, un centro creado para
mejorar la productividad tras la guerra. Fue en el transcurso de esta actividad, en
los afios sesenta, cuando conoci6é a Taiichi Ohno. Méas tarde, en 1985, fundo el
Kaizen Institute con el objetivo de ayudar a las empresas a adoptar el método
Kaizen, asi nacen todas las herramientas que hoy se conocen con el nombre de

lean management” (Nadai, 2020).

2.2.2 Concepto
(Padilla, s.f) describe que “KAIZEN es una metodologia japonesa formado por dos
palabras traducidas literalmente son KAl(cambio)+ ZEN(bueno), la cual permite
implementar proyectos de mejora continua en los procesos donde las pequefias,
pero constantes mejoras, acumulan grandes beneficios a largo plazo siendo de alto
impacto y que forma parte fundamental del TPS (sistema de produccién Toyota) y
también del lean manufacturing” (Padilla, s.f)

2.2.3 ¢Para qué sirve?
“KAIZEN sirve para lograr metas y objetivos de forma gradual y continuada (es decir,
sin interrupciones). Se eliminan aquellas pérdidas de tiempo que pueden generarse

por una mala gestiéon de los procesos productivos.

Al facilitar la gestion y organizacion de las jornadas laborales, un buen programa de
control horario se configura sin duda como el mejor aliado de aquellas empresas
qgue decidan implantar el método Kaizen.” (EL METODO KAIZEN mejora

continuamente tu empresa, s.f)
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2.2.4 Principios de kaizen

v" Cuestionarse a uno mismo constantemente: aunque algo funcione, siempre
hay que intentar mejorarlo, pues es la Unica manera de seguir siendo
competitivo.

v" No buscar la perfeccién, sino la mejora continua: la perfeccion se alcanza
mediante la repeticion de pequefias mejoras dia a dia.

v Identificar la raiz de los problemas para resolverlos de manera duradera. Si
tratas los sintomas de un problema sin investigar su causa, te arriesgaras a
enfrentarte al mismo problema en el futuro.

v" Solucionar los problemas cuanto antes: es muy importante tratar los
problemas en cuanto aparezcan, antes de que empeoren y solucionarlos
suponga un mayor esfuerzo y una mayor inversion de tiempo y energia.

v Jerarquizar los cambios que deban ponerse en marcha: es recomendable dar
preferencia a los cambios faciles, rapidos, y poco costosos de llevar a cabo.

v" Implicar a todos los miembros de un equipo en la basqueda de soluciones:
sea cual sea su posicién en la empresa, todos los empleados deben poder
expresarse, proponer ideas, participar y apoyar los cambios propuestos.

2.2.5 Pasos para implementar kaizen

e Seleccionar el &mbito de intervencidon de la metodologia Kaizen

Segun la filosofia Kaizen, es fundamental que cualquier trabajador de una
empresa -sin importar su nivel- pueda expresar sus opiniones y presentar

sugerencias de mejora.
e Crear un equipo de trabajo multidisciplinar

Cuanto mas heterogéneo el equipo, mas creativas y variadas seran las aportaciones

de sus integrantes.
e Recoger y analizar datos

Con el objetivo de determinar qué problemas existen en la empresa y encontrar

soluciones adecuadas. Un software de encuestas agilizara este proceso, te
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permitira evitar errores y duplicidades y proporcionara una mayor accesibilidad a la

informacion que hayas recolectado.

Orientacion al Cliente Kanban
Calidad Total Mejoramiento de la calidad
Robética / Automatizacion JIT (Just In Time)
Circulos de Calidad ; Cero Defectos
Sistemas de Sugerencias . Actividades en grupos pequenos
TPM (Mantenimiento Desarrollo del nuevo producto
Productivo Total) Cooperacion trabajadores-direccion
Disciplina en el lugar de trabajo Mejoramiento de la productividad

llustracion 6 Herramientas de KAIZEN.

e Gembutsu Gemba (“ir y ver”)

Verificar sobre el terreno todos aquellos problemas que se hayan detectado a través
del analisis de datos.

Este principio fue desarrollado por Taiichi Ohno, principal impulsor del sistema de
produccién de Toyota. Segun Ohno, tras detectar cualquier problema es
indispensable “ir al campo de batalla”, hablar con las personas involucradas y no

dejar nunca de mostrar respeto por sus capacidades y esfuerzos.
e Buscar contramedidas

Esta accion permitira elaborar un calendario de ejecucion adecuado. El calendario
deberia incluir fechas de implementacion claras y asignar un responsable directo a

cada contramedida.

e Evaluar los resultados logrados con el método Kaizen
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Analizarlo a través de informes y graficos. Si los resultados de esta evaluacion no
son satisfactorios, el equipo vuelve a realizar los pasos anteriores hasta encontrar

una solucion mas adecuada.
e Seguimiento de resultados a largo plazo

Incluso durante varios meses. En caso de evaluacion final positiva, los resultados
alcanzados a través del método Kaizen quedaran registrados para que puedan
aplicarse a casos similares en el futuro. (EL METODO KAIZEN mejora

continuamente tu empresa , s.f)

2.2.6 7 paramos (muda)
Una parte de los microprocesos que funcionan como parte del proceso completo
(de principio a fin) no se transforma en el producto por el que el consumidor esta
dispuesto a pagar. Después de analizar los procesos de fabricacion, Taiichi Ohno
pudo identificar cuales pasos agregan valor y cuales no. Como resultado, desarrollo
una mejor manera para que las organizaciones identifiquen los desperdicios con su

modelo de “siete desperdicios”.
Estos desperdicios incluyen:

1. Tiempo, retraso o espera sin valor agregado. Gran parte de la vida de un
producto se pasa esperando a que se trabaje.

2. Produciendo mas de lo que necesita. Esto conduce a un exceso de
inventario, que luego requiere espacio de almacenamiento y conservacion,
algo que conlleva un gasto. Estas actividades no benefician al cliente.

3. Sobreprocesamiento o realizacién, actividad sin valor agregado. El
sobreprocesamiento ocurre cuando se realiza mas trabajo en una pieza del
requerido por el cliente.

4. Transporte. Cada vez que mueves un producto, corre el riesgo de dafos,
extravios, retrasos, etc. ademas de tener un coste sin valor afiadido.

5. Movimiento o movimiento innecesario. La mocién se refiere al dafio que el
proceso de produccion inflige a la entidad que crea el producto. Esto puede

ocurrir con el tiempo (desgaste del equipo y lesiones por esfuerzo repetitivo



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

EDUCACION

para los trabajadores) o durante eventos discretos (accidentes que dafan el
equipo y / o lesionan a los trabajadores).

6. Inventario. Ya sea en forma de materias primas, trabajo en curso o productos
terminados, representa un desembolso de capital que aun no ha producido
ingresos, ni para el productor ni para el consumidor.

7. Produccion de defectos. Los defectos causan costos adicionales para la
reelaboracion de la pieza y, a veces, pueden duplicar el costo de un solo

producto. (EL METODO KAIZEN mejora continuamente tu empresa , s.f)

2.2.7 Gembetsu y gemba

Gemba es un término japonés que significa “el lugar real”.

Con base en (EL METODO KAIZEN mejora continuamente tu empresa , s.f)’En
la manufactura esbelta, la idea de gemba es que los problemas sean visibles y
las mas importantes ideas de mejora provendran de ir al gemba (el piso de la
fabrica en manufactura). La caminata gemba es algo que lleva la gestién esbelta
a buscar desperdicios y oportunidades para practicar gemba kaizen o mejoras

practicas en el piso de produccién.

El término gemba, en la practica internacional, se hizo ampliamente conocido
después de las publicaciones sobre el sistema de gestion de calidad de Toyota.
En la practica, si ocurre un problema, los ingenieros deben acudir a la fuente
para comprender el impacto total del problema, recopilando datos de todas las
fuentes. EIl principio de toma de decisiones japonés difiere del enfoque de
gestion tradicional estadounidense en el que normalmente se toman decisiones

de forma remota.

La regla de oro de la gestion de gemba, denominada principios 5-Gemba, es la

siguiente:

1. Cuando surja una dificultad (anomalia), considere ir primero a Gemba.
2. Consulte con gembutsu (maquinas, herramientas, rechazos y quejas de los
clientes).

3. Tome contramedidas temporales sobre la marcha.
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4. Descubra la causa raiz. Si repite la pregunta “por qué” varias veces, puede
averiguar la causa raiz de cualquier problema.
5. Estandarizar para prevenir la recurrencia” (EL METODO KAIZEN mejora

continuamente tu empresa, s.f).

2.2.8 Circulo PDCA
También llamado ciclo de Deming por su apellido de su creador “Edward Deming”
Con base en (SYDLE, 2021) “el PDCA es una metodologia que puede aplicarse en
cualquier proceso empresarial (o incluso en la vida personal) que necesite una

mejora constante.

El método PDCA se desarroll6 en la década de 1920 y adquiri6 mayor notoriedad
en los afos 50’, cuando el padre de la gestién de la calidad, William Edwards
Deming, puso en practica la loégica de planificar, ejecutar, analizar y corregir un
proyecto de gran envergadura: la reconstruccién de la infraestructura industrial

japonesa tras la Segunda Guerra Mundial.” (SYDLE, 2021)
El ciclo PDCA tiene como objetico la mejora constante de los procesos.

En base a (BeeTrack, s.f) menciona que “Este ciclo consta de cuatro pasos:

planificar (plan), hacer (do), verificar (check) y actuar (act).

v Planificar (Plan): para este primer paso debes ser consciente de la situacién
actual de tu empresa, analizar los problemas y definir un plan de accion.
Fijate en cuales son tus cuellos de botella, las incidencias mas habituales,
los puntos que te gustaria mejorar.

v" Hacer (Do): el siguiente paso consiste en que desarrolles el plan de accion
y lo pongas en marcha. Este plan de accion debe contemplar medidas para
cada uno de los aspectos que has identificado durante la planificacion.

v Verificar (Check): en este tercer paso lo mas importante es que analices si
tu plan de accion esta teniendo resultados y comparar estos con los de antes
de establecer la metodologia kaizen. Si has alcanzado los resultados que te
propusiste al principio significa que vas por buen camino. En caso contrario

deberas volver a empezar.



SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

EDUCACION |

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO..

v" Actuar (Act): Una vez logrado cumplir los objetivos establecidos de mejora

este paso hace referencia en estandarizar la metodologia, pero sin olvidar

gue es un proceso en el que la mejora debe ser continua.” (BeeTrack, s.f)

ACTUAR

Analizar
Acciones

Verificaciones

Ciclo de Deming - PDCA

VERIFICAR a H HACER
Medida(s), Procesos /
Auditorias, Actividades

PLANEAR
Objetivos
Recursos

Comunicar

Productos / Servicios

llustracion 7 ciclo de Deming.

Tabla 1 Ventajas y Desventajas de ciclo de Deming

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Mejora continua

Incremento de productividad

Aplicacién ilimitada

2.3 Diagrama de Ishikawa

2.3.1 Historia

Lentitud en el contexto del seguimiento
metodico en sus etapas del ciclo

Susceptible a imprevistos

(Rodriguez, 2022) menciona que “Kaoru Ishikawa es el creador de esta metodologia

qgue desarrollé6 en 1943. El gran valor que tuvo su idea fue elaborar un analisis

grafico para que fuera mas comprensible.
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Este esquema también conocido como diagrama de causa-efecto se basa en la
premisa de que todo problema tiene una causa; de algo que esta mal en un

proceso.” (Rodriguez, 2022)

2.3.2 Concepto
Segun (lationamerica, 2022) dice que “El diagrama de Ishikawa también conocido
como de espina de pescado es una herramienta visual que tiene un formato de
grafico. Ademas, su principal funcion es ayudar en los analisis de organizacion. La
mayoria de las veces se lo emplea para encontrar la causa de un problema en su

raiz.

De esa forma, el diagrama tiene como objetivo ayudar al equipo a llegar a las causas
reales de cuellos de botella que acometen a los procesos operativos Yy

organizacionales de la empresa.” (lationamerica, 2022).

2.3.3 Elementos que lo conforman
“El diagrama de Ishikawa recibe su nombre por su estructura como el esqueleto de
un pescado. Esto no es casualidad: cada elemento representa una razon y conlleva
a la resolucion de los problemas expuestos. Los elementos del diagrama de
pescado son:

e Cabeza: Emerge de la espina central y en esta parte se representan los
problemas.

e Espinas: Salientes de la espina central. Pueden existir muchas o pocas
espinas, dependiendo de las posibles causas que estén provocando el
problema en cuestion.

e Espinas menores: Las espinas grandes también incluyen espinas mas
pequefias, con las que se determinan las causas menores.” (Rodriguez,
2022).

2.3.4 Método de las 6M
De acuerdo con el articulo web (lationamerica, 2022) afirma que “ El método de las

6 M es el mas comudn y consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas
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principales (6 M): métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria,

medicion y medio ambiente.
Donde cada espina se llena una informacién especifica como:
e Métodos de trabajo:

El método es la categoria que se refiere a los procedimientos y sistemas empleados
por la organizacion para atender sus demandas de produccion. Estos sistemas
pueden ser informatizados, como en el caso de los softwares de gestion, o

analdgicos, mediante el uso de herramientas de planeamiento clasicas.

Los errores de esa categoria son causados por un rendimiento insuficiente de los
métodos elegidos. Por eso, es importante invertir en sistemas que encajen con tus
necesidades. Para asegurarte de que asi sea, debes mantenerte actualizado sobre

nuevas y mejores soluciones que puedan existir en el mercado.
¢ Maquina:

En esta categoria entran los andlisis de errores que pueden ocurrir por el mal
funcionamiento de maquinas y equipos. La categoria también abarca posibles
defectos de produccién, asi como atrasos provocados por un equipo desactualizado

o desconfigurado.

A menudo, los problemas de este tipo son causados por la ausencia de manutencién
o fiscalizacion preventiva, asi como por la falta de inversién en nuevas tecnologias.
Para evitar atrasos o errores, es necesario crear sistemas de inspeccion periodica,
atribuyendo a un profesional la responsabilidad de garantizar un buen rendimiento

de la maquinaria.
e Materiales:

Las causas que entran en esta categoria estan relacionadas al mal uso y gestion de
los insumos y materiales implicados durante la produccion. Hay empresas que
acaban utilizando mucho mas de lo necesario, incurriendo en un exceso que se

transforma en un desperdicio naturalizado en el dia a dia.
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Para resolverlo, es necesario saber exactamente la cantidad de insumos necesaria
para la produccion de una unidad para, asi, garantizar que el uso de los recursos
se mantenga dentro de lo que se especificd. La calidad de los materiales también

es una cuestion sensible para esta categoria.
e Mano de obra:

En esta categoria estan incluidos todos los errores de gestion o que tienen causa
humana. Son los errores que resultan de la accién de colaboradores y gestores.
Fallas causadas por imprudencia, prisa o falta de atencion durante la ejecucion de
las tareas son algunos ejemplos.

Si estas en la funcion de gestor, tu trabajo es asegurar que todos los miembros del
equipo estén capacitados para desempefar sus funciones y eso se logra
optimizando tu equipo y sus procesos Yy ofreciéndoles todo el soporte necesario

durante el entrenamiento.
e Medicion:

Esta categoria de causas se refiere a los errores que ocurren por fallas en la
medicién de métricas e indices de calidad. Comprende todos los elementos que
pueden influir en evaluaciones incorrectas y que dan un panorama equivocado de

la calidad de la produccion.

Entre las posibles causas de error de medida estan la falta de calibracién de los
equipos, la falta de periodicidad o la ausencia de inspecciones de calidad. También
puede ocurrir que el error derive de una definicion incorrecta de las métricas mas

utiles para evaluar la produccion.

e Medio ambiente:

Aqui entran todas las causas referidas al ambiente interno de la produccion y
también cuestiones mundiales sobre preservacién ambiental. Dentro de la empresa,

es importante mantener un espacio agradable, cdmodo y funcional para que los
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colaboradores puedan cumplir sus funciones de la mejor manera posible, asi como

también en nuestro planeta.” (lationamerica, 2022).

Causa Efecto

[ Hombre )[ Maquina ][ Entorno J

> Problema

([ Material ][ Método ][ Medida |

llustracion 8 Diagrama Ishikawa

2.4 Uso de las ERP

Cada vez mas empresas deciden utilizar diferentes sistemas ERP para optimizar
sus diversas operaciones, ya que, al integrar estos softwares, pueden obtener toda

la informacién que necesitan en un solo lugar.

2.4.1 Concepto
El sistema ERP (Enterprise Resource Planning) que en espanol significa “sistema
de planificacidon de recursos empresariales”, es un programa que se hace cargo de

diferentes procesos dentro de una empresa.

Resumiendo esa definicién, es un programa que almacena toda la informacion de
diferentes procesos dentro de una empresa por ejemplo: cadena de suministro,

finanzas, recursos humanos, compras,etc.

Por otro lado, segun (Microsoft, s.f) define que un “ERP es un sistema que ayuda a
automatizar y administrar los procesos empresariales de distintas areas: finanzas,
fabricacion, venta al por menor, cadena de suministro, recursos humanos y
operaciones. Los sistemas ERP desglosan los datos e integran la informacién
obtenida en los diversos departamentos, de esta forma, ayudan a los directivos a

extraer conocimientos, optimizar operaciones y mejorar la toma de decisiones.
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Permite realizar operaciones como la generacion de una orden de compra, registrar
recepciones, ingresar y pagar facturas de proveedores, procesar la facturacion,

administrar el inventario, emitir balances, etc.” (Microsoft, s.f)

En resumen, de la cita un ERP busca aumentar la eficiencia de los procesos de
negocio, reduciendo costos, tiempo, estandarizando y optimizando recursos,

incluyendo cada actividad que se realiza dentro de la organizacion.

2.4.2 Funcionamiento

“Existen dos tipos de ERP: Los de propietario y de codigo libre (Opensource).

Un sistema ERP funciona con base a una plataforma de programacion, organizada
por moédulos los cuales se conectan a distintas bases de datos, segun las
actividades o funciones que requiera cada departamento. Los ERP son capaces de
generar una base de datos limpia, donde se gestione la informacién en tiempo real
y se pueda obtener los datos requeridos en el momento que se desee.

Los ERP de propietario, son hechos por empresas con fines de lucro que venden
su software y lo implementan en organizaciones a un elevado costo, para poder
utilizarlos se necesita obtener una licencia, mas el costo de la implementacion del

software en la empresa.

Los ERP Opensource o de cédigo abierto son hechos por comunidades de
programadores que, sin fin de lucro, distribuyen los sistemas ERP sin costo alguno,
aunque esto no signifigue que sea del todo gratuito, ya que la implementacion
genera un costo en la empresa y es necesario que una persona capacitada lo realice

(conocidos como “partners”).

