TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

= — g———

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO.

NOMBRE DE PROYECTO DE RESIDENCIA PROFESIONAL:

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA KAIZEN EN
ALMACEN DE MATERIA PRIMA”

EMPRESA: COINDU S. DE R.L. DE C.V.

NOMBRE DEL RESIDENTE: DE LA ROSA VAZQUEZ MARCO
ANTONIO.

NUMERO DE CONTROL: 19370566

ESPECIALIDAD: INGENIERIA INDUSTRIAL

ASESOR EXTERNO: ING. GUADALUPE FERNANDEZ LOPEZ

ASESOR INTERNO: DR. CRISANTO TENOPALA HERNANDEZ

MARZO 2024

1



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

EdUCﬂCién @m::mam

Secretaria de Educacion Pablica

Instituto Tecnolégico de Apizaco

Ingenieria Industrial

Apizaco, Tlax. 12/mayo/2025

Asunto: Liberacién de Proyecto para Titulacién Integral

ISRAEL JORGE SANCHEZ SANCHEZ
JEFE DE LA DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES

PRESENTE
Por este medio le informo que ha sido liberado el siguiente proyecto para la Titulacién integral:
NOMBRE DEL EGRESADO: | MARCO ANTONIO DE LA ROSA VAZQUEZ
CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL
NO. DE CONTROL: 19370566
NOMBRE DEL PROYECTO: | “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA KAIZEN EN ALMACEN DE MATERIA
PRIMA”
PRODUCTO: TITULACION INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL

Agradezco de antemano su valioso apoyo en esta importante actividad para la formacién profesional de nuestros

egresados.
ATENTAMENTE
EXCELENCIA EN EDUCACION TECNOLOGICA. ® & R,
Pensar para Servir, Servir para Triunfar® 5\?‘@
&
9

SECRETARIA DE L v
TECNCLOGICO "L oM
DEMEXICT %’
INSTITUTO TECNOLGGITE 10 Autp s
EPARTAMEN
CRISANTO TENOPALA HERNANDEZ

D
AR A HINIESTA  jpGENMIERTA 1NvE 00
JEFE DE DEPTO. INGENIERIA INDUSTRIAL ASESOR INTERNO

c.c.p._Div. Est. Prof. (interesado)

c.c.p._Archivo
Ay Instiuto Tecnologico No 415, San Andres Ahiahuatepes '/ \ /
- o @ Mumenpo d¢ zompantepes, Tlaxcala, Mo C P 90391 Tel (241) ) = : Cg'c":'
% 3 »\ 2025 1172010 Ext 144, comanl: subplanizapzaco teenm mx tecnim my ARV 4 PLAILO
"-#;? 3 Ao de
b i 4\ La Mujer
omen ¥l snd) Indigena




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

. Educacion | LR

e Secretaria de Educacién Pablica

Instituto Tecnolégico de Apizaco
Division de Estudios Profesionates

Tzompantepec. Tlaxcala. [LNENIFAYE

MARCO ANTONIO DE LA ROSA VAZQUEZ
EGRESADO DE LA CARRERA DE
INGENIERIA INDUSTRIAL.

CON NUMERO DE CONTROL 19370566.
PRESENTE.

Por este medio. me permito informar a usted que por aprobacion de la comision revisora asignada para valorar el trabajo que
mediante la opcion TITULACION INTEGRAL INFORME DE RESIDENCIA PROFESIONAL y cuyo tema es: IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA KAIZEN EN ALMACEN DE MATERIA PRIMA. conforme a lo establecido en el procedimiento para la obtencion del
Titulo Profesional en el Instituto Tecnoldgico. la Division de Estudios Profesionales a micargo le otorga la

AUTORIZACION DE IMPRESION

Debiendo entregar 2 USB del mismo. apropiadamente empastados. a la brevedad. para presentar su Acto de Recepcion
Profesional

Sin otro particular por el momento me despido
\'N\’(-‘) 5

ATENTAMENTE G
Excelencia en Educacion Tecno)ﬁg?caO
Pensar para Servir. Sexvi Friunfar®
TECNOLOGICO ™
DEM®:
INSTITUTO TECNT
DIVISION U
S PROT T ONALE!