Al implementarse correctamente un sistema ERP en una empresa es mas sencillo

el desarrollo de nuevos moédulos, departamentos y sistemas.” (SimpliRoute, 2021)
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VENTAJAS

DESVENTAJAS

Mejora la toma de decisiones
Elimina duplicidades

Incrementa la flexibilidad y agilidad de la
organizacion

Permite la automatizacién de procesos

Brinda informacidn de la empresa en
tiempo real

Mejora la atencion al cliente

Aumenta el control de todos los procesos

Tiene un costo inicial alto
Conlleva tiempo de adaptacién y de
preparacion de los trabajadores

Requiere de actualizaciones constantes

Demanda de una inversién de capital
adicional

Exige un equipo considerable de
desarrollo

Implica redisefiar los esquemas y
procesos de trabajo

Los beneficios no son inmediatos

productivos
e Ofrece mayor seguridad de la informacion
e Unifica la informacién de la empresa y
suprime barreras
e Multiplica el retorno de la inversion

2.4.4 ERP mas usados

Nombre de la ERP Descripcion

Es el lider indiscutible en cuanto a sistemas ERP nos referimos.
Es uno de los softwares mas funcionales y es uno de los mas
SAP robustos en cuanto a informacion. Sin embargo, es uno de los
sistemas con menor flexibilidad, lo que puede generar mas de
un dolor de cabeza para quienes lo administran.
Con los afos se ha transformado en la competencia directa de
SAP. Sin embargo, Oracle se diferencia de SAP debido a que
cuenta con diversas soluciones:
ERP Oracle
e Oracle JD Edwards Enterprise One.
e Oracle People Soft.

e Oracle E-Business One.
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A diferencia de SAP y Oracle, este software es uno de los mas
Infor LN nuevos en el mercado, pero no por eso ha dejado de ser uno

de los ERP mas cotizados por las empresas.

2.4.5 SAP
“SAP es la abreviatura de la expresion alemana "Systeme, Anwendungen und
Produkte in der Datenverarbeitung”, que traducido significa "Sistemas, aplicaciones

y productos para el procesamiento de datos".

SAP es un Sistema de Gestion Empresarial (ERP) que brinda las mejores practicas
de mercado a empresas de diferentes segmentos, con la intencién de mejorar la

eficiencia, control y gestion de la informacion y los datos de las empresas.

La solucion se adapta a las necesidades de cada cliente con la ayuda de los
diferentes médulos que conforman el sistema SAP, ayudando a la organizacion en
su conjunto. Estos modulos corresponden a cada uno de los departamentos de la

empresa, como por ejemplo ventas, RRHH, entre otros.

En otras palabras, cada compafiia tendra su sistema SAP implementado de acuerdo
con las necesidades de su empresa. Ademas, los médulos disponibles ofreceran
eficiencia, organizacién y mejora de la gestion, porque, aunque separados, unen

todos los frentes de la organizacion en una sola herramienta.” (TECHEDGE, 2020)
Mddulos SAP

“SAP cuenta con diversos modulos pensados para las diferentes areas de la
empresa, en los cuales se menciona los médulos mas ocupados y los mas

elementales con los que cuenta SAP requeridos en la industria:
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Transportation Financial &
Management Controlling

Human Sales and
Resources Distribution

Quality Production
Management Planning

Material
Management

Warehouse
Management

llustracion 9 Médulos SAP

e FI (Financial Accounting)

La integracién de FI con otros modulos garantiza una vision real de los movimientos
logisticos (como entradas y salidas de mercancia) y financieros (registro de facturas
entrantes y salientes). El area funcional Fl tiene los siguientes componentes:

e Libro mayor (FI-GL)

e Cuentas por pagar (FI-AP)
e Cuentas por cobrar (FI-AR)
e Activos fijos (FI-AA)

e Treasury TR

CO (Controlling)

La contabilidad sobre los costes debe apropiarse de los costos incurridos en la
fabricacion y consumo de productos, dando de esta forma una valoracion correcta

del stock.

También muestra resultados que indican claramente la rentabilidad de los productos
de la compafiia. El mddulo CO tiene componentes que se ocupan de los costes por
productos, desde la contabilidad de centros de costes, hasta la contabilidad de

pedidos internos, etc.
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e SD (Sales and Distribution)

Moédulo SD - Ventas y Distribucién: EI médulo SD (Ventas y distribucion) realiza
operaciones para las areas comercial y logistica (otubound). A través de estas
operaciones, la empresa organiza y gestiona su estructura comercial, que permite
generar pedidos de ventas mediante el registro de cliente, materiales, precios,

Impuestos y otros factores comerciales.
e MM (Material Management)

Moédulo MM - Materiales: EI modulo Gestion de materiales - MM esta totalmente
integrado con los otros médulos ERP. Admite todas las fases de la gestion de
materiales: planificacion y control de materiales, compras, entrada de mercancias,

gestion de inventario y registro de facturas.
e PP (Production Planning and Control)

La planificacion de la produccion implica definir el uso apropiado de todos los
recursos necesarios para que la produccion de la empresa alcance los niveles

definidos en la planificacion (ex planificacién de ventas).

El médulo PP ofrece una amplia solucién de operaciones para automatizar e integrar
el desarrollo y la fabricacién de productos. La solucion también ofrece potentes

herramientas de andlisis para una mejor toma de decisiones.

e OM (Quality Management)

Centrado en la gestion del control de calidad, que implica procesos de planificacién,
inspeccion, certificacion, notificacion y control de calidad, y es aplicable desde la
entrada de materia prima hasta la postproduccion.

e PM (Plant Maintenance)

Este modulo apoya la planificacion y ejecucién de tareas de mantenimiento e
instalaciones y equipos de la empresa. Este mantenimiento puede ser correctivo o

preventivo, y es parte de un flujo de trabajo que necesita ser administrado.
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La implementacién de modulos SAP que satisfacen las necesidades del negocio,
hace que cualquier empresa sea mucho mas eficiente, proporcionando una gestion
mas organizada y efectiva, aumentando la productividad y las ganancias de la
empresa”. (TECHEDGE, 2020)
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CAPITULO Il
DESARROLLO DEL PROYECTO
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3. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS
ACTIVIDADES REALIZDAS

Como primer paso se selecciond la metodologia principal y la mas adecuada para
el desarrollo del proyecto, en este caso KAIZEN fue la elegida como se mencioné

anteriormente.

¢ Por qué kaizen? Como respuesta rapida y resumida, esta metodologia fue elegida
por que es lamas usada dentro de la empresa SEBN-MX para la resolucion y mejora
de sus procesos, por esa razon principal es necesario que se apegue a ello aunado
a ello que es una industria con procesos estandarizados regidos bajo la norma
IAFT 16949.

La metodologia Kaizen por el tipo de problema a resolver nos resulta mas efectiva

porque se enfoca en pequefias mejoras graduales en un proceso, en lugar de
cambios grandes y abruptos. Esto hace posible que el proceso sea mejorado de
manera constante. Ademas, la metodologia Kaizen se enfoca en la participacion y
colaboracion de todos los miembros del equipo, lo que promueve un ambiente de
trabajo en equipo y colaboracién, aumentando la eficacia y eficiencia del equipo.

Otra ventaja de la metodologia Kaizen es que esta filosofia se enfoca en el tiempo
como un factor importante en la efectividad del proceso. Esto significa que los
miembros del equipo trabajan en mejoras diarias, lo cual permite la identificacion

temprana de problemas y una pronta solucion.

En resumen, la metodologia Kaizen es efectiva para resolver problemas porque
enfoca en la mejora continua, la colaboracion del equipo, y los resultados a largo

plazo.

3.1 INICIO CAPACITACION
Se dio un recorrido general por toda la empresa a manera de conocer como esta
constituida, las areas que conforman SEBN-MX, asi como presentarme con el

personal operativo, supervisores y demas personal para poder irme relacionando
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mejor con cada uno de ellos, finalmente se me asigno un lugar de trabajo en donde

se realizo las actividades para el desarrollo del proyecto.

De igual manera en la primera semana se realizé los cursos de capacitacion
general, este es un protocolo que todo personal de nuevo ingreso debe de pasar en
donde te platican sobre quienes son, sus valores, mision, vision, sus policitas de

seguridad e higiene,etc.

En cada curso al finalizar se realizaron pequefios examenes para verificar que
tanto se aprendié durante las platicas de induccion, se vio teoria sobre como esta
constituido un arnés eléctrico automotriz y sus diferentes procesos y subprocesos
por lo que pasa el arnés eléctrico, al finalizar los cursos de teoria y de induccion el
altimo dia de cursos se paso al area de produccion en donde se me coloco en el
area de preensamble en el cual a manera de reflexion se experimenté lo que es el
arte de producir un arnés eléctrico y que no es tan sencillo como lo aparenta ademas

de que el estar mucho tiempo parado en esas areas es pesado.

3.2 GEMBA (IRY OBSERVAR)

Una vez que se finalizado con éxito los cursos de induccion en la planta, como
primera actividad fue aplicar esta herramienta de KAIZEN un GEMBA que como se
menciona en el marco tedrico esto describe que habria que ir al campo de trabajo y
verificar por qué se tenia el problema de que la confiabilidad de los inventarios era
poca, asi que se observo y se recorrid como se hacia el trabajo los fluidores y

abastecedores de circuitos de manera rutinaria.

Ellos explicaron en qué consistia su trabajo y las zonas de trabajo de cada uno de
ellos, la actividad consistia en acompafar y observar solamente como ejecutaban
su trabajo, asi como en momentos se autorizd realizar su trabajo para reforzar la

explicacion recibida.

Las areas de trabajo de cada uno de ellos estan divididas estratégicamente para
gue exista un orden y no ocurra fallas de manera ideal, de tal forma que para los
abastecedores la zona de trabajo es en la NAVE 3 en el corazon de la planta el area

de corte a continuacion se muestra una imagen del layout informacion
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proporcionada por el departamento de ingenieria, de la zona de trabajo de los

abastecedores que en este caso por turno son 3

e 2 para el area de corte (KOMAX)

e 1 para el &rea de trenzado y aplicaciones

=T

rea de trabajo del fluidor NAVE3

[T

llustracion 10 Layout NAVE 3 area corte de circuitos

En su estructura son 2 fluidores por turno quienes fluyen todo el material de los 18

KOMAX'y 2 scheulinger en total 20 maquinas de corte repartido.

Entre los 2 fluidores, y lo colocan en su lugar correspondiente en todo el almacén

gue abarca nave 3y 1 de la planta.
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llustracion 11 LAYOUT Area de trabajo del fluidor de trenzado y aplicaciones NAVE 3.

Fluidor de trenzado y aplicaciones: Su estructura consta de 1 persona solamente

para realizar esta actividad y asi evitar que no se sufra de desabasto en las

maquinas trenzadoras y las prensadoras por falta de circuitos.

Posteriormente se paso al area de trabajo de los abastecedores de circuitos donde

se realizo la misma actividad que con los fluidores en observar su trabajo y la

explicacion de esta.

En este apartado es mas complejo que con los fuidores ya que la estructura de los

abastecedores es mas grande y consta de 11 operadores por cada turno en los

cuales se dividen en 5 areas las cuales corresponden a:

Ultrasonidos (3personas). o
VTP (1 persona). o
MOTOR (2 personas).

INNE (3 personas).
VT'S (2 personas).

Ll ELH



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO..

EDUCACION |

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

[t tieeeien L e O TR I T I T

Area de trabajo de los

= ‘j o abastecedores NAVE 1
o e 6 0 % g l mEE g )
et ]l g
. o
k- ----msa e

L L B L DR e

‘I ((— ; ga% n I;! —mn-.xu@'
- E-E Al = o o |
(-ﬁlﬁl“ﬂ?ﬂ A‘““uﬁﬁ]“bgé &Ema E m .I;,;m-l[';
~egpe Tame T = g 888 |
its GOS8 ‘
Bt b e --E ¥

ﬁ%m&g& 8aa - m q--. m"'mm-m ’EIEEE ;

/pmMEml‘.?'_!"'J = Y T i

Y AEEDY v
—ﬁ—ﬁ——ﬂ—ﬂ—_ﬂ—h—ﬁ__ﬂ_ﬂ_

o g,

llustracion 12 LAYOUT Nave 1 area produccion

Cabe resaltar que los abastecedores y fluidores son los principales responsables
del problema pues ellos dan movimiento a los circuitos del almacén para la
realizacion de los arneses eléctricos, ya que en ellos recae dicha actividad de
colocar en su lugar designado cada circuitos y asi mismo en consumir los circuitos
en base a la produccién genera las cifras del inventario y stock del almacén 3000.
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Una vez observado en qué consistia las actividades de los fluidores y
abastecedores, en como trabajaban de manera cotidiana sin que se modificara nada
ni que existira comentarios al respecto, se solicitdo a departamento de Ingenieria en
proporcionar los métodos de trabajo “ENG-MX TZAB-003” “ENG-MX ABCG-003"
“‘ENG-MX -001”, métodos que estan en una carpeta blanca “informacion técnica” en

cada uno de los carritos fluidores y/o abastecedores.

llustracion 13 Carpeta de informacion Técnica

llustraciéon 14 Carro abastecedor de circuitos de
SEBN

Todo esto con el fin de retroalimentar la informacion y comparar lo observado en
campo contra lo que esta escrito en sus métodos de trabajo y asi encontrar causas
potenciales o areas de oportunidad del por qué no se esta escaneando al 100% los
circuitos que entran al almacén 3000 y los que se consumieron en las diferentes

lineas ya que existe discrepancia de informacion cuando se realizan inventarios.
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llustracion 15 Método de trabajo de los abastecedores de SEBN-MX.
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llustracion 17 Método de trabajo de los llustracion 16 Método de trabajo de los abastecedores de
abastecedores de SEBN-MX 2 SEBN-MX 3.

Una vez analizado de manera fisica y escrita como es que deben realizar el trabajo

se convoco a una primera junta con todos los departamentos involucrados

e Ingenieria
e Produccion
e Logistica

e Sistemas IT

En donde cada responsable de departamento se pidi6 que explicara que
conocimiento tenia acerca del problema, asi como compartir que es lo que le
corresponde a cada area ante el problema para ir seccionando por partes y avanzar

de una manera mas eficaz.
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Una vez que se intercambié el conocimiento respecto al problema como lo del
meétodo de trabajo por parte de ingenieria, como funciona el sistema SAP vy los
escaner con el responsable de IT , en produccién como se programa el trenzado y
aplicaciones para generar ordenes, y con logistica en como explosionan el PDE en
base a los requerimientos del cliente para programar cuanto se va a cortar por turno
para alcanzar el objetivo de corte de circuitos y asi con cada departamento se tuvo
que interactuar y adquirir conocimientos para tener una idea de como estan

interrelacionados unos con otros.

Después de la junta se prosiguié a volver nuevamente al campo de trabajo ahora
ya con los conocimientos elementales necesarios para detectar fallas en el proceso,
asi que por una semana se observo tanto a los fluidores y abastecedores para
anotar anomalias para encontrar causas potenciales y exponer para la segunda

junta programa los hallazgos encontrados.

3.3 PLANICAR

3.3.1 Fluidores de corte y Abastecedores de circuitos de
almacén 3000.
El comienzo del proyecto surge a partir de obtener datos de poca efectividad a la
hora de contabilizar circuitos e inventariarlos, desde que se implementé sistema
SAP los procesos con el tema han ido cambiando a lo largo del tiempo, pero de un
periodo considerable se ha notado que los inventarios se vieron muy afectados
ocasionando problemas en produccién y logistica ya que van de la mano para poder
ir programando los circuitos a cortar y a llevar un control del material existente para
realizar los arneses eléctricos sin generar circuitos urgentes que atrasan al
cumplimiento de los requerimiento del cliente, la idea es contrarrestar lo mejor
posible este problema y que el tener un control confiable y sano del material
disponible en el almacén 3000 sea posible para eficiencia del proceso de la

elaboracion del arnés ya que esta actividad es primordial para el proceso.

3.3.2 Pues la situacion inicial
Este es el registro de la semana 32 en la cual se tiene la confiabilidad de los

inventarios
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GRUPO A
[TAVZWMI0T LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES | VIERNES SABADO GRUPOA
OBJETIVO 311] 311] 311 311 311 GRUPO A LUNES |~ MARTES MIFRCOLES JUEVES | VIERNES | SABADO
REAL | | | | | | MB52
INV FISICO
DIFERENCIA 0 0 [) 0 0 0
% coNrlaeiLDaD[ #iDivio! [ #iDivjor | #ioivjol | #ipv/or [ #ioivjor [ #iDiv/o!
GRUPO B
i . GRUPOB
LSGEaNy LUNES  MARTES MIERCOLES JUEVES | VIERNES SABADO
OBJETIVO 311 311 311 311 311 GRUPO B LUNES ~ MARTES MIERCOLES JUEVES = VIERNES | SABADO
REAL | 567] 438 | | | MBS52 918750 | 761859
INV FISICO 871910 | 746059
DIFERENCIA | 45,80 | 15,800 0 0 0 0
% CONFIABILDAD| 94.90% | 97.93% | wDIv/o! | #ioiv/ol | #iDiv/ol | #iDiv/ol

llustracion 18 Tabla de concentrado inicial de conteos ciclicos en SEBN-MX

Consultando con el lider de programacion cual es la confiablidad del inventario en
cual por motivos de ausentismo de personal no se pudo realizar toda la semana
completa el inventario al 100% por ambos grupos mas que solo el grupo B realizo 2
dias seguido el inventario el cual se encontraba en una confiabilidad alta y
aceptable, el problema aqui era que no se contaba con el conteo del grupo A
posteriormente se dejé de realizar el conteo en la semana perdiendo asi el control
de saber si los abastecedores estaban o no dando de baja todo el circuito que se

consumia en sus respectivas areas de trabajo.

Después se realiz6 una segunda junta donde se expuso al equipo los problemas y
hallazgos detectados ante la problematica en cual se mostrd los siguientes
problemas que observados y que también los problemas comentados por los

operadores:

Problema: Los Fluidores de circuitos y Trenzado no dan de alta y baja al 100% los

Item .
materiales en los almacenes 2000 y 300.

1 Problema del escanner por cambio de turno del tercero al primero

Sistema SAP del escanner No permite dar de alta o dar la ubicacién un circuito, pero
en el sistema SAP si lo registra en su mayoria de veces.

3 Pierden tiempo en la recoleccion de ligas(GRUPO B)

Sobre abastecimiento de los carritos fluidores (El operadador hace tiempo para que
se le junte el trabajo y no de varias vueltas)

Sobre abastecimiento en rack de circuitos generando que se maltraten los circuitos
(No HAY SUPERVISION Y/O control de los circuitos maltratados en los racks)
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6 El fluidor deja de realizar sus labores de 1 hora a 30 minutos antes del fin de turno
7 Escaner no estan al 100% de condiciones de cuidado
8 Problemas con cobertura de internet en el escanner .
9 No dan de alta los circuitos trenzados en slstema SAP solo los colocan en sus lugares (
los TK2 JN2) GRUPO A
10 No hay indicaciones en el plan de trabajo del fluidor de trenzado que den de alta los
circuitos que se procesan prensas
Circuitos urgentes los abastecedores no le dan las etiquetas a los fluidores para que se
11 den de alta primero. Se los llevan a linea directo y ellos dan de baja el material en
dado caso que les permita hacerlo el SAP
No se coloca el letrero en los rack de las komax cuando un lote de circuitos ya fue
12 terminado o estd en proceso para verificar cuantos circuitos se quedaron sin fluir al
final del turno
13 Racks de almacen 3000 contaminados con circuitos no perteneceintes a ese lugar,
circuitos maltratados,sin etiquetas.
Problema: Los Abastecedores no dan de alta y baja al 100% los materiales en
Item
los almacenes 2000 y 300.
1 Contaminacion de material en racks que no corresponden
2 Circuitos urgentes
3 Se toman con frecuencia descansos prolongados durante el turno de trabajo
4 Sobre abastecen el carrito abastecedor
5 Pierden las credenciales de acceso al SAP
6 Problemas con el envasado del circuito cuando intentan colocarlos en las jirafas de
las lineas.
7 Desconocen su promedio a abasteceder por turno lo que genera que no exista una
presion mayor en su roll de trabajo
8 No hay una supervision y/o seguimiento al final de turno de como dejaron abastecida

las lineas.
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Dejan vacios algunos anaqueles de surtido generando problemas al rranque del
siguiente turno

Racks de almacen 3000 contaminados con circuitos no perteneceintes a ese lugar,

10 L L
circuitos maltratados,sin etiquetas.

3.3.3 Diagrama Ishikawa
Una vez presentado estas dos tablas fue de gran ayuda para realizar una lluvia de
ideas de los problemas que se considera que afectan, asi como describir un plan
general con una seria de pasos a realizar para contrarrestar el problema presentado,
pues ya era un tema del cual no habian dado seguimiento y que ya se conocia, por
consiguiente, de la lluvia de ideas se realiz6 un diagrama Ishikawa para seleccionar

las causas potenciales del problema y enfocarse en erradicarlos.

E FliH I J kL ¥ Y £ AR AB AL AU AE AR AL AH AL AJAK AL AM AN AU AF AL AH AS AL AU AY AW AR AY AZ BA BE BU BU BE BFBU
—"'_‘—bEB MI: I UUULU&JLH UI: HNAU‘:: SY SULUCION DE PRUBLENMAS - MEtodo de a5 G TSHIRAYYA
Paglna -1 QM-I F 208 Rew. &
Andlisis No_ I:! GNTA que elabora: _Emmanuel Sanchez Magdaleno
Equipo de trabajo:

Analisis de las causas.

MANO DE OBRA

MAQUINARIA MATERIALES

Mo todos los escaner se encuentran al Racks contaminados de otros circuitos
100% de condiciones optimas para Sobre abastecimiento
el trabajo de circuitos en sus

\arios tiempos muertos

Mo se lleva al 1005, Desconoce la importancia de su cargo
el inventario
ciclico

lugares de destino
Sefial WIFl inestable en areas especificas generando maktrato del
material

Credenciales de acceso tardias en reponer

Pierden seguido sus credenciales de
acceso al SAP

Guardan y se pierde
las etiquetas
no escaneadas

Tener una buena matriz de habilidad para el trabajo Pilas vigjas y con poca eficiencia
para la jprnada de trabajo, no rinde la pila
para toda la duracion del turno Carritos fluidores y abaste-

cedores en malas condicion
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mantenimientos preven-
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material
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llustracion 19 Diagrama Ishikawa de las causas potenciales que afectan al proceso de altas y bajas de circuitos.

Una vez definido en el diagrama Ishikawa los problemas potenciales, mediate un

documento llamado “Plan de accion/Mejora” como herramienta para desglosar el
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plan e ir anotando lo que se tenia que mejorar, asi como el responsable de realizar

dicha actividad, en ese documento las actividades que se me asignaron fueron:

e Capacitacion SAP y CAO para interpretacion de informacion.

e Disefar formatos para el registro de datos obtenidos sobre la problematica.

e Creacion de un usuario SAP con permisos especiales para obtener
informacion de la ERP.

e Monitorear a los fluidores y abastecedores cada 3 hrs y realizar el reporte al
final de la jornada laboral esto por ambos turnos.

e Verificar el por qué dejan de realizar movimientos de circuitos por largos
lapsos de tiempo mediante su escaner y el sistema SAP, anotar las causas
mas repetidas y también anotar causas que se haya observado.

e Retirar todos los circuitos obsoletos del almacén 3000 para su limpieza, asi
como llevar el control absoluto de todo el tema en relacion, para que al
finalizar la actividad se me sea auditado por el departamento de finanzas

(controling) para finalmente pueda irse como “scrap”.

" ‘ SEBN.MX PLAN DE ACCION / MEJORA ACTION PLAN / IMPROVEMENT
- Mota: Poner linea diagonal a los punto vacios
ELAEORO: Emmanuel SanchezlJorge
LoMEs! Romero
ECHA: D4 TE: 09.08.2022
FECHA DE REVISION: 12.08.2022
LW TEOE REVA
JOITORKA  TEMA: S0E0T A TR " HallanaaiT i i
UDTORIPARTICIFANTES: A LIGTSR I TEA AT T e
Ha. DESCRIPCION DE LA DESVIACIEN HALLAZGO CAUSA RAIZ ACCIONES | PROGRAMA DEMEJORS) Responsable Fecha
G LUEW TSI DES0mie T AOOTCALRE AT A NISEENEENT Aesponsile | Dueliate |Avnce
FRGGETA Stats
Realizar inventarios ciclicos diarios, TR
costabilizando y ajustando en SAP laz | Fodiao Tmalesi iz 123
Generar reporte de evidencia p T AT
seguimiemto diaric 4t inventarios Findriqn Tmalezi ez [
— Diferenciaz de inventarios fisicos vz SAP almacees "o_“ cocanea al_1l]l]t eatradas y ciclicos via correo
1 2000 y 3000 salidas de materiales en los [Reeatrenamisate 3 lider de Javior Muraz T3 ™
almacemes 2000 y 3000 programacion para
lizar mannal de ¢ o de icr M WS [
limpieza de
| [Definir Frecaencia de jecacion de - | et [
R Fadriqn Tmaltzi
limpieza de
Couscieatizacion com ¢l personal sobre | JorgeRomerof liin
I FameradMarinFaiar | ooz i3 e
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llustracion 20 Plan de accion SEBN-MX proyecto fluidores de corte y abasteceodres de A300.
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3.4 HACER
3.4.1 Capacitacion en SAPy CAO

Se realizo una pequefia capacitacion por parte del consultor sap del departamento
de sistemas IT en SAP y CAO para la interpretacion de datos ya que parte del
problema era el desconocimiento de la informacién que brinda el sistema con
respecto a los circuitos y las transacciones que se necesitan conocer para el
monitoreo oportuno de los abastecedores y fluidores que a su vez también era
requerido para su monitoreo hora por hora como se hace para garantizar que
estuvieran en constante movimiento de circuitos en cada area y conocer los tipos

de movimientos principales en SAP como son:

e ZCC “bajas o consumo de material”
e Z11 "traslado de material” (alimentar el almacén 3000).

e ZCE’ retorno de material

Asi mismo con el sistema CAO ya que ambos van de la mano para generar ordenes
de circuitos y en este caso nos sirve para el monitoreo de los fluidores y tener un
medible de lo que se dio de alta en SAP contra lo que se produjo realmente en su

turnoa a trasvés del CAO.

1]
CY
|

)
X

AP o
Ve s AmsvA00GG

13 Favoritos
% CS03 - Display Material BOM

5001 - Query SAP: A
 ZWM_REPLE_USERS
e ZWMT_S
H LX03 - Estado de almacén

n ZWM_REPLE_USERS

 CO24 - Sistema info faltas
% MD16 - Collective Displsy of Planned Orders
 JITA - Usta de componentes

llustracion 21 Interfaz SAP "PP" de SEBN-MX
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llustracion 22 Interfaz CAO de SEBN-MX

Para realizar este llenado de formato los pasos a realizar son los siguientes:

3.4.2 Monitoreo de abastecedores en SAP con transaccién

“Sq01”.

Ingresar a SQO1

Z_xla Choee e

» [ Logstics

» [ Accountng

» [0 Human Resources
Information Systerms

» 39 Toos

bClent UI Framework

3 (e) Area estandar (especfico mandante) l

"~ Ambito global (en todos los mandantes)

' Seleccionar

& guery

Tratar

(V] -

Pasara

Query del grupo de usuarios /FSCM

SOD T S @ @convarante

Detalles  Opcione:

« Qe

| Entomo | Sistema  Ayuda

B
Grupos usuarios

InfoSets 4

a0atas

& En
Ajuste de idiomas

Area trabajo Ambito global (en todos losm| ~ Directorios 4
Query V4 Modificar | 0 Crear
£ Quick Viewer d  InfoSet Query S Visualzar } [&  Descripcion

(&]=&]

JI[G)

Queries del grupo usuarios /FSCMA/IS : Andlisis de FSCM
Nombre Titulo InfoSet
CDM_10_Q1 Andlsis de riesgo JFSCMA/CDM_10
CLM_10_Q1 Entrada de pool de trabajo /FSCMA/CLM_10

L_CLM 20 01 Confacto clente JESCMA/CLM 20

Base de datos Idgica Tabla/Vista/Joiny
JFSCMA/CDM_1|
JFSCMA/CLM_1
JESCMA/CIM

llustracion 23 Pasos para monitoreo SAP
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llustracion 24 Pasos para monitoreo en SAP

Por default el sistema muestra los filtros de la fecha actual y la nomenclatura comun
de los circuitos que es el “3*, esto sirve para que nos devuelva los valores de todos

los circuitos, trenzados y aplicaciones.

Aungue estos parametros pueden ser modificados para obtener informacién mas

detallada o la informacién deseada.

Para llenar el formato de monitoreo se tomaba de la transaccion SQ01 de SAP como
se mostro anteriormente después cada 2 horas se iba monitoreando y actualizando
la informacion, enseguida se le reportaba al jefe de turno para que el mandara las
observaciones correspondientes a los supervisores de area y que estuvieran
pendiente de que sus colaboradores vigilando que estén dando de alta o baja los
circuitos segun corresponda y de esta manera se vaya garantizando que fuera
cuadrando el inventario de lo que se teniay lo que se consumia, sin embargo ocurria
un problema en este formato y en la manera en que se monitoreaban pues solo se

tomaban los nUmeros en general.
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llustracion 25 Formato de monitoreo de abastecedores y fluidores

Se estuvo monitoreando dia a dia con este formato durante una semana para ir
viendo el comportamiento de los operadores, cuando en el horario no habia registro
de nada, de comunicaba inmediatamente con el jefe de turno para que preguntara
con el supervisor del area al operador el por qué no dio de baja circuitos durante
ese lapso, de esta forma se sentiran mas comprometidos en realizar

constantemente consumos de circuitos.

3.4.3 Retiro de circuitos obsoletos y cambio de modelo
A la par se comenzo6 con el retiro de circuitos obsoletos y los que se convertian en
obsoletos por cambio de modelo, comenzamos con los obsoletos ya que era una
lista muy grande, para esto pusieron a mi cargo personal para que yo lo dirigiera y
darles 6rdenes para realizar dicha actividad, sin contemplar que esta tomaria mas

tiempo de lo esperado.

Buscar y retirar todos los circuitos de todo el almacén 3000, la informacion de
ubicacion la tenian mediante nombres de KANBAN asignados por area y proyectos
que eran dos todos los de inicio 3TK (PROYECTO TAOS) y 3JN (PROYECTO
JETTA)

e Contabilizarlos y registrar el numero total de circuitos existentes retirados
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e Colocarlos en cajas designadas para su etiquetado y enumerar el numero de
caja en donde ese circuito se ha guardado

e Proteger las cajas con plastico especial para evitar que contaminen con
circuitos ajenos a la caja.

e Colocar las cajas en su lugar designado y llevar el control absoluto.

e Supervisar y Coordinar el equipo para que estén haciendo la actividad

correctamente.

llustracién 27 Evidencia 1 circuitos obsoletos llustracién 26 Evidencia 2 circuitos obsoletos
retirados del almacen 3000 retirados del almacén 3000

llustracién 28 Evidencia 3 circuitos obsoletos retirados del almacén 3000
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llustracion 29 Evidencia 4 circuitos obsoletos retirados del almacén 3000

Se llenaron en total 80 cajas de circuitos obsoleto “viejos-viejos” (denominamos
“viejos-viejos” por qué eran circuitos obsoletos y viejos desde el ano 2018 que
estaban ahi y que solo ocupan lugar generando caos en los inventarios ciclicos pues
se tomaban en cuanta como circuitos vigentes de lo cual era un conteo erréneo) y
en resumen de los circuitos obsoletos quitados del almacén 3000 quedo de la

siguiente manera:

Tabla 3 Resultado final de circuitos obsoletos clasificados por proyectos JETTAy TAOS

Proyecto Cantidad retirada
TAOS 288,689
JETTA 255,588
SUMA 544,277

Retiro de circuitos por cambio de modelo “30/22”

Posteriormente se empez0 a retirar todo el circuito obsoleto por cambio de modelo
denominado “obsoletos por cambio de modelo 30/22” en cual se siguié la misma
dinamica ocupada con los circuitos obsoletos “viejos-viejos” en el cual se clasifico
por proyecto JETTA Y TAOS y colocados en el lugar asignado quedando de la

siguiente manera:
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Tabla 4 Resultado final de circuitos obsoletos cambio de modelo 30/22 por proyectos JETTAy TAOS.

Proyecto Cantidad retirada
TAOS 26,461
JETTA 28,405
SUMA 54,866

Evidencia de almacenaje de los circuitos obsoletos por cambio de modelo 30/22

llustracion 31 circuitos cambio de modelo 30/22 almacenado en cajas.
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llustracion 32 cicruitos obsoletos por cambio de modelo 30/22 almacenados en cajas.

Finalmente se entregd un enlistado final con la concentracion de todos los circuitos
retirados tanto de los viejos-viejos como los de cambio de modelo 30/22 para que
en base a ese enlistado cotejaran la informacion en departamento de controling para

su validacion y sea retirado como scrap.
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Material CANTIDAD
x| VALDADA ~

3IN000000T103 300 MODELO "30 22"
+INO0000OTI12 19 WEM-|  No.PARTE |-| CANTIDAD-| No.Caja almacenad -
INO0000GTO29 =f 1 | 3IN0007430115 238 1
+INOOB006TOAS — 2| 3IN0007980018 100 1
HINO000075048 2287 3 | 2IN0007440202 183 1
HINO0000FTO1S 289 4 | 2INOD07430124 200 1
HINOOOOOSSO1S 20165 5 | 3IN0007430074 282 1
+INOB000SS022 12908 6 | 3IN0D07430048 34 1
HN00001ZTa12 101 7 | 2IN0007070008 131 1
#IN0000140051 1o 8 | 3IN0007440179 600 1
JIN0O00140032 200

9 | 3IN0007430159 200 1
JINODO0160055 2200

10 | 3INOD07430166 | 2100 1
3IN000016TO67 202
INOOOOLETOES oo 11 | 3INOD07065076 200 2
I — oo 12| 3INOD07065058 100 2
INOODO185123 nos 13| 3INOD07985006 600 2
INOOO1851 28 co0 14 | 3IN0D07285011 100 2
L INO000220199 oo 15 | 3INOD0790S065 100 2
INOD00230200 00 16 | 3IN0D07430163 358 3
INO000230201 o0 17 | 3IN0D07430052 11 3
S —— o0 18 | 3INOD07430102 107 3
B — 200 19 | 3IN0D07430120 122 3
R — 00 20 | 3IN0007440223 200 3
e — 200 21 | 2IN0009040128 178 3
L INOO00230280 200 22 | 3IN0007910007 127 3
T — 200 23| 3IN0007980018 374 3
e — 200 24 | 2IN0007430048 257 3
T TR o] 2996 25 | 2IN0007430113 100 3
JINODD0235174 100 JETTA ':E:'
2 IMMWWN T ITI R0 iy

llustracion 33 Tabla de inventario de circuitos obsoletos validados por controlling y por nimero de caja
almacenado.

Ambas listas fueron realizadas para tener la informacion y poder compartir ante el
gerente de produccién y todos los departamentos involucrados mencionados con
anterioridad como evidencia y seguimiento al mejoramiento del proceso

mencionado.
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3.4.4 Control de informacién de Usuarios y contrasefias SAP

Alguna otra informacién que se requiere fue un listado con las contrasefias de los

abastecedores y fluidores a manera de reconocer quien era cada uno dentro del

sistema asi como la vigencia de sus contrasefias ya que estas expiraban cada 3

meses y no todos estaban en el mismo dia de caducidad todos variaban por meses,

dias, lo cual dificultaba anticiparse quien se le venceria su acceso y a quien no.

SUPERVISOR ITEM |No. CONTROL NOMBRE USUARIO EN SAP| CONTRASENA Area PROYECTO DESTINO
A i FRANCISCO HERNANDEZ FHERNANDEZ SBNmXS02 CORTE AMBOS FLUIDORL
L ALAN SALAS 2 L G ERCEACROR ARG S R A2 RVARGAS ROge32L. TRENZADO AMEOS FLUIDOR?
B 3 13407 EUCEBIO CARRENIO VAZQUEZ ECARREND CArel23. CORTE AMBOS FLUIDORS
E d B2 ULIO CESAR HERNANDEZ MELENDEZ) - epNaNDEZIC CEsar3. ULTRASONIDO TAOS Us-1{TAS)
R : de: ELECRCRIER S CORTEG Cort22# ULTRASONIDO JETTA Us-2 ETTA)
DANIEL XOCHIOTZIN .
T 8 13612 ARTURQ BOLANOS LARA ABOLANOS 1Ara123. ULTRASONIDO TACS Us-3(TAOS)
0 v 1378 JORGE LUISCONTRERAS TLAXCALTECH  JTLAXCALTECA LUBs123, VTP TAOS VTP1(TADS)
8 g YANEZH
1339 HECTOR YAREZ ESCARAMILLA EScal23$ MOTOR TACS MOTOR-L2 TAOS)
MIGUEL ANGEL BERNAL
9 8283 JUAN I0SE GUERRA VAZQUEZ GUERRAJ SEBN2255 MOTOR TACS MOTOR-L3 (TAOS)
B NORMA CUAHUTLE 10 3576 JUAN PALACIOS MONTIEL PALACIOS) ABad12!! INNE LINEA JETTA INNEN-LL (IETTA)
R il #i MIGUEL ZECUA ZECUA Henu MUteTa8% INNE LINEA TAS INNEN-L3 (TAOS)
A NORMA CUAHUTLE
n 852 ARMANDO MORA BADILLO MORAA ALm02288 INNE LINEA TAOS INNEN-L4 {TAOS)
V 13 16169 .
GASTON GABRIEL GRIOS GAstoL#E \T'S TAOS VTS-371 (TADS)
ULISES VELAZQUEZ
0 1 10733 JORGE CRUZ MORALES cRUZ) 10rg123% vT's JETTA VTS-316 (IETTA)

llustracion 34 Tabla de informacion grupo B SAP.

ABASTECEDORES SAP GRUPO A

SUPERVISOR AREA DE TRABAJO -NO. CONTRO NOMBRE USUARIO EN SAP|CONTRASENA| Area
CORTE N3 1 15154 SALAS GONZALEZ, EDWIN =S T CORTE
GARCIA PEREZ ALBERTO CORTE N3 2 14321 UTRERA RAMIREZ, DANIEL UTRERAD DAUT335S CORTE
CORTE N3 3 13445 MONTEALEGRE ATEMIZ, MOISES S IIERAECHE eEeTT TRENZADO
ULTRASONIDO 4 14567 TEROVA DE LA CRUZ, CARLOS CTEROVA SEbn225% ULTRASONIDC
ULTRASONIDO 5 9407 PEREZ ROMERO, HUGO PEREZH PEr1282 ULTRASONIDC
HERNANDEZ HERNANDEZ ISABEL
ULTRASONIDO 6 15074 PLUMA RODRIGUEZ, JOSE ANTONIO SR OPgr2256 | ULTRASONIDC
VTP 7 15245 MURIOZ PAREDES, EMMANUEL MUNOZE ABcd1255 VTP
MOTOR L-3 ] 10284 TETLALMATZIN AQUIAHUATL, I.CRUZ|  TETLALMATZIN X¥za1242 MOTOR
CUAHTEPITZI ESPINOZA VERONICA
MOTOR L-1 E] VACANTE { BAJA DEL 30 AGOSTO 2022) MOTOR
MARTINEZ DIAZ ROCIO INMNE L2 10 13425 ERNANDEZ MARTINEZ, PEDRO TOMA| HERNANDEZP ABcd128# INNE LINEA 2
INNE L3 1 7180 REYES ROJAS, JOSE JUAN REYES) AJkmSESS INNE LINEA 3
CECILIA LUNA LOPEZ =
INNE L4 12 7022 MATLALCUATZI GEORGE, FEDERICO MATLALCUATZI ABcdl28 INNE LINEA 4
VTS TAOS 13 14497 MELCHOR RAMIREZ, JAIR IMELCHOR JAme2EE VT's-316
ISAAC MARTINEZ SANCHEZ =
14 VACANTE { BAJA DEL 30 AGOSTO 2022 ARROYOM ANcu$s0L VT's-371

llustracion 35 Tabla de informacion grupo A SAP.
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3.5 VERIFICAR

Se realizo una tercera junta con todo el equipo multidisciplinario en donde se
retroalimento de todas las actividades realizadas para ir verificando que tan

funcional resulto entre algunas observaciones a modificar fueron las siguientes:
3.5.1 Modificacién de monitoreo de fluidores y abastecedores

Se observo que el monitoreo realizado no era muy funcional ya que se estaban
dejando ordenes abierta y no confirmaban los circuitos consumidos y habia una
fuga grande con los fluidores en especial con el fluidor de trenzado ya que en un
turno daban de alta y consumo los circuitos procesados a trenzado y aplicaciones y
en el otro grupo no los registraban solo los colocaban en sus lugares del almacen
3000 lo que representa una importante fuga de material el cual genera grandes

discrepancias de informacion a la hora de realizar el inventario.

Pues los pasos que tienen que realizar los fluidores y abastecedores.

Monitoreo de ejecucion de los 3 pasos que deben
ejecutar los Abastecedores en escaner.

Herramienta de Monitoreo en SAP g

A continuacion se muestra que solo se ha ejecutado el paso 3, 4 y 5:

| Pumber - [Oser - [Created - [time - [istens - [Pwe - [Confar - [Confime - [User - [Contar - [Contt - [Oser ¥[Dest [Dest B
12492709 CTEROVA 3006/2022 1202.35a m. 3JN000OD0S236 MX10 30/06/2022 12.0539 a. m CTEROVA 30/06/2022 03.4254 a m CTEROVA 300 EA us-3
12492710 CTEROVA 3006/2022 120239 3 m 3JN00O164S093 MX10 30/06/2022 12.0926 8 m CTEROVA 3000672022 03.4258 a m CTEROVA 300 EA us-3
12492713 CTEROVA 30006/2022 1202423 m 3JN00O323S004 MX10 30/06/2022 120936 a m CTEROVA 30/06/2022 03.43.02a m CTEROVA 200 EA us3
12492714 CTEROVA 30062022 1202453 m. 3JN00O107S009 MX10 3o 357322 12.09 11a m. CTEROVA 304 ac?nzz 03 43 n’ a m CTEROVA 300 EA us3
12492715 CTEROVA 300672022 1202483 m IN00O100S056 MX10 1206 27 a m CTEROVA 0V 2 VA 300 EA uUs3
12492716 CTEROVA 30106:2022 1202513 m 3JN00OOO7SO60 MX10 120519 a m CTEROVA /) 300 EA us3
12492717 CTEROVA 30062022 120254 a m_ JUN00O226S072 MX10 12:0725 a m CTEROVA 0343183 m CTE /i 400 EA us-3
12492718 CTEROVA 30/06/2022 120257 a m. 3IN00O226S075 MX10 22 120747 a. m. CTEROVA 0343228 m. CTE A 400 EA us-3
12492720 CTEROVA 30062022 1 22 120829 a m CTEROVA 034326 a m CTEROVA 400 EA us-3
12492721 CTEROVA 30/06:2022 120 1206593 m CTEROVA 0343283 m CTEROVA 400 EA us3
12492722 CTEROVA 300062022 120307 12:06.05 a. m. CTEROVA 03:43:31a m. CTEROVA 400 EA us-3
12492723 CTEROVA 300672022 1203:10 3 m_ 3UNO0OOS1SMMS me 30/0672022 12.0641a m CTEROVA '2 03.43.36 a. m CTEROVA 300 EA us-3
12492724 CTEROVA 300 120313 3 m. 3IN00O107S005 MX10 3ﬂ 06/2022 12.09.00 8 m CTEROVA 034340 8 m CTEROVA 300 EA us3
12492801 HERNANDEZP 304 122116 a m 3JN0001000065 MX10 /0 03.00 17 a m. HERNANDEZP 03:26 59 a. m HERNANDEZ® 400 EA INNEN-L2
12492803 HERNANDEZP ‘ 1221192 m. 3JN00O1000067 MX10 025333 a m HERNANDEZP 03:27:02 a m HERNANDEZP 400 EA INNENL2
124920805 HERNANDEZP 30 1221223 m 3INO0O2090041 MX10 0300 & m HERNANDEZP 22 032705 a m HERNANDEZP 500 EA INNEN-L2
12492806 HERNANDEZP 3070 2 1221253 m 3JN0002190019 MX10 025035 a m HERNANDEZP 03:2707 3 m HERNANDEZP 500 EA INNEN-L2
12492807 HERNANDEZP 30 12 8 8 m. UN0002150018 MX10 0250 11 a m. HERNANDEZP 2 032709 3. m HERMNANDEZP 500 EA INNENL2
(2450808 HERNANDEZR ¢ 0250 11 a m HERNANDEZR 22 03.27.11a m HERMANDEZR 500 EA INNEN L2
24926809 HERNANDEZP 30 02:50 53 a m. HERNANDEZP 03:27-13 a. m HERNANDEZP 500 EA INNENL2
12492810 HERNANDEZP 30 ﬂz 2138am .'leLu”qulQ MX10 025115 a m HERNANDEZP 30/06- 2322 03:27.15 a m HERNANDEZP 1.000 EA INNEN.L2
12432811 HERNANDEZP 30 1221412 m JJNOCODIG0004 MX10 5652 a m HERNANDEZFP JN06/2022 0327 18 3 m MERNANDEZP 300 EA INNEN-L2
12492812 HERNANDEZR 3 122144 3 m 3UN00O3270006 MX10 92 m HERNANDEZP IV06/2022 03.27°20 3. m. HERMANDEZP 300 EA INNEN-L2
12492012 HERNANDEZP e 1229:47 0. m. AN00O0B20204 MX10 0 2. m. HERNANDEZP V062022 02722 2. m. HERNANDEZP 300 EA INNEN L2
2492814 HERMNANDED® 30 122160 2 m IN0000B20295 MX10 7 a m HERNANDEZS 300672022 03:27:26 a m HERMANDEZP 200 EA INNEN.L2
12492815 HERNANDEZP 3006/2022 122154 3 m 3JN00OOB20283 MX10 0255 16 8 m. HERNANDEZP 30/06/2022 03.27.31a m HERNANDEZP 200 EA INNEN-L2

% O ¢

llustracion 36 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.

eA

Aca se observa gue no se esta cumpliendo con la realizacion de los 3 pasos en
especial el paso que cuenta mas es el paso 5 ya que cuando confirman (paso 5) es
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cuando en el sistema SAP se descuenta el circuito consumido y que en varias
ocasiones cuando se realizaba el registro en el formato de monitoreo de Excel
habian varios circuitos sin confirmar lo que ocasionaba que no fuera el dato real

abastecido por la linea correspondiente.

Herramienta de Monitoreo en SAP

Monitoreo de ejecucion de los 3 pasos que deben
ejecutar los Abastecedores en escaner.

A continuacién se muestra que solo se ha ejecutado el paso 3:

Toamber_~ - - - Wateral - [Pint - [Cona -

2494233 FERNANDEZIC 30062022 073754 2. m. 3INODD0G3S050 MX10 1200002 m 1200002 m 30 EA Us-t
2494249 HERNANDEZIC 30062022 0743212 m 3JNODDO36S096 MX10 1200003 m 200a m 200 EA Us4
12004268 CORTEG 30062022 074843 2 m. AINODO327S024 MX1D 1200002 m 1200002 m 300 EA Us2
12404269 CORTEG 30062022 074846 3. m AINOD0327S023 MXTD 200008 m 200am 300 EA uUs2
12434270 CORTEG V0672022 07:48:50 3. m 3JNOD0226S075 MX10 1200008 m 1200002 m 600 EA us-2
12494271 CORTEG JV06/2022 07:48:53 3. m. 3UNOD0327S003 MX10 1200002 m 120003 m 300 EA us-2
12494272 CORTEG JV06/2022 07:48:56 3. m JUNODOO47S047 MX10 1200008 m 1200003 m 300 EA us-2
12494273 CORTEG 3006/2022  07:48:53 3. m. 3UNODO107S005 MX10 1200003 m 120000a m 300 EA us-2
12404219 HERNANDEZIC 30062022 0754343 m JINOOOT91S030 MX10 1200008 m 1200003 m 200 EA ]
12434280 HERNANDEZJC 0062022 07-54:37 3. m 3UNOD0S0LS092 MX10 1200008 m 120000a m 300 EA Us1
12434281 HERNANDEZIC V062022 07:54:40 3. m. 3UNODDSOLSOST MX10 1200002 m. 120000a m 300 EA Uus-1
249422 HERNANDEZIC 30062022 0754433 m 3INODOTS1SOIT MEX10 1200002 m 1200002 m 30 EA US4
12094289 ABOLANOS 30062022 075850 2 m_ LNODO126S047 MX1D 200002 m 1200002 m 200 EA us3
12404292 ABOLANOS 30062022 075859 3. m. AINOD01265033 MXTD 1200002 m 1200002 m 200 EA 89
12434293 ABOLANOS V062022 0759023 m 3INODD012S104 MX10 1200008 m 1200002 m 600 EA

12494297 HERNANDEZIC V062022 08:00°42a m IIN2000000062 MX10 1200003 m 1200002 m 200 EA

e m—

o O O

llustracion 37 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.

Herramienta de Monitoreo en SAP

Monitoreo de ejecucion de los 3 pasos que deben
ejecutar los Abastecedores en escaner.

A continuacién se muestra que solo se ha ejecutado el paso 3 y 4:

JTO Number - [User - [Created -] - [Matedal - [Pt [Confat - [ConfTme - [User  v]Cont [Conti - JUs [Dest targ qty [Dust._Bey
12493846 MATLALCUAT 30/06/2022 04.46.02 8 m_3JM0007070087 MX10 301062022 05.05 10 8. m_MATLALCUATZI 1200003 m 200 EA TNEN-LS
2493847 MATLALCUATZ 30/062022 04 46.05 3 m JUND00FISO00T MX10 301062022 050244 & m. MATLALCUATZI 12:0000 8 m 100 EA WINEN-LA
2493348 MATLALCUATZ) 30/06/2022 04 46:08 3. m. 3JNO007170002 MX10 301062022 05.0546 8. m_ MATLALCUATZI 12,0000 m 100 EA TINEN-LA
2493349 MATLALCUATZ! 30/0672022 0446:11 a_m JUNO00T750011 MX10 30/06/2022 05.0159 3. m. MATLALCUATZI 1200003 m 100 EA PINEN-L4
2493850 MATLALCUATZ) 300062022 0446:14 3 m JUNO00TTE0007 MX10 300062022 05:06:03 2 m MATLALCUATZI 12:0000a m 100 EA RINENLS
2493851 MATLALCUATZ! 3000672022 0446:18 2 m INO009040071 MX10 30/06/2022  05:07:58 3. m MATLALCUATZI 12:0000a m 200 EA WINEN L4
2493852 MATLALCUATZ! 300062022 04:46:21a m IUN2007120009 MX10 30062022 044818 a. m. MATLALCUATZI 1200002 m 200 EA TINENL4
2493853 MATLALCUATZ) 30/062022 04.46:24 3. m_ 3UND007910007 MX10 30106/2022 05.08.38 3. m MATLALCUATZI 12.0000a m 100 EA WNEN-LL
2493854 MATLALCUAT2) 300062022 0446:27 2. m. JUNO007980018 MX10 301062022 05:00.41 3. m. MATLALCUATZI 12:0000a m 200 EA RINENLS
2493855 MATLALCUATZ! 30/06/2022 044630 3. m. 3UNOD09150002 MX10 30062022 05:03513 m MATLALCUATZI 12:0000a m 200 EA BNEN LY
2493856 MATLALCUATZ! 300672022 0446332 m UNDO07IE0002 MX10 300672022 05:07:27 a. m. MATLALCUATZI 12:00003 m 200 EA BINEN-LY
2453357 MATLALCUATZ 30/06/2022 044635 m UNODD9270011 MX10 30/06/2022 050918 & m MATLALCUATZI 12:0000 2 m 200 EA TNEN-LA
2494060 MATLALCUATZ 30/06/2022 055223 9 m 3UNOD07430001 MX10 30062022 0554 22 8 m MATLALCUATZI 1200002 m 200 EA BINEN-L4
2494168 MATLALCUATZ 30/062022 06 16.27 5. m._ JJNODOTOS0026 MX10 30/06/2022 06.17.38 8. m_ MATLALCUATZI 1200003 m 100 EA BINEN-L4
12494209 YANEZH 300062022 07-26:01 3. m 3TK2007120012 MX10 30106/2022 07:27-13 a. m YANEZH 12:00003 m 200 EA MOTOR-L2
2494210 YANEZH 30062022 07 26:04 3 m ITKZO0TE50007 MX10 300602022 072656 3 m. YANEZH 1200003 m 200 EA MOTOR-L2
2494211 YANEZH 30/06/2022 072608 & m 3ITK2007650004 MX10 30/06/2022 07:2651a m YANEZH 1200002 m 200 EA MOTOR-L2
2494212 YANEZH 300062022 07 26:11 8 m 3TK2007080002 MX10 30106/2022 07.26.44 8 m. YANEZH 12:0000 8 m 200 EA MOTOR-L2
2494213 YANEZH 300062022 07-26:14 a m 3ITK2007050002 MX10 30/06/2022 07.26.38 8 m YANEZH 12.00003 m 200 EA MOTOR-L2
2494215 ZECUAM 300062022 07-27:08 3 m. JUN2000230121 MX10 30/06/2022 07:33.57 a. m. ZECUAM 12:00003 m 200 EA PINEN-L3
12494216 ZECUAM 30/06/2022 07 26:08 3 m 3UNO0000CO236 MX10 300062022 07:32:49 2. m. ZECUAM 12:00003 m 100 EA RINENLS
2494217 ZECUAM 30/06/2022  07-26:11 2. m. 3UNO0000CO230 MX10 30062022 07:33.07 a. m ZECUAM 12:0000 2 m 100 EA BINEN.LS
12494226 YANEZH 30/06/2022 0731:562a m 3ITK1007430002 MX10 30062022 07:32:19 a m YANEZH 12:0000 a2 m 200 EA MOTOR-L2
2494235 HERNANDEZJC 30/06/2022 073948 3 m. UNODDO2IS128 MX10 30/06/2022 07:41:03 2 m HERNANDEZXC 12:0000a m 300 EA us-1
2434241 HERMANDEZJC 300062022 0742083 m JUNDD00ISS091 MX10 300062022 0753542 m wmwmsuc 12:0000 3. m 300 EA us-1
2494248 ZECUAM 30/06/2022 07 4307 8 m 3JNOD00BI0Z35 MX10 3006/2022 075047 & m ZEC! 12:0000 3 m 100 EA BINENAL3
2494250 HERMANDEZJC 30/062022 07.45:23 a. m_ JUNO00185S069 MX10 30/06/2022 0747013 m btRNAMDez.x: 1200003 m 300 EA us-1
12494253 PALACIOSS 30/062022 07.46:10 3. m_ JUNO000S3U235 MX10 30/06/2022 07:61:03 3. m. PALACIOSS 12:00003 m 100 EA PINEN-LY
2494254 PALACIOS) 30/06/2022 0T 46133 m MK IO 0062022 074350 3. m_PALACIISS 1200003 m 200 EA INERL

llustracion 38 llustracion de pasos realizados por fluidores y abastecedores con el escaner.
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Aca se observa que no se esta cumpliendo con la realizacién de los 3 pasos en

especial el paso que cuenta mas es el paso 5 ya que cuando confirman (paso 5) es

cuando en el sistema SAP se descuenta el circuito consumido y que en varias

ocasiones cuando se realizaba el registro en el formato de monitoreo de Excel

habian varios circuitos sin confirmar lo que ocasionaba que no fuera el dato real

abastecido por la linea correspondiente.

En el sistema SAP los operadores con su escaner tenian que realizar los 5 pasos

para los abastecedores y el fluidor de trenzado cosa que no realizaban al 100%, en

el siguiente diagrama de flujo se muestra como deben de realizarlo:

Proceso de Ordenes de Fabricacion SAP-CAQ P1/P2.

Circuitos
t_ ’. *mﬁ- E d:‘!;h icack én de Ordenes en &mw\m
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@

PUNTOS DE
uso:

INNEN-L1
INNEN-L2
INNEN-13
INNEN-14
MOTOR-11
MOTOR-12
MOTOR-L3
us-1
Us-2
Us-3
VTPl
VT5-316
VT5-371

—
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Matena Pima (arantos) Wty e
del almacen 2000, fimpiecn C0G
Contral de Producridn.
&
T
ALMACEHN 2000 NO:
Trenzados
. . 23 FinoR
4
Aplicaciones — )
Fabricacidn SAP. )
Scaner-Producdcn 4
a1y
S Emio Ordenes de Febricacidn | Usicacion SAP de: P woos ]
‘Mﬁmﬁﬁwﬁﬁmmv e SaP o CAD DL D g "Alta stock SAP* Trenzado/Aplicacion en
Aglicaridn. - enCAQ KOMAX BTLES [ Harks Zona Interina Pncks Almacen 3000 o
Aplicacida- Cada 10 mi —_— Orden pendicntc por 501
T I e e Cantrol de Produccicn Produckin ‘confirmar SAP Produsccicn
w ‘“J Aplicacidn - Cada 10 min
- L L o ———————
hod e

SIMBOLOGIA ESCANER SKORPIO

Ubicar Materiales = 323
T Uy FLUIDOR
05 Confirmar orden &

u
‘lllllllllllllllllllllllllllfl

ANEEEEENEENENEEEEENEEEEEEEEER
05 Reaprovisionamiento :}
L]

%3 | ABASTECEDOR/zcC |

----------------------------

%% | ABASTECEDOR /11

o :  Transferencia
L}

Mamnn

e Para el fluidor solo tiene que realizar los pasos 1y 2

e Para el fluidor de trenzado y aplicaciones tiene que realizar los 5 pasos ya
gue es el unico que fusiona el roll de fluidor y abastecedor

e Para el abastecedor solo tiene que realizar paso 3,4y 5.
Los movimientos en SAP que realizan son:
ZCC= Consumo de circuitos del almacen 3000.
Z11= Alta de circuitos al almacén 3000.
Disefio de formatos de monitoreo abastecedores y fluidores

Teniendo ya en cuenta estos datos se tuvo que modificar el formato de monitoreo
para tener la informacién requerida en dicho formato el cual se realizé en Excel
guedando de la siguiente forma:
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Informacién del

operador y su
nombre de usuario

EMG-X LA
SAP
Cantidad confirmada
o no cenfirmada
(pasos 1y 2)
WTFYD DL HOR GUE W ) W | TOM_| ersecmATER | We | TOTAL | MOTIVO DELHOR &UE NO D0 [ R ——— e P Pt
SUPTRION | BORABEMES | tafiomaie [ 20 | 1 Coufinde Colionads TOTALLS X MERA T [ pre——)
e BEMTA * | cofsmde—BRITD | DEATA oafiasds | ERUTD EATA P ——— CETECAD e TEENIAD0
g | w0 [0 | wm we | o | om ' ' f— e w em ™ 4
et | W ' v mn | v | am ' ' [} e —— e w f " [ )
Ba-Rp 0 ] a1 1] " 0 o e o o 567 1 L] L 42 pareta ot choms LA e o J|| W0 o W
] fwdp | W0 | 0| 8w w0 | A s [0 [ e o o) J|r et um [
L
A (s | me [0 [ ww nwe | v | um e | 4 | oum s ) I|I [ ™ [
" e 1 Lig ] 1000 L] L) o o e o o 57 nw L a0 L b I|| o 00 T
]
: Tm-fu L L] i e L] e e ] L na0e mlf L] L] £l
L PR N e ] [} ] [ — o[ | o a mli uy i n
A T
£ lacda ko L} rsa 14N L) e e L B s %lﬂil o L} L
,
tata | [ 0 [ " " £ 0 }' - '“# ™ s 060
[ ™) 0 o i ™ W I Ed e m @
facla 1 M o sciema 16 w X 0 . f 0 %1“ L A 800
1 TETAEIFHEE T
1]
| e | [ om | o wa | fwm . - .
1 et []
v
Supervisor
a cargo. Cantidad real
Cantidad producida en CAC hora
registrada en por hora
SAP por fluidor

de trenzado

llustracion 39 Tabla de monitoreo de fluidores

Para los abastecedores quedo asi:

-
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abastecedor y “7_ ST e — S m,-.—s.;ﬁf-;;"; ]
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O T T CEREEE CEEE T | v o '
d rerm | v | 1 | e e | s | am - | » - N r——
L3 e | um ' =) . [ [———") 3 2 =) 2
2 S e [} Frey eee ETe . L] e g
T IR ey u o | v | ; - e ;
a carge. e 3 e s 0
v e | v | wein o
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ABAVTEGEDDR £ fusi bist correspondiente ~
P s 3
e OO PO MO 00 T gy W | SOV oo, s om0 [ oot T e v -
. S | o | - | * [l o
) i | wal| v | 1 . 0 G [Fr— T
foras del | 4—t—omw 1= CHE =
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N | 0 0 v e
H L | ) . v =
S e N D g : -
. i v 0 o T | o w
L] b b [ [ o O "
H e | w7 [ = - = =
H e | v - v -
- el w [} - D o
0 ) 3 = - - - - -
Hesh  — ™
3 Cantidad
confirmada por
los 3 pasos (3,4 v Comentarios del por que
5). LO CORRECTO no confirmaron el paso 5 o Cantidad NO
- no hubo registro de confirmada por
usuario en el sistema los 3 pasos (3,4
v 5).MALA
PRACTICA

llustracion 40 Tabla de monitoreo abastecedores.
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Complementando la informacion se realizaba dia a dia también el monitoreo de
comparativo de entre SAP y CAO de los circuitos de trenzado y aplicaciones con fin
de mostrar que habia importantes fugasde circuitos no registrados el cual consistia

en esta manera:

Para los circuitos de prensas asi se comportaba el problema con mucha frecuencia
y eran facil de identificar pues todo circuitos que comienza por 3TK1 o 3JN1 era

circuito perteneciente a prensas o aplicaciones de calibre grueso.

SAP PRENSAS CONSUMO SAP PRENSAS ALTAS . [ [ [ )
CAD PRENSAS SAP PRENSAS CONSUMO
Etiquetas de il * | suma de CdTedrHacia Etiquetas de fila * suma de CtdTedrHada _
3INDOD3EA00S 1000 3INLDO7000003 350 Biquetas defils  * Suma de Good Parts (Pcs)
3INDOOD3BA007 1000 3TK1007430010 400 Inms
3IND0OTOSA01S 500 Total general 750 SINL0O02006 0
3INDIOTIFA002 1000 3INL001850003 00
3INDOOTIBAOLS 1000 ANLOT000 i
INDOOTIEADL6 1600 ! NO HAY REGISTROS DE CONSUMO EN PRENSAS EN EL
JINL007350008 1M

3INDOOSO4A014 500 AP
3TKO00D00A004 300 3INL005040004 40
ITKO07424012 400 IKL00185000L 1
JIKDICREAL o IIRLT0008 @0
3TKOO0S04A004 500
ITHOOOS04A010 500 ATHL005040009 0
3THOO0I04A011 400 Total general 30
Total general 9100

llustracion 41 Comparativo de movimientos en circuitos de ambos grupos.

Como se muestra en la imagen vemos que el grupo B realizaba algunos
movimientos de circuitos en el SAP cumpliendo de mejor manera el ciclo de los
circuitos, caso contrario que el grupo A y no se cumplia al 100% por que en su
meétodo de trabajo NO estaba declarado que lo tenian que realizar mas que puro
trenzado ocasionando fugas importantes en este material que es de calibre grueso

Y por consecuencia es un circuito de costo alto.

CAO es la métrica que tomaba como referencia porque es el administrador de lo
gue se produjo en tiempo real durante el dia ya sea en las maquinas de corte
(KOMAX) o en las maquinas de TRENZANDO o de PRENSAS por lo cual era una
informacion confiable ya que habia un parametro ideal (SAP) y un parametro real
(CAO).
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Para los circuitos de trenzado la manera de identificarlos era porque todo circuito
con inicial 3JN2 o 3TK2 pertence a ese grupo el cual tanto como circuitos de
aplicaciones y trenzado habia que pasar por los 5 pasos y como se muestra en
ambas imagenes el grupo A se presentaba mas este problema lo que si o si
representaba una fuga de material sin registrar y que generaba problemas en el
conteo ciclico e inventario del almacen 3000.

A0 THNZADD | | [ sewooconns ] 1
- = i e e CAOTRENZADO J SAP TRENZADO CONSUMO i SAP TRENZADO ALTAS
o b o o tiguetas defla  + Suma de Good Parts (Pcs) Etiquetas defila + Sama de Desttag gty
:f fj’ Z: IN20000S5 0 NOOOOROTIEL 0
e e e N6 50 NOXOTLE )
o - b INO0006S 0 ANOXOXOTI0 0
» ot s NS0T &0 UNOXXOTLIL E
;ﬁ ® . INXOT07 ®0 INOXOTI3Z )
= o © Q008031 %0 INGSXGTIS? 0
« » w0 INOOL0165 0 INOXORETOSH |
[ 0 L
b~ - B INOOL01ES 50 INOTIOLS )
&0 'ﬂi w NI 120 INOXOTIOM )
o - o 00BN %0 ANOOKGTO2S s
@ w0 % IN00L01R2 0 ANOXIXGTIZS s
. - - IN0L20185 10 INOOLZTE3S 0
% mw a0 INOOL0167 50 INOOLZTE3S 0
- - pon N0 0 ANOXOLTIS0 12
P @ w N0 %0 ANOKOLZT3S1 2
: : S ] e ® o 33
o m o u X N g
w » o N0 %0 ANOXO127208 500 MUSETYE
b o o N0 %0 ANONOLZTA3 0 A
w u w UNZOXS03 L) UNOXOLZTEM 20 IO
0000 Lo 20 am
AR00000 E o an NP3 %0 UNOXOZITISS 1500
eriapi L w s LNO0K0 x0 ANOOATISS 1500
u ™o o Lo
o o s UNOOOHS x0 NOXOTHS 0
o » - NS00 20 3INONITNG L)
w n a0 INOONALL ®0 INOOZT )
2 - o INOSOE5 20 UNGOTIS )
o » b N0 %0 ANOXOTSTER2 ™
oo » o INO0K3 20 ANOKOTTETR m
e - e INDOHS x0 INOOOTSTTS 0
o @ o LNA00SOMS 20 ANOKOPSTISS 0
e o % LSS 0 AN ™
b 0 L N0 %0 INOOTSTESS m
por - - INOLH01IS %0 INGOTTI02 m

llustracion 42 Comparativo de movimientos en circuitos de trenzado de ambos grupos

Con este comparativo también se observa como se afecta los inventarios del
almacen 3000 siendo esta area una de las principales culpables que no haya
confiabilidad a razén de que no esta establecido en el método de trabajo que se
deben de dar de alta los circuitos procesados mas que solo le dan importancia a el
consumo de circuitos, en especial con los circuitos que van a prensas todo esto fue
tomado de un mismo dia del primer y tercer turno en donde el grupo B tenia la

iniciativa de realizar esta actividad pese a que no estaba en la instruccion.
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Se monitoreo durante unas semanas con el fin de tener un comportamiento y datos

con mayor confiabilidad en el cual en cada semana se realizaba un resumen

semanal para sintetizar la informacion.

ia, TOTALFOROIA | SUMA TOTALISEMA
LS 5500
MARTES 59100
FLUIDAR 1 Alefondro | MIERCOLES 5200
332181
JUEVES s
VIERNES =

i
!

DIFERENCIA SEMAMAL SAP vz CAD

e

ia, TOTALFORDIA | SUMATOTALTSEMA
LnEs 6200
MARTES T4o00
FLUIDOR 2 Eucchic | MERCOLES 11100
i 447400
JUEVES sston
VIERNES 75600

C4D POR DI
244703

2ss0ss

253803

assies

2065

1221385

FLUIDAR 3 TRENZ

Fogacins
(RVARGAS)

[Ty TOTAL POR B[ SUMATOTALSENA | CAGPORDEA |
LN 63300 64300
MARTES s3300 48300
MIERCOLES 101350 000
65250
JEvES 100 80300
VIERNES 55400 5050

asass0

ARER WTRRSORIDO Y VTP
e e pre e
il e—— pes [ iaeciall pr— o sswsreCEDRS. [T T e iercoes -
1 JUEVES 23400 CORTEGT U2 JUEVES 21900 ABDLANGS” L3 JUEVES 24600 wTRI JUEVES 23000
e e
- - - 0800 "GUERRAS Motor 46400
TANEZH Motor-L2 MUEVES 13100 &3 MUEVES 3400
AREA: ULTRASONIDO ¥ ¥TP
DiA TOTAL POR DIA EUMA TOTALKIEMA =]} TOTALPOR DIA EUMA TOT ALXIEM A 5[y TOTALPOR DA FUMA TOTALXTEMA
rype——. pryp— prype—
ABAITECEDOR 1
SN ppw—— il v— el Ev——
"HERMANDEZJC" L) Mo000 ", g 104020 " " )_ H2E50
1 JUEYES 23400 CORTEG" Us-2 JUEVES 21300 ABOLANOS" S-S JUEWES 24600
WIERMES 25200 WIERMES 21To0 IERNES F300

o TOT Al PR DiA | SUMA TOT ALsSENA D TOTALPORDIA | SUMA TOT ALsENA
LUMES 14100 LUMNES F400
MARTES 12300 MARTES F300
aBASTECEDDR 2
AB:EIOE::\FS.‘?? t MIERCOLES 16TO0 Juan Jose MIERCOLES 12300
e — a0 “GLERRAL" Motor- ssan0
JUEWES 13100 L3 JUEVES 3400
WIERMES 14000 WIERMES £400
AREA:LINES 1Y 2 INNE
o T AL POR DA | SUNA TOT ALSENR
LUMES fenon
MARTES 12550
L
MIERCOLES 15600
“PALACIDS. NNEN- ssasn
JUEWES 11000
WIERMES 15500

B

llustracion 44 Tabla de concetarcion de datos monitoreo

Después de cuando se concluia la semana realizaba un concentrado de datos a

manera de resumen semanal para ver su comportamiento en cuestion de nimeros

dividido en dos secciones
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e Fluidores de corte y trenzado

e Abastecedores

Asi el resumen de cada semana por ambos turnos para visualizar su
comportamiento en este caso en la segunda parte abarcando los abastecedores de

todas las areas.

e Ultrasonidos

e VIP
e MOTOR
e INNE

e VTS

Para finalmente llegar a un resumen general con comparativa del grupo A y grupo
B para datos estadisticos y presentaros en la 4ta junta con el equipo

multidisciplinario, asi como también registrar durante esas semanas los circuitos de

trenzado y aplicaciones como se menciona al principio.

Eje Vertical (Valor) Lineas de divisian principales

GRUPO A
TOTAL POR SEMANA TOTAL POR SEMANA

SEMANA Mo EN% O ABASTECIO PROMEDID SEMANA Mo EN% O ABASTECIO PROMEDIO
SEMAHA 3T £ SEMANA 3T 30
SEMAHA 35 s SEMANA 35 4
Edwin Salas (ESALAS) SEMANA 39 o Eucebio Carrefio (ECARRENO) SEMANA 39 2y

Daniel Utrera (UTRERAD) 65% Francisco con cuenta de (MEZZA) 0%
SEMANA 40 T SEMANA 40 i
SEMANE H o SEMANE H 524
SEMANA 42 fidz SEMANA 42 fidz
TOTAL POR SEMANA TOTAL POR SEMANA

SEMANA No. ENY DE ABASTECIOD PROMEDID SEMANA No. ENY OF ABASTECIDD PROMEDIO
SEMAMA 3T il SEMANA 37 hiird
SEMAMA 35 jivied SEMANA 35 574

Moises Montealegre
£ SEMANA 39 Ei Rogaciano (RVARGAS) SEMANA 39 53
|MONTEALEGRE) 2% 6%

SEMANA 40 i SEMANA 40 [y
SEMANA H i SEMANA H a2
SEMANA 42 T SEMANA 42 Bt

llustracion 45 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area corte y trenzado.
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AREA: ULTRASONIDO ¥ ¥TP

GRUPO A
SEMAMA Mo, | TOT AL POR SEMANA] PROMEDID % TURKD SEMANA Mo, | TOT AL POR SEMANA| PROMEDID 3 TURNG
SEMANA 57T 137,300 SEMANA 57 133,500
SEMANA 55 Paro becnico SUMA THT AL SEMANA 55 106,400 SUMA TET,
AEASTECEDOR 1 Huge Perez SEMANA 33 163,259 862,639 ABASTECEDOR 1. JULIO CESAR H. SEMANA 33 127.000 907,976
[PEREZH] U1 172,528 “HERNANDEZJC" Ug-1 151,329
SEMANA 40 160,600 SEMANA 0 161,650
SEMANA 41 130,300 SEMANA 41 131558
SEMANA 42 164,600 SEMANA 42 174,000
SEMANA Mo, | TOT AL PO SEMANA | PROMEDID 3 TURND SEMANA Mo, | TOT AL PO SEMANA | PROMEDID 3 TURND
SEMANA 3T 9,000 SEMANA 37 122,400
SEMANA 35 75,000 sl SEMANA 35 87,300 Errerad
ABASTECEDOR 2. Joze Antanio SEMANA 33 4,600 200 ABASTECEDOR 2 German Carts SEMANA 33 20,500
[APLUMA) Ug-2 93,150 358, "CORTEG" Ug-2 102,111 612,665
SEMANA 40 100,100 SEMANA 40 maas
TEMANA 41 107,600 SEMANA 41 36,600
SEMANA 42 122,600 SEMANA 42 104,020
SEMANA Mo, | TOT AL PO SEMANA | PROMEDID % TURND SEMANA Mo, | TOT AL FOR SEMANA | PROMEDID X TURND
SEMANA 5T 133,078 SEMANA 5T 0,850
SEMANA 35 115,510 - P— - — EMANA 35 66,300 e
Eje Vertical (Valor) Lineas de divisién principales ! FUMATAT,
AEASTECEDOR 3. Carles Terova SEMANA 59 55,500 TR, Artars Bolanes | SEMANA 53 36,960
[CTERDWYA] US-3 139,473 836,838 “ABOLANDE" LUE-3 82,385 494,310
SEMANA 40 121,350 SEMANA 401 107,350
SEMANA 31 83,100 SEMANA 41 63,700
SEMANA 42 EIRED] SEMANA 42 52,650
SEMANA Mo, | TOT AL FOR SEMANA|  FPROMEDIO POR SEMANA Mo, | TOT AL PR SEMANA | PROMEDID X TURND
SEMANA 5T 104,020 SEMANA 37 40,400
SEMANA 58 &7.300 SUMATOTAL SEMANA 58 33,300 SUMATOT
ABASTECEDOR 4. Emmanuel Mufioz | SEMANA 33 98,500 596,350 ABASTECEDOR 4. Jorge luis SEMANA 33 58,200 350.500
[MUNDZE) VTR 99,392 "ITLAXCALTECA" YTR 58417
SEMANA 40 106,300 SEMANA 40 73,300
SEMANA 31 65,700 SEMANA 41 75,300
SEMANA 42 133,050 SEMANA 42 70,000
llustracion 46 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area ultrasonidos y VTP
GRUPO A
SEMANA No. | TOTAL POR SERMANA] PROMEDIC x TURKND SEMANA Mo, | TOTAL POR SEMaRA| PROMEDIO x TURRO
FEMANA 37 61153 SEMANA 37 0,700
SEMANA 38 21,500 SR SEMANA 35 53,560 e
ABASTECEDOR 1. Luis Angel
L2 AMORA] Motor-Lt SE DIO SEMAMA 33 23,500 152,659 AHBASTECEDOR 1. Hectar Tafiez SEMANA 33 122,000 456,560
! otor 38,165 "TAMEZH" Maotor-LE 76,093
DE BAJA SEMANA 40 21,600 SEMANA 40 #1500
SEMANA 41 Ealh SEMANA &1 47,300
SEMANA 42 Eada SEMANA 42 10,500
SEMANA N | TOTAL POR SERMANA | PROMEDIC x TURKND SEMANA Mo, | TOTAL POR SEMANE | PROMEDIC x TURND
FEMANA 37 IIEE SEMANA 57 36,300
SEMANA 38 43,37 SUMA 5 SEM SEMANA 35 38,800 UM < SEM
356,459 232,650
ABASTECEDOR 2. J.Cruz Y
Tetlalmatsin UEI'LALMM:;IN] SEMANA 33 55,750 ABASTECEDOR 2. Juan Jose SEMANA 33 1,650
Motor-L 59,410 MGUERRAN Motar-LS 38,775
SEMANA 40 56,355 SEMANA 400 53,400
SEMANA 41 76,340 SEMANA 41 35,400
SEMANA 42 76,550 SEMANA 42 46,400

llustracion 47 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area motor
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GRUPO A
SEMANA Mo, |TOTAL POR SEMANA PROMEDID s TURND
SEMANA 57 56,100
SEMANA 55 64,500
b dorl. Pedra T, ZEMANA 33 58,000 S
aztecedar]. Pedra Tomaz 1
[HERMANDEZP) INMEN-L2 56,100 336,600
SEMANA 40 5,000
SEMANA 41 00
SEMANA 42 4,500

NACIONAL DE MEXICO..

llustracion 48 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area INNERAUM 1y 2.

GRUPO A
SEMANA Mo | TOTAL FOR: SEMANA] FROMEDID « TURND
SEMANA 37 65,100
SEMANA 33 104,100 AT
ABASTECEDOR: 1. Jose Juan SEMANA 53 0,400 593,900
[REVESS] INNEN-LS 08,083
SEMANA 40 33,200
SEMANA 41 58,300
SEMANA 42 143,800
SEMANS Mo, TOTAL POR SEMANA [ PROMEDIO x TURND
SEMANA 37 127,080
SEMANA 35 46,300 SUMATOTA
AEAITECEDOR 2, Federica 495,870
SEMANA 33 64,100 s
Wathleuatsi [MATLALCUATZ!) 82,645
INMEN--L4
SENMANA 40 E5E00
SEMANA H 32,410
SEMANA 42 100,400

SEMANA No. | TOTAL POR SEMANA] PROMEDID x TURNOD
SEMANA 37 20,550
SEMANA 35 51,380
Abaztecedorl, Juun Palaci SEMANA 33 2,550 SMATOY
astecedar]. Juan Palacios X pry—
“PALACIOSS INNEN-LY 71,015 |426,090
SEMANA 40 54,050
SEMANA 41 70,200
SEMANA 42 66,350
SEMANA No. | TOTAL POR: SEMANA | FROMEDIO x TURNG
SEMANA 37 35100
SEMANA 35 68,350 oTe
ABASTECEDOR 1. Miguel Zecua SEMANA 53 102,000 373,045
"ZECUAM" INNEN-L 62,174
SEMANA 40 3,400
SEMANA 41 35,300
SEMANA 42 54,635
ZEMANA No. TOTAL POR SERMANA | PROMEDIO x TURNO
SEMANA 37 56,300
SEMANA 35 53,100 B
ABASTECEDOR 2, AmandoMara | SEMANA 39 2T | 382,826
“PACRAL" IMNEM--L4 63,804
SEMANA 40 63,400

_l Eje Vertical (Valor) Lineas de divisién principales i

EFEMANA 42

| 66,300

llustracion 49 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP  AREA INNERAUM 3y 4.

FUMATOTA
53

SUMATOTA
0

llustracion 50 Tabla de resumen de circuitos registrados en SAP area VTS

AREA: ¥TS
GRUPO A
SEMANA Mo, | TOTAL POR: SEMANA] PROMEDID « TURKD
FEMANA 3T 13,555
FEMANA 33 43,300
ABASTECEDOR 1. Juir Melchor SEMANA 58 o0
[JMELCHOR] T 3-371 30,726
SEMANA 40 5,100
SEMANA 41 3,000
SEMANA 42 41,000
SEMANA Ho.__| TOTAL POR SEMANA| PROMEDID « TURKD
FEMANA 3T a
FEMANA 33 a
SEMANA 53 0
YACANTE
[]
SEMANA 40 0
SEMANA 41 a
FEMANA 42 a
SEMANA 58 SE CUBRIO Lk
MACANTE

SEMANA Mo, | TOTAL PO SEMAMNA] PROMEDID » TURND
SEMANS 5T £5500
SEMANS 53 o
ABAITECEDOR . Jorge SEMANS, SUMATOTA
Mo.s "SSEMANA No.2" VTS-5T SE | SEANAS3 400 £0.325 241,300
DIO DE BAJA g
SEMANS 40 75,500
SEMANS 41 w100
SEMANG 42 o
SEMANA Mo |0 AL POR SEMAN | PROMEDI : TUEND
SEMANS 5T 22000
SEMANS 53 o
ABRATECEDOR 2 Jorge Cruz SEMANA 39 000 —
SCRUZI YTS-516 28,600 SUMATOTA
SEMANS 40 34200 143,000
SEMANS 41 1500
SEMANS 42 #1300
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En la cuarta junta con el equipo se mostraron estos resultados explicando como se
comenzo desde cero el formato, como se llenaria, el porqué de cada cosa para
obtener la informacion adecuada y en base a esos resultados y resumenes se
concluy6 por el departamento de mejor continua que es una informacion muy buena
mas sin en cambio habia que definir de esa comparativa de que niameros eran los
correctos si el del grupo A o el del grupo B, de ahi sali6 un nuevo problema a
solucionar y modificar, el cual en coordinacién con ingenieria se establecieron las
cargas de trabajo de los abastecedores en especial ya que con ellos es mas dificil
tener una referencia de la cual medir el niUmero estimado circuitos por abastecer por
turno, por lo que al cabo de unas dos semanas y media mas tarde se me mando la
informacion solicitada en estos formatos se adecuaron las premisas para que
quedara escrito de manera clara lo que deberan tomar en cuenta los operadores

para realizar el trabajo, asi como clasificando los circuitos por 3 grupos

e Bajo volumen
e Medio volumen

e Alto volumen

Todo esto con el fin de verificar que estén garantizando que los circuitos de alto

consumo estén en movimiento diario.
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Nombre de la Instruccion: Carga de trabajo para Abastecedor de Circuitos
Operacion: Almacen de materis prima
Area donde aplica: VTP

)74 SEBN,MX _

PREMISAS PARA EL ABASTECIMIENTO DE CIRCUITOS APUNTOS DE USO

APLICA PARA

Proyecto: 316 CAMEIO DE MODELO 30.22

Rev: 0

Para que se brinde un servicio adecuado de abastecimiento de circuitos, debes de
considerar los puntos siguientes

1. Evitar el sobreabastecimiento. No sobreabastecer en los puntos de uso Cam:ldad maxima: lo
que indique el medio. Sien tu recorrido encuentras material en exceso, retifil
ubicacitn

COPIA NO

CONTROLADA

2. Comparar antes de colocar el material en su punto de uso, la efiqueta g2 Z
contra la efiqueta del punto de uso. Si notas que hay diferencia, en los nimeros de parte. NQ
ABASTECER, hasta haberio consultado con tu lider de abastecimiento de circuitos

3. Informar a tu lider de abastecimiento de circuitos ylo retirar los circuitos si
—  Son diferentes en colores, con los ya abastecidos. O contra las efiquetas de |a estacion de
trabajo.
- Son diferentes en longitudes, con los ya abastecidos. O contra las efiguetas de la estacion de
trabajo
- Se encuentran dafios aparentes como: forro pelado, terminal dafiada, circuitos enredados,
diferente terminal
4. Mover los crcutos o subensambles provenientes de: Trenzado, prensas manuales, con el
gancho kanban. Para evilar abastecer erroneamente un circuito o subensamble diferente al
regquerido en el puesto de trabajo.

5. Colocar los  circuitos trenzados, o de prensas manuales , y subensambles, en el punio de uso, y
regresar el gancho kanban a su origen (si es requenido).

6. Dapositar el gancho vacio en los racks recolectores de prensas, sensores, y frenzados,
dependiendo de la prensa o proceso origen. Para ligas, vasos protectores de circuitos y bolsas,
depositarlas al area designada.

7. Se debera segregar los circuitos obsoletos por Hojas de Cambio en conjunto con su Lider de
abastecimientos.

8- En el encabezado No. SEBN si algun numero de parte esta pintado de color indica cambio o
nugvo ciruito indicado por la peka en el encabezado del documento

9. Alfinalizar el tumo dejar su carre de abastecimiento vacio.

10. Abastecer circuitos para eventos de acuerdo a lo indicado por su supervisor. Nota: No combinar
circuitos diferentes en el mismo gancho.

11. Reportar anomalia o falla que se presente en el carro abastecedor

12. Utilizar el equipo de sequridad de acuerdo a la Matriz de Equipo de Proteccion de Seguridad
EPP SAA-MX F 11 160-A.

13. No tomar el caro abastecedor de otra drea.

14. Evitar sobreabastecer el carro asignado.
15. Revisar que las etiquetas corresponden a los circuitos y viceversa, de lo contrario notificar a su
jefe inmediato.

RECUERDA QUE TUS FUNCIONES PRINCIPALES SON:

Garanfizar que |33 lineas no paren por falta de circuitos en los puntos de uso. Asegurando la
continuidad de tu tumo, y preparando el arranque de al ménos las dos primeras horas del siguiente
tumno.

Respetar |a carga de trabajo asignada a tus funciones

Mantener orden y limpieza en tus carros de abastecimiento, y en los racks asignados para su control
y orden

Reportar cualquier discrepancia en los racks de ubicaciones de circuitos a abastecer, en los puntos
de uso, efc.

Evitar la contaminacion de circuitos en los puntes de uso.

Entregar tumo a tu relevo, en caso de ausencia, notificarlo a tu lider de abastecimientos.

Banortar cuglniigr icin

o artn incomuen |lear b gainn dg An norernal TI11

llustracion 51 Ejemplo de documento de las cargas de trabajo de los abastecedores.

En total se realizaron 24 documentos diferentes porque cada area contenia
diferentes nimeros de circuitos especificos repartidos en las areas ya mencionadas
como INNEN, MOTOR, ULTRASONIDOS etc y todos fueron entregados a los
supervisores de cada area y a los operadores para que tengan conocimiento en

base a cuales son sus circuitos especificos para repartir.
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'—- Nombre de la Instruccién: Carga de trabajo para Abastecedor de Circuitos
) { SEBN MX e e | APLica paRA
V> Clove: ENG.NIX ABET001 e 0 CAMBIO DE MODELO 30.22
L L L L L L L L
Itam No. SEBN Aoastecer en Tipo de Consumo Rack Origen a(u:'::t:ar:::i'anizlcil:fo de Esquema Horario de Horario de
Ubicacion 1 | Ubicacidn 2 dreuito s inicio termino
6xl 07:00 15:00
1 3TKO003040044 MOTORIZACION RACK_PRE-ENS. MOTORIZACION Mormal | MEDIC VOLUMEN TM20-01-01 Max 100 Lunes a Sabado 15:00 22:30
2 3TKO003040043 MOTORIZACION RACK, PRE-ENS. MOTORIZACION normal | MEDIO VOLUMEN TM1S-01-03 Max 100 22:30 07:00
3 3TKO003040115 MOTORIZACION RACK_PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | ALTOVOLUMEN TM21-01-04 Max 100 5x2 07:00 16:36
e 3IN0009040028 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | MEDIO VOLUMEN THMOZ-01-04 Max 100 Lunes a Viernes 22:30 07:00
5 3TKO0OS040076 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION mormal | MEDIO VOLUMEN TMO3-01-05 Max 100 Wota: Abactecer en tiempas extra:
L] 3JNOO0S040066 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTDleCléN MNormal MEDIO VOLUMEN TMO4-01-05 Max 100 ( OMIDA
7 3TKO003040011 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | ALTOVOLUMEN TMO3-01-04 Max 100
g 2INDO0S020043 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Mormal | MEDIG VOLUMEN TMO1-02-06 Max 100 A la misma hora que la linea
s 3TKO009040079 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Mormal | MEDIOVOLUMEN TM21-01-02 Max 100 de Producc
0 3TK2003040020 MOTORIZACION RACK_PRE-ENS. MOTORIZACION MEDIO VOLUMEN TT14-01-08 Max 100
u 3TK2003040015 MOTORIZACION RACK_PRE-ENS. MOTORIZACION MEDIC VOLUMEN TAL0-01-11 Max 100
12 3TKOO03040116 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | MEDIOVOLUMEN TMO3-02-02 Max 100
13 3INOOOS040087 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MQTDNZ’\CK‘)N Normal MEDIO VOLUMEN TMO2-02-02 Max 100
14 3TKO0OS040097 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MQTDNZ’\CK‘)N Normal MEDIO VOLUMEN TMO3-02-03 Max 100
15 3TKOO09040036 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Mormal MEDID VOLUMEN THMO3-01-06 Max 100
16 3INOOO9040077 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MUTDRlZRCléN Mormal ALTO VOLUMEN TMO2-02-01 Max 100
7 3TK1003040010 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION | Aplicacion | MEDIO VOLUMEN AD33-01-03 Max 100
b 3TK1003040008 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION | Aplicacidn | MEDIO VOLUMEN AD33-01-02 Max 100
19 3TKO003040044 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | MEDIOVOLUMEN TM20-01-01 Max 100
20 3TKO00S040043 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MQTDNZ’\CK‘)N Normal MEDIO VOLUMEN TM15-01-03 Max 100
21 ITKOD03040115 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal ALTO VOLUMEN TM21-01-08 Max 100
2 2INDO09040028 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal MEDIO VOLUMEN TM01-01-04 Maz 100
23 3ITKO009040076 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTDRlZRCléN Mormal MEDIO VOLUMEN TMO3-01-05 Max 100
24 2INDOOS040066 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal MEDIO VOLUMEN TMO4-01-05 Max 100
25 3TKO003040011 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal | ALTOVOLUMEN TMO3-01-04 Max 100
% 2INCO09040043 MOTORIZACION RACK PRE-ENS. MOTORIZACION Normal MEDIO VOLUMEN TMO1-02-06 Max 100

llustracion 52 Ejemplo de cargas de trabajo de los abastecedores.

Con base a esta informacién el numero formato ocupado para monitorear y seguir

dandole continuidad el cual fue ocupado para las 13 diferentes.

Area donde aplica: US DCIF "INNEN,VTM,VTE" CAMBIO DE MODELO 30.22

( Nombre de la Instruccién: Carga de trabajo para Abastecedor de Circuitos
‘ SEBN qu Operacién: Almacén de materia prima APLICA PARA

SUPERVISOR: Nombre del Abastecedor: SEMANA 5x2

CANTIDAD SEMANA 44

) — Circuitos Obsoletos | .

No.Parte "ENG" UBICACION Requerimiento | |~ SR | Borcambiode | LUNES | MARTES |MIERCOLES| JUEVES | VIERNES | SABADO

- - - ~ modelo |~ - - - - - -
3TK0000075028 DCIF INNE 3 JIRAFAL_|SI ALTO VOLUMEN no 400 300 300 200 300 |-
3TKO00D075028 DCIF INNE 2JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 400 200 300 00 300 |
3TK0001865007 DCIF INNE 3 JIRAFA3 |51 ALTO VOLUMEN no 200 400 300 200 30 |-
3TKO00D00S093 DCIF INNE 2JIRAFAS_|SI ALTO VOLUMEN no 200 0 300 0 0o |-
3TK0000315016 DCIF INNE 3 JIRAFAS |51 ALTO VOLUMEN no 0 0 0 200 30 |-
3TKO00D00S002 DCIF INNE 2JIRAFAL_|SI ALTO VOLUMEN no 400 800 600 00 800 |-
3TK0002255018 DCIF INNE 3JIRAFAL |51 ALTO VOLUMEN no 200 400 200 400 300 |-
3TKO001545003 DCIF INNE 3 JIRAFAT_|SI no 0 o 0 o 300 |NOSELABORO
3TK0002095005 DCIF INNE 3JIRAFAL |51 MEDIO VOLUMEN no 200 400 300 400 300 |
3TK0002655003 DCIF INNE 3 JIRAFAL_|SI MEDIO VOLUMEN no 200 400 200 200 300 |
3TKO001555025 DCIF INNE 3JIRAFAL_|SI BAJO VOLUMEN no 0 0 0 0 200 |NOSELABORO
3TK0001555024 DCIF INNE 3 JIRAFAL_|SI BAIO VOLUMEN no 0 o 0 o 300 |NOSELABORO
3tk0002655013 DCIF INNE 3 JIRAFA 2 [SI MEDIO VOLUMEN no 200 400 200 400 300 -
3tk0002445001 DCIF INNE 3 JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 200 400 300 200 300 |-
3tk0000D55004 DCIF INNE 2JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 200 400 300 00 300 |
3tk0000835004 DCIF INNE 3 JIRAFA2_ |51 ALTO VOLUMEN no 200 400 300 200 30 |-
3tk0001075012 DCIF INNE 2JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 200 00 300 00 300 |
3tk0002445003 DCIF INNE3JIRAFA2_|SI no 0 0 0 0 0 |NOSELABORO
3tk0000005251 DCIF INNE 3 JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 200 400 300 0 300 |
3tk0000915018 DCIF INNE 3JIRAFA2_|5I ALTO VOLUMEN no 200 400 0 0 0o |-
3tk0004265012 DCIF INNE 3 JIRAFA2_|SI MEDIO VOLUMEN no 200 400 300 200 300 |
3tk0000055011 DCIF INNE 3JIRAFA2_|SI ALTO VOLUMEN no 300 400 200 00 300 |-
3tk0002255015 DCIF INNE 3 JIRAFA 2|51 MEDIO VOLUMEN st 0 0 0 0 300 |-

3 MOTOR L2 "HYB" MOTOR L3 "TAOS" VTP us-1 us-2 us-3 INNE L1"JETTA" INNE ... 4

llustracion 53 Nuevo formato de monitoreo de abastecedores conforme a su carga de trabajo en base a circuitos
de alto,medio y bajo volumen.
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Otras actividades secundarias realizadas fueron

Reetiguetado de las pilas y los skorpions para su mejor control y asignar un numero

correspondiente con su numero de pila igual a cada uno:

llustracion 54 Reetiquetado de pilas y scorpions de los fluidores y abastecedores en SEBN.

Una vez realizado el inventario y etiquetado de las pilas de los skorpion y de los
skorpions se realizé un formato otro formato para la concentracién de los datos y
garantizar el orden de Skorpion y escaner seleccionado para cada operador por

ambos turnos.
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n TIENE LAPIZ .
SUPERVISOR AREA DE TRABAIO .NO. CONTRO NOMBRE USUARIO EN SAPICONTRASENA|  Area | SKORPIO No. 0MTICO Pila No. |CLIP DE BATERIA
CORTE N3 1 15154 SALAS GONZALE, EDWIN ESALAS ABCL28 CORTE 1 ] 1 0
GARCIA PEREZ ALBERTO CORTE N3 2 3 UTRERA RAMIREZ, DANIEL UTRERAD DAUEEESS CORTE 2 ) 2 ]
CORTE N3 3 1345 | VONTEALEGREATEMIZ MOIES | yyoneaieepe Mookt | TRENZADO 1 [ 1 [
ULTRASONIDO | ¢ 14567 TERQVA DE LA CRUZ, CARLOS CTEROVA SEpr22ss | ULTRASONIDO [} NO 4 sl
ULTRASONlDO 5 9407 PEREZ ROMERO, HUGO PEREZH PE12 ULTRASONIDO 5 L] 5 NO
HERNANDEZ HERNANDEZ ISABEL
ULTRASONIDO | & 15074 |PLUMARODRIGUEZ, J0SE ANTONIO ALUMA ORgr22$s | ULTRASONIDO § 5 § ]
VIP ! 1525 WUROZ PAREDES, EMMANUEL MUNOZE ABCd125 TP 7 o 7 o
MOTOR L-3 8 B [TETLALMATZIN AQUIAHUATL J Crug|  TETLALMATZIN Rizaldes MOTOR 8 ] 8 ]
CUAHTEPITZI ESPINOZA VERONICA
MOTOR L-1 ! VACANTE | BAJA DEL 30AGOSTO 2022 MOTOR 3 ] 3 [
MARTINEZ DIAZ ROCIO INNE L2 10 13425 ERNANDEZ MARTINEL PEDROTOMY  HERNANDEZP ABCdL28 | INNE LINEA 2 1 g 0 g
INNE L3 1 s REFES ROLAS, JOSE JUAN i Alkmssss | INNELINEAS 3 s 3 s
CECILIA LUNA LOPEZ
INNE L4 12 T | ATLALCUATZ] GEORGE, FEDERICD|  MATLALCUATZI MBcdizt | INNELINEAS I} 5l u 5l
VTS TAOS B Lz MELCHOR RAMIREE, AR INELCHOR mess | TS5 1 s 1§ s
ISAAC MARTINEZ SANCHEZ
u 'VACANTE { BAJA DEL 30 AGOSTO 2022 ARROYOM ANcuSS0L VT's371
TIENE LAPIZ '
SUPERVISOR AREA DE TRABAIO |No. CONTROI NOMBRE USUARIO EN SAP Area PROYECTO DESTINO SKORPIO No. 0PTICO PilaNo.  [CLIP DEBATERIA
CORTE N3 FRANCISCO FHERNANDEZ CORTE AVBOS FUIDORT £l El 1 o
ALAN SALAS CORTE N3 15040 |/0SE ROGACIAND VARGAS BALTAZAR RVARGAS TRENZADO AMBOS FLUIDORY £ nO 2 sl
CORTE N3 13407 EUCEBIO CARRERD VAZOUEZ ECARREND (ORTE AMEOS FIUIDORE B ] 3 No
ULTRASONIDO 8283 JULI0 CESAR HERNANDEZ MELENDEZ|  ieqianDEzIC ULTRASONIDO oS Us-1 £ sl 5 No
ULTRASONIDO 10382 GERMAN CORTE CUATEPITZI CORTEG ULTRASONIDO JETTA Us2 2] No 7 No
DANIEL XOCHIOTZIN -
ULTRASONIDO 13612 ARTURO BOLANOS LARA ABOLANOS ULTRASONIDO oS Us3 £8 sl 8 sl
VTP 14578 JORGELUIS CONTRERAS TIAKCALTECH  JTLAXCALTECA iid TOS VTPL 2] NO 4 5l
MOTOR L-2 13 HECTOR YAHEZ ESCARAMILLA VANEZH WOTOR A0S WOTOR-L2 TAOS) £ 5 1 No
MIGUEL ANGEL BERNAL
MOTOR L-3 2283 JUAN 10SE GUERRA VAZQUEZ GUERRAI MOTOR TAGS MOTOR-L3 (TADS) £ 5 ® 5
NORMA CUAHUTLE INNE L1 575 JUAN PALACIOS MONTIEL PALACIOS) NNE UINEA e INNEN-L1 [ETTA] ) 5 3 o
INNE L3 %18 MIGUEL ZECUA ZECUA ZECUAN INNE LINEA TS INNEN-L3 (TAOS) £ s 1 s
NORMA CUAHUTLE
INNE L4 552 ARMANDO MORA BADILLO MORAR INNE LINEA TS INNEN-L4 (TAOS) £13 s 3 s
VTS TAOS 16182 Gaston Gabriel GRIOS vI's ThOS VIS 3L £16 si 1 si
ULISES VELAZQUEZ e
VTS JETTA 10759 1ORGE CRUZ MORALES [o10] I’ JETTA VIS316 £1L No i NO

llustracion 55 Recoleccion de informacién de control de pilas y escorpion de cada fluidor y abastecedor.
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llustracion 56 Formato de control y pase de lista de los abastecedores y fluidores.

Finalmente en esta fase se realizé un formato de control de asistencia para ambos
grupos, ya que se presentaba mucho ausentismo por parte de algunos operadores,
y no tenian un sustituto establecido, y dicha actividad no es muy facil de realizar a
la primera ya que se requiere de conocimientos en varios ambitos que dificulta el
poder poner a otra persona de un dia a otro al proceso, por lo cual en este tiempo
de andlisis se implemento este formato para llevar control sobre los operadores en

abastecimiento y fluidores con la finalidad si ayudaba a tener mejores resultados.

Este formato se llenaba a mano cada operador tenia que ir a la mesa de control de
la nave 1 e iban por su skorpio y pila y se entrega tal cual decia el formato si era el
skorpio 2 tenia que llevar la pila 2 y asi con cada uno palomeaban al inicio de turno
en su nombre de la lista y se les entragaba, luego al finalizar el turno realizaban lo
mismo regresaban los equipos y firmaban con la hora de salida, asi garantizabamos
gue llegaran o que el suplente respondiera por el ausentismo, para cuando yo
hiciera el monitoreo en los formatos antes mencionados fuera més facil saber cémo

trabajaron en cuestion de dar de baja los circuitos conforme a sus cargas de trabajo.
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También se hicieron recorridos de supervision a manera de verificar que tan vacio
0 no dejaban los puntos de uso en los circuitos, tomando fotos como evidencia y
generar los reportes correspondientes para que estuvieran al tanto de la situacion,
por que una de principales problemas que ambos turnos se quejaban es que a
cambio de turno quienes entregaban dejaban sus puntos de uso vacios de circuitos
y justificaban que se dedicaban a llenar todo directamente para no parar la

produccion y que no les daba tiempo escanear los consumos en el sistema SAP.

llustracion 57 Eejmplo de evidencia de como entregaban turno los abasteceodes lo que generaba gran parte
del probelma de no escanear al 100% .

Se ha de mencionar que, la informacion descrita en el capitulo 3 del proyecto en su
mayoria fue obtenida a través de investigacion propia, pero en especial se obtuvo
mediante reuniones personales con cada jefe de area o personal de la empresa,
en donde se explicaba y se compartid cierta informacién como layouts, tablas.
gréficas, formatos, consultas e informacién concreta que aportara valor al proyecto.

Dicha informacién fue proporcionada principalmente por los departamentos de
logistica, producciéon, mejora continua, ingenieria y sistemas IT ya que la
informacion que se proporciono fue crucial para obtener soluciones reales del

proyecto.
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Ya en la ultima fase del ciclo de Deming en base a las actividades realizadas y
ajustes en el proceso los documentos finalmente en la quinta junta con el equipo se
hizo una toma de decisiones para registrar y estandarizar documentos y procesos
que han dado resultados favorables en este caso los formatos que dice e
implemente para el proceso fueron aprobados para su implementacion en el

proceso los cuales se les dio los siguientes nombres:

PRO-MX F 120

!'j' SEBN,MX

SUPERVISOR ITEM No. CONTROL NOMBRE USUARIO EN SAP CONTRASENA Area  PROYECTO

FLUIDORES Y ABASTECEDORES A3000

TEL

DESTING TITULAR
FLUDORT TITULAR
CORTE FLUDORZ TITULAR:
FLUIDORY TITULAR

US4 TITULAR
usz TITULAR
[SE COLOCA ULTRASONIDO
oe o | s
TURND WTPT TITULAR
RESPONSA
MOTORL | TTuLem

'l BLEDE
TURNOEN
CURSD)

MOTOR-L3 TITULAR

INNEN-L2 TITULAR
INMEN-L3 TITULAR
INMEN-L4 TITULAR
VTS-316 TITULAR
YT5-371 TITULAR

llustracion 58 Tabla de control de informacién de fluidores y abastecedores con nombre de formato PRO-MX
F120
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4 L) =] 5 u E r E] H
(‘SEBN MX FORMATO DE INVENTARIO CICLICLO
H ’) SEMANA: TURND: |MES: Inﬁl:l:
GRUPDO: NOMBRE DEL REPORTANTE: NOMBRE DEL PROGRAMADOR:
NO. PARTE NO. PARTE
! NO. PARTE ACTUAL (IBICACICIN EN RACK PIEZAS ACTUAL UBICACION EN RACK| PIEZAS ACTUAL UBICACION EN RACK PIEZAS
b &
|
|
|
PRO-MX F 121 ()] 4 I

llustracion 59 Hoja de inventario ciclico con nombre de formato PRO-MX F121

Asi como también se audito todos los circuitos viejos-viejos igual tomo un tiempo
prolongado ya que fueron bastantes circuitos contados en el cual igual se coordiné

al equipo designado para que la actividad se realizara lo mas rapido posible.




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO..

EDUCACION

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

llustracion 60 Actividad de auditoria por el departamento de controlling de los circuitos obsoletos.
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4 RESULTADOS

Se tuvieron resultados muy importantes como consecuencia de llevar a cabo varias
acciones implementadas y sobre todo al dar seguimiento intenso a cada una de las

actividades propuestas.

Como resultado principal logrado fue que, si se logré resolver el problema del
proyecto, acorde a lo esperado y planeado, el cual consistié en aumentar a mas del
60% la confiabilidad del inventario de circuitos y llegar a una confiabilidad cercana
al 100% dando una gran satisfaccion a todo el equipo involucrado dentro de la

empresa.

Para su logro se tuvo que ir evaluando cada una de las actividades realizadas, en
las cuales como primer punto que se hizo fue el resultado de la auditoria de todos

los circuitos viejos de los viejos el resultado en dinero quedo de la siguiente manera:

Tabla 5 Resultados de la auditoria en cantidad y costo total.

Listado Cantidad Suma de la Cifra

circuitos final en pesos

Listado produccién/logistica 558,921
Listado controlling auditado 544,277 $1,036,921
Variacion 14,644

De acuerdo con el departamento de controlling se indica que mas de 1 millén de
pesos se desperdicid de material por diferentes razones y el cual se encontraba
oculto entre todo el almacén 3000, asi como esta cifra fue notificada hasta gerencia,
con el motivo de hacer conciencia entre todos los colaboradores y ayudaran a
mantener sano el almacén de circuitos y directamente esta informacion se les
notifico a los fluidores y abastecedores para que le dieran la importancia de que su
labor pues es se suma importancia y de que hacerlo bien implica cumplir con las
normativas automotrices y sobre todo con la calidad en los arneses eléctricos que

sin duda esto beneficia al sistema del auto y toda la planta en general.
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Por otro lado, en los conteos ciclicos el comportamiento tuvo una tendencia positiva,
lo que nos indica que se ha ido solucionando el problema conforme pasan las
semanas, pues un resumen de los resultados del conteo ciclico fueron positivos en

la mayoria de las semanas registradas:
Diferencias considerables de SAP (almacén 3000) vs inventario fisico.

RESULTADOS DE INVENTARIOS CICLICOS

SEMANA  SEMANA 32 SEMANA 26 SEMANA 27 SEMANA 38 SEMANA 39 SEMANA 40 SEMANA 41 SEMANA 42 SEMANA 42  SEMANA 44
MB52 1,619,533 2,635,444 | 3,549,846 | 4,096,500 | 3,528,587 | 2,302,107 | 2,541,229 2,471,422 | 30,364,739 | paro tecnico

INEDTel 1,126,500 | 1,880,830 | 2,460,870 | 3,495,183 | 2,983,342 | 1,262,855 | 1,976,990 | 1,528,481 | 21,925,091 | paro tecnico
pirerencia [JEEERGE 754,614 | 1,088,976 | 601,377 545,294 | 1,039,252 | 564,239 942,941 | 8,439,648 | paro tecnico
onFasiLD R 71% 69% 35% 85% 55% 78% 62% 72%

RESULTADO DE INVENTARIO CICLICO
85% 85%

SEMANA 32 SEMANA36 SEMANA 37 SEMANA 3B SEMANA 35 SEMANA 40 SEMANA 4L SEMANA 42 SEMANA 43

Titulo del eje

g SEri2sl  ssvsses Llingal (Seriesl)

llustracion 61 Grafica de comportamiento de inventarios ciclicos y la confiabilidad obtenida por semana.

Implementando todas las acciones correctivas planteadas desde el inicio y haciendo
los cambios pertinentes en el momento presentado, el normalizar formatos para el
proceso hasta hacer una modificacion en el layout de la empresa en especial en el
area de ultrasonidos y todos esos cambios puntuales que se mencionaron
anteriormente, representan un gran avance de mejora continua de kaizen el cual

mostro una mejora en estas ultimas 4 semanas de estancia en la empresa.
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TOTAL DE ITEMS 2861

—
CIRCUITOS A CONTAR POR DIA Area del grafico

CIRCUITOS TAOS
CIRCUITOS JETTA
TOTAL DE ITEMS

DIA DE LA SEMAN LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES  VIERNES SABADO OBSRVACIONES
ITEMS POR DIA 572 572 572 572 572
ITEMS REALES

CONTABILIZADOS

Durante las 4 semanss se asigno personal indirecto
250 2,794 2,328 2,395 N - B N N
dedicado a realizar el inventario de manera consecutiva

Concepto SEMANA 45 SEMANA 46 SEMANA 47 SEMANA 48 SEMANA 49 SEMANA 50

MB52 338,263 4,769,478 3,173,332 3,280,711
INV FISICO 320,335 4,280,354 2,967,875 3,100,614
DIFERENCIA (320,395) | [4,280,354) (2,967,875} (3,100,614} 0
% CONFIABILIDAD| 89.43% 89.74% 93.51% 94.51% #DIvV/o! #iDIv/0!

llustracion 62 Resultados de la confiabilidad de inventario ciclico del almacen 3000 despues de ejecutar las
acciones acordadas.

Grafica de la tendencia de la confiabilidad de los conteos ciclicos despues del plan
de accion impeltenado
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Otros resultados obtenidos en el proyecto fueron:

e Actualizacion de método de trabajo de fluidor de trenzado, en donde se
especifica que tiene que hacer los 5 pasos para circuitos de trenzado y
prensas, asi como recibir ayuda del springer para agilizar el proceso

e Propuesta casi aprobada de declarar como esta actividad como critica el cual
se le paga un poco mas a los operadores por dicha actividad en en si resulta

de gran impacto realizarla bien y tener a personal capacitado y que garantice
su asistencia a mas del 90%.
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e Lavigencia de las contrasefias expiraba cada 3 meses y con los avances del
proceso de prolongo la vida de las contrasefias de los usuarios a 6 meses
Osea ya solo 2 veces al afio

e Creacion de las credenciales de acceso a SAP automaticamente para los
fluidores y abastecedores mediante Excel para que les sea mas facil entrary
agilice el proceso.

e Reduccion de costos en el proceso al mantener una confiabilidad buena en
el inventario del almacén 3000

e Reduccion de circuitos urgentes en el area de produccion

e Formato de monitoreo medible con los abasteceodres conforme a su carga
de trabajo.

e Reestructuracion de responsabilidades por departamento para darle

seguimiento y seguir con el circulo de Deming para seguir mejorando el

proceso todavia
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llustracion 63 Formato de credenciales de acceso al sistema SAP para fluidores y abastecedores.
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SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

Finalmente, desde que se implementaron las acciones y en la fase de verificar se
realizaron los ajustes desde de la semana 45 hasta la semana 48 esto fue lo

ahorrado y mejorado tanto en los sistemas eléctricos y en el impacto financiero

INICIO DE AJUSTES MB52

FECHA
07_NOV_2022 Qry
5,654,443 4 18,661,624.86 |MXN

FIN DE AJUSTES MB52

FECHA
02_DIC_2022 ary
$  13,649,099.79 [MXN
ary
DIFERENCIA 1,112,641 $  5,012,525.07 |MxN

llustracion 64 resultados de ahorro de costos por conteos ciclicos.
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5.CONCLUSIONES

Podemos decir que al concluir este proyecto se pudo observar como al aplicar una
metodologia de mejora como kaizen puede ser simple pero también puede hacerse
compleja dependiendo en el ambito o problema que uno lo proponga, como objetivo
principal del proyecto fue garantizar un aumento de la confiabilidad de los
inventarios del almacén 3000 a un valor cercano al 100%, encontrar las causas raiz
gue originan el problema, por eso se esperaba que kaizen y el circulo de Deming
fuera la herramienta adecuada para aumentar esta confiabilidad y demostrar que no
se necesitaba de grandes inversiones para lograr un cambio significativo ante la
problematica, se creia que no demoraria mucho tiempo pero conforme avanzaba el
proyecto por su naturaleza salieron varios puntos que no se veian a simple vista y
esto motivo mucho mas al equipo a no bajar los esfuerzos y en un punto personal
me motivo mas, pues una de mis tareas principales como ingeniero es el solucionar
problemas y que mejor que en mi rama la industria automotriz, el ganar confianza y
con mis propuestas de mejora dar buenos resultados ante los demas es algo que

me dio satisfaccién y orgullo.

Finalmente se logro el objetivo principal que fue elevar la confiabilidad cerca del
100%, ya que como se sabe la perfeccion solo es relativa e ideal y en este caso es
muy complejo de lograrlo, sin en cambio gracias al trabajo en equipo kaizen y el
circulo de Deming nos demuestra que es una herramienta simple, pero de alto
impacto. En lo personal este proyecto es muy grande y con varias areas de

oportunidad todavia, del cual yo haria las siguientes recomendaciones:

e Mantener la mejora continua del proyecto con el circulo de Deming ya que,
si no esto podria volver a caer en el error de perder esa confiabilidad y
generar grandes pérdidas de material y sobre todo de dinero, el cual no es
sano para ninguna empresa, por eso es importante seguir con la mejora
continua de los fuidores y abastecedores.

e Seguir en constante capacitacion a los operadores y al personal involucrado
para desarrollar la actividad de una manera eficaz dandole la importancia que

merece.
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6. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Sin duda alguna se experimentd aquello que tanto se menciona que la escuelay el

ambito empresarial se viven de diferentes maneras, y que la industria o el trabajo

es una escuela mas en donde dejar de aprender no es una opcion, a lo largo de mis

estadias aplique conocimientos teéricos aprendidos en la universidad, pero por otro

lado aprendi muchas cosas nuevas en especial en la elaboracién de un sistema

automotriz como el arnés eléctrico.

Conocimientos en el arnés eléctrico: Primeramente, esta el adquirir este
nuevo conocimiento siendo el principal y mas importante producto producido
en SEBN, me quede asombrado porque para mi es un arte como transforman
cable y terminales y con cinta darle forma al sistema nervioso del auto por
asi es como lo comparo.

Conocimiento y aplicacion de las normas: Otro ramo muy interesante es
como en la escuela se hablaba de las normas como la ISO 9000 o la
automotriz IAFT 16949 pero ver la aplicaciéon real en base a los procesos, a
la solucién de problemas y como llevan todo el proceso siguiendo
lineamientos especificos sin duda es muy interesante.

Comunicacion, confianzay trato con el personal: Interactuando dia a dia
con el personal, nace la necesidad de transmitir y comunicar los mensajes
de manera correcta y asertiva, ya que, de no hacerlo asi, la informacion
comienza a distorsionarse y a perder sentido. Ademas de que, se transmite
confianza cuando el personal observa la forma de desenvolvimiento, es decir,
la seguridad y la fluidez con la que se les comunica el mensaje asi como el
relacionarse entre los diferentes departamentos para intercambiar
conocimientos enriquece mi manera de ver las cosas y de solucionar
problemas de diferente manera.

Liderazgo: Trasmitir confianza, empoderamiento, conocer ampliamente los
temas para la toma de decisiones y que resulté favorable, manejar a un
equipo de trabajo son tareas complejas que sin duda me pusieron apruebay

que pude practicar al 100% durante mis estadias pues muchas actividades
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tuve que ser un buen Linder y tratar con personas mayores que yo las cuales
estaba por encima el respeto mutuo para funcionar correctamente.

Métodos de analisis y solucién de problemas: Manejar y ver de forma
presencial documentos de analisis para la resolucion de problemas de
manera profesional sin duda es un gran aprendizaje ya que llenarnos de
manera correcta tiene su logica y chiste y no se pueden brincar
procedimientos todo tiene que llevar un porque y un proposito, asi como no
todos los documentos sirven para lo mismo se ocupan para diferente fin como
una minuta de junta, los 5 porque, vales de seguro médico, solicitud de
permisos o vacaciones, método de las 8D’s,plan de accion por mencionar
algunos

Manejo de Informaciédn: el interpretar y tener a tu disposicion informacién
general y confidencial para poder transmitirla o interpretarla para después
compartirla al personal, es una habilidad que hay que desarrollarla muy bien
ya que no comunicarla efectivamente puede generar confusiones y errores

en el proceso.
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7. GLOSARIO

Fluidor: Es la persona que trasladar los circuitos procesados en el area de corte
hacia racks de almacenamiento mediante un carro fluidor asegurando la colocacion

en la ubicacion correcta para evitar contaminaciones.

Abastecedor: Es la persona que distribuye y surte los circuitos para que no paren

las lineas de produccion por falta de material en los puntos de uso.

Circuito: Es la fusién de un cable con cierta longitud y caracteristicas y terminales

para conducir la corriente eléctrica de un punto a otro.
almacén 3000: Es el almacén real (fisico) de todos los circuitos producidos.

almacén 2000: Es el almacén virtual en SAP en donde se coloca un circuito cuando

se va a mover de un lugar a otro.

Trenzando: es el proceso que realiza una maquina trenzadora para la combinacion

de 2 o 3 circuitos para el arnés eléctrico

Aplicaciones: es el proceso que pasa un circuito de calibre muy grueso que por sus
caracteristicas no pueden insertarle una terminal en las maquinas de corte y se

necesita de una prensadora para unir el cable de calibre grueso con una terminal.

CAO: Cutting Area Optimization. Software para optimizar las cargas de maquinas
de corte KOMAX.

Scrap: Palabra de origen ingles que significa desecho o basura, en el ambito
industrial hace referencia a todos los desechos y/o residuos derivados del proceso.

SQO01: Es una transaccion en SAP PP para la planeacion de la produccion, usada

para el monitoreo de los abastecedores e informacion adicional.

Z11: Es el movimiento de traslado en SAP, de circuitos que generalmente pasa del
almaceén 3000 a un subproceso como trenzado o aplicacion manual denominado

por la empresa alta de circuitos.

ZCC: Es el movimiento de consumo en SAP, de circuitos del almacén 3000 para

llevarlo a punto de uso denominado por la empresa baja de circuitos.
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MB52: Es una transaccion en SAP que permite ver el stock general de circuitos del

almacén 3000.
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10.1 Instruccién autorizada y modificada

E:‘ SEBN,MX

Sistema de Calidad

Instruccion

PRO-MX'1 009

procesos (sistema SAP/CAQ)

Programacion de corte y medios

Revision 13

Pagina 98 de 106

REVISION FECHA
0 25.05.09
1 28.10.09
2 02.12.10
3 27.10.11
4 15. 02. 13
5 26.04.2013
6 30.08.2013
7 17.06.2014
8 18.08.2014
9 07.08.2015
10 01.03.2016

DESCRIPCION
Emision para la planta SEBN México
Se modifica por desconexién de SAP, y deshabilitacion de
PO1
Se modifica por transacciones en SAP realizadas por
planeador de corte.
Se incluye el formato de control: DT-MX F 005, En el control
de formatos. Se modifica el responsable del sistema de
calidad. Y se agregara anexo 1 en el formato DT-MX FOO5.
(cobertura de corte de circuitos).

Se actualiza el nombre de los responsables

Se agrega la frecuencia para clasificacion de circuitos en alto,
medio y bajo mvto, asi como la planeacién de eventos
especiales y probetas.

+

Se actualiza el nombre de los responsables.

Se agrega referencia a Anexo 1y 2

Se elimina ilustraciéon para generacion de etiquetas CAO.

Se cambia nimero de instruccién era: LO-MX 1007 a PRO-MX
1 009. Y sus anexos: 1, 2. Se elimina la referencia al nimero
de ticket para control de inventarios.

Se agrega referencia a manual IT-SAP-CAO-002. Y se cambia
cédigo de instruccién: ENG-MX CORT-044

Se actualiza en el formato los procedimientos de Sistema

SAP-CAO

Se agrega en Clasificacion de Circuitos los de lento
movimiento.
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Actualizacion de términos por nuevo concepto de manufactura,
actualizacién de responsables, actualizaciéon de formato para
instrucciones de trabajo, Actualizacién por requerimiento IATF 8.5.1

Se actualiza nombre de la instruccién. Se redefine responsabilidades
y ejecucion de actividades, se anexa actividades de programador y
lider de programacion.

Se agrega responsable de Limpieza de sistema SAP/CAO

Se modifica Anexo 1y se elimina Anexo 3. Se realiza transferencia
de la instruccion a formato ASC-MX F 009.

Se retira las actividades programador de la instruccién PRO-MX 009,
se anexa actividad para el abastecedores acuerdo a carga de trabajo
ENG-MX ABCT 001-016, dar de baja circuitos en SAP.

y se anexa formato para realizar inventario ciclico de circuitos y
monitoreo de abastecedores. Se anexan responsables para
actualizacion de roll de fluidor y abastecedores en sistema SAP

Realizar la programacion de acuerdo con el disefio y capacidad instalada del area
productiva mediante el uso de herramientas del sistema SAP/CAO buscando la
mejora de continua de los objetivos de produccion.

3 ALCANCE

Esta instruccion aplica a las areas productivas del proceso de corte, aplicacion y trenzado

en la planta SEBN MX (VW).

4 DEFINICIONES

CAO Cutting Area Optimization. Software para optimizar las
cargas de maquinas de corte KOMAX.

SAP Sistema MRP.

Despiece de PKN’s o0 modulos, en circuitos.

Explosion de
circuitos

Etiqueta CAO Etiqueta de identificacibn para cada atado de circuitos
cortados, trenzados y aplicaciones.

5 RESPONSABILIDADES:
Responsable
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Gerente de Produccion

Jefe de Turno

Analista de Sevicio a
Cliente (Customer Service)

Desarrollo Tecnico

Ingenieria de Producto /
Proceso

Ingenierio de Proceso

Programador Corte

Lider de programacion

Supervisor de Corte

Fluidor de material a rack’s
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Actividad

Es responsable de implementar las actividades
necesarias para la ejecucion de los requerimientos de
esta instruccion.

Valida que se cumpla las actividades definidas en las
diferentes estaciones de trabajo.

Es la responsable de informar atravez del
archivo“control de archivos WA* GCS-MX F 080 a
las areas involucradas para el procesamiento interno.
Asi como la distrubucion y seguimientos de los
eventos pre-serie y refacciones.

Es el responsable de realizar la comprobacion de
todos los modulos pedidos en el WA para cada PKN.

Es el respoonsable de verificar que las estucturas
cuenten con todo los modulos necesarios para la
produccion de los PKN’s.

Es el responsable actualizar e informar los puntos de
cambio o afectaciones en el producto y/o proceso a
las areas involucradas

Es responsable de programar cargas de trabajo para
maquinas de corte KOMAX y SCHLEUNIGER, asi
como para la generacion de reportes de produccion
del area de corte de circuitos.

Es responsable de programar cargas de trabajo para
el proceso de trenzado, aplicacién semiautomatica.
Realizar inventarios ciclicos y registrarlos en SAP.

Es responsable de dar seguimiento al programa de
produccion de las maquinas de corte, aplicacion y
trenzado para garantizar el cumplimiento de la
programacion.

Es el responsable de dar de alta los materiales en los
rack’s de almacenamiento en el sistema SAP/CAO
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Abastecedor de circuitos

Abastecedor de medios
procesos.

Auxiliar administrativo

6 EJECUCION:
Puesto

Jefe de Turno

Analista de Sevicio a Cliente
(Customer Service)

Valida que se cumpla el corte de los circuitos en las fechas
acordadas de acuerdo al entrada de WOCHEN dia.
Seguimiento y monitoreo a los abastecedores para el
cumplimiento a la actividad de alta y baja de circuitos en
sistema SAP.

TECNOLOGICO
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Apoya a lider de programacion para la realizacion de
conteo ciclico y se registra en formato PRO-MX F 121
Formato de inventario ciclico.

Es el responsable de abastecer los
circuitos,trenzados y aplicaciones en el punto de uso,
asi como dar de baja el material abastecido en lineas
de ensamble mediante el sistema SAP/CAO.

Es el responsable de abastecer en puntos de uso los
circuitos que se van a procesar en trenzadoras y
prensas y dar de baja el material abastecido, una vez
ya procesado el material debera llevarlo a su rack de
ubicacion y dar de alta como medio proceso en el
sistema SAP

Crea ARM IT Service (access rights managment) de
alta de usuarios para el acceso al sistemaSAP CAO
(baja y alta de cicuitos en punto de uso) con base a la
estructura activa en planta.

Realiza y proporciona las credenciales con usuario y
contrasefia que proporciona IT (Consultor SAP)e
docuementa en formato PROM-MX F 120.

La frecuencia de cambio para las claves de acceso
debera ser cada 180 dias de acuerdo a lo establecido
por el propio sistema SAP CAO.

Actividad

Debera informar a traves del archicvo GCS-MX F 080 a
las areas involucradas para el procesamiento interno del
wochen de acuerdo a la instruccion GCS-MX | 006 Analisis
de los requerimientos del cliente.
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Desarrollo Tecnico

Ingenieria de Producto / Proceso

Programador Corte

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

Realiza la comprobacion de todos los modulo pedidos en
el WA para cada PKN de acuerdo a la instruccion GCS-
MX 1 006 (d).

Verifica que las estructuras cuenten con todos los modulos
basicos necesarios para la produccion de los PKN’s.

Realiza el analisis e informa de los nuevos cambios y
afectaciones que tenga el producto y/o proceso.

Crea las ubicaciones en sistema SAP para los materiales
que se integran como nuevos numeros de parte de
acuerdo a IT- SAP-WM-025

Realiza el analisis de capacidad del material en su
ubicacion definida y punto de uso para evitar sobre
abastecimiento.de acuerdo a IT-SAP-WM-025.

Proporcionar a jefe de turno la lista de circuitos cada que
se integren nuevos cambios, de acuerdo a volumen de
consumo (alto, medio y bajo consumo)

Descarga informacion de Wochen Abruf del PKN-TRACK y
explosiona en SAP el total de pkn's para obtener los
maédulos requeridos por el WA. Explosiona en SAP el total
de modulos para obtener el total de circuitos requeridos
para la fabricacion del WA.

Ingenieria del producto envia por mail circuitos directos con
Su requerimiento por semana para programar el corte (no
considerar de SAP circuitos directos no cortar).

Genera programa de corte y el prondstico de produccion de
las siguientes semanas para que el area de corte tenga
informacion de cuantos dias de inventario debe de generar
de acuerdo al requerimiento de WA. (promedio de adelanto
1.5 semanas) Anexo 2 GCS-MX | 037 Programacién de
corte.

Crea las ordenes de produccion para el area de Corte, en
el sistema SAP(COO01) y en automatico genera las ordenes
en CAO.

Monitorea de manera diaria el resultado del OEE y el
porcentaje de cobertura semanal de circuitos y el promedio
de piezas cortadas diarias e informa al supervisor y jefe de
turno para tomar acciones.

Realiza limpieza diaria de COHV (CO02, CO15 cierre de
ordenes) trabajando en coordinacion con el departamento
de controling para realizar los ajustes correspondientes en
el sistema SAP/CAOQ. Jefe de control de Produccion valida
la limpieza de COHV.




EDUCACION

Lider de programacion

Supervisor de Corte

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

Realiza programacion de probetas en base a solicitud
realizada por produccion e ingenieria via mail.

Se revisan inventarios actuales en SAP y el estimado se
realiza en base a lo que ya se tiene en inventarios fisicos.
Coordina junto con el change management la integracion
de cambios de nivel / modelo u hojas de cambio. Y reporta
obsoletos al coordinador de produccién y coordinador de
control de produccion.

Realiza programacién de trenzados y aplicaciones de
acuerdo con requerimiento de wochen/PDE de
acuerdo con Anexo 1 PRO-MX | 009 Programacion de
corte.

Realiza explosion de trenzados y aplicaciones de
acuerdo a necesidad de Wochen /PDE

Alimenta cobertura de trenzados y aplicaciones
con cantidades por nimero de circuito en un
Excel.

Crea las ordenes de produccion en el sistema SAP
para posteriormente cargarlas al sistema CAO

Monitorea de manera diaria el porcentaje de
cobertura semanal de trenzados y aplicaciones.

Actualiza la cobertura de trenzados y aplicaciones
por turno, el cual debe revisarse de forma diaria.

Realiza confirmacion de ordenes procesadas en el
sistema SAP (COHV, CO15, CO02) de circuitos,
trenzados y aplicaciones.

Se realiza limpieza de la confirmacion de las
ordenes (LLO1) de circuitos, trenzados y
aplicaciones en el sistema SAP/CAO.

Realiza ajustes en SAP conforme al inventario
ciclico de circuitos y determinar cual es el % de
confiabilidad del inventario fisico contra SAP

Realiza el monitoreo (movimiento zcc) de los
abastecedores de circuitos conforme a su carga
de trabajo(ENG-MX ABCT) .

Da seguimiento al programa de produccion de las
maquinas de corte, aplicacion y trenzado para garantizar




EDUCACION

Fluidor de material a rack’s

Abastecedor de Circuitos

TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

el cumplimiento de la programacion y el cumplimiento de
los objetivo de produccion en cada una de las areas.

Da de alta los materiales (circuitos, trenzados vy
aplicaciones) en los rack’s de almacenamiento de acuerdo
a manual IT-SAP-WM-026 (Traslado de circuitos del area
de corte a Racks) por medio del uso del Skorpion.

Realiza abastecimiento de los circuitos,trenzados y
aplicaciones en el punto de uso, atraves del uso del
skorpio para dar de baja el material abastecido en lineas
de ensamble mediante el sistema SAP/CAO de acuerdo
al manual (IT-SAP-WM-024 ) y dar de alta los circuitos de
medios procesos en caso de que aplique en su area

Nota:

para el caso de fluidor y abastecedores consultar los
siguientes metodos de trabajo para la ejecucion de sus
operaciones.

-Fluidor circuitos a rack: para ejecutar su funcion debera
utilizar el metodo ENG-MX ABCG-003

-Fluidor (Aplicacion sem./Trenzado):ENG-MX TZAV-003
-Abastecedor (Abastecedor de cirucuitos a puntos de uso
y racks):ENG-MX ABCG-001

Programacién de corte para eventos especiales

Jefe de Ingenieria

Ingeniero de producto /
Proceso

Programador Corte

Realiza plan de la fabricacion de eventos he informa a
jefes de departamentos para el seguimiento de acuerdo
con fechas acordadas para la entrega de cada evento.

Realiza analisis de para los eventos (VFF,ASS,Serie Cero,
PVS, etc.) y verifica la afectacion y cambios de cada
nuamero de parte asi como la integracion de numeros de
parte nuevos.

Debera realizar programacion cuidando el OEE del area
de corte, el promedio de piezas cortadas y las fechas de
entrega para cada unos de los eventos (VFF, ASS, Serie
Cero, PVS, etc.).




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.-

EDUCACION

7/ DOCUMENTOS APLICABLES:

GCS-MX 1 006 Analisis de los Requerimientos del Cliente
GSC-MX 1 037 Control de produccion
IT-SAP-WM-026 Traslado de circuitos del area de corte a Racks

8/ ANEXOS
PRO-MX | 009 Anexo 1 PROGRAMACION DE CORTE
PRO-MX 1 009 Anexo 2 CONTROL DE CORTE DE PROBETAS



TECNOLOGICO
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EDUCACION \

SECRETARIA DE EDUCACION PUBLICA

ACTIVIDADES SOCIALES

Una de las actividades sociales realizadas dentro de la empresa fue la festividad
de dia de muertos, una tradicion muy agradable y que se tuvo la oportunidad de
vivir en equipo con los compafieros de produccion , en el cual se participé6 motivo
del concurso de ofrendas compitiendo con las diferentes areas administrativas
como resultados se obtuvo el Tercer lugar del concurso y se nos otorgé al equipo
un premio de 5000 pesos por ese lugar obtenido, fue una experiencia muy bonita
ya que nos permitio conocernos mas entre compaferos y la satisfaccion de trabajar
COmo equipo que nos permitid ser una de las mejores ofrendas de la empresa, una

actividad sumamente agradable.

llustracion 65 Festividad de dia de muertos.

La ofrenda fue dedicada a todos los operadores y trabajadores de produccion que
partieron de este mundo y que pertenecieron a la familia SEBN.
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