JEFE DE LA DIVISION PE ESTUDIOS PROFESIONALES

ccp. Archivo
1JSS/Gsc*

Av. Instituto Tecnoldgico No, 418, San Andrés Ahuashuatepec,

Municiplo de Tzompantepec, Tlaxcala, Mex, C.P, 90491 Tel [241) 4172010
S & 2 02 5 Ext 304, e-mail: dep_titulacion@apizaco tecnm. mx | apizacotecnm.mx

Ak ohe

%%




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

AGRADECIMIENTOS.

Agradezco a mis padres por ser los principales promotores de mis suefos, gracias
a ellos por cada dia confiar y creer en mi y en mis expectativas, gracias a mi madre
por estar dispuesta a acompafarme en cada etapa de mis estudios, por su esmero
y apoyo hacia mi persona y hacia mis suefios que se convirtieron en los de ella
también, gracias a mi padre por siempre desear y anhelar siempre o mejor para mi
vida, por su apoyo a todos los proyectos, cursos, y tareas en donde necesite una
nueva forma de hacer las cosas, gracias por cada consejo y por cada una de sus
palabras que me guiaron durante mi vida. Gracias a Dios por la vida de mis padres,
también porque cada dia bendice mi vida con la oportunidad de estar y disfrutar al
lado de las personas que sé que mas me aman, y a las que yo sé que mas amo en
mi vida, gracias a Dios por permitirme amar a mis padres. Gracias a la vida por este
nuevo triunfo, gracias a todas las personas que me apoyaron y creyeron en la
realizacion de este proyecto.

Extiendo mi agradecimiento a todos los profesores del Departamento de Ingenieria
Industrial, cuyas ensefianzas han sido la base sobre la cual se implement6 este
proyecto. Especialmente quiero agradecer a mi asesor escolar el Doctor Crisanto
Tenopala Hernandez por compartir sus conocimientos. Quiero reconocer a mi
asesor externo al Ingeniero Guadalupe Fernandez LoOpez cuya orientacion y
asesoramiento externo afiadieron una dimension enriquecedora a mi trabajo, asi
mismo agradecer el apoyo prestado. Agradezco a mi equipo de trabajo en especial
al Gerente Erick Lozada por compartir sus conocimientos en el area por sus
consejos en decisiones profesionales y su apoyo en cuestiones personales, asi
mismo y de la misma manera agradezco a la Coordinara Angelica Duran y a mi
comparfero de trabajo Salvador Nava por compartir sus conocimientos y dar
capacitacion en el sistema SAP ademas de nuevas herramientas en el software
Excel de igual manera agradezco su amistad.

Por altimo, pero no por ello menos importante, agradezco a la empresa Coindu S.
de R.L. de C.V. por abrirme las puertas, agradezco mi lugar de trabajo por su
comprension y flexibilidad. Permitirme equilibrar mis responsabilidades
profesionales con mis compromisos académicos ha sido crucial para alcanzar este
hito.



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

RESUMEN.

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA KAIZEN EN ALMACEN DE
MATERIA PRIMA”

Este proyecto se centra en la implementacion de la metodologia Kaizen en el area
de almacén de materia prima de la empresa Coindu S. de R.L de C.V. con el
propésito de mejorar los procesos logisticos, operativos y de gestion del espacio. El
almaceén, al ser una unidad estratégica dentro de la cadena de suministro, presenta
diversas problematicas que afectan directamente el desempefio global de la
organizacion. Entre los principales desafios identificados se encuentran: el
desorden en la disposicion de materiales, el uso ineficiente del espacio fisico, la falta
de estandarizacion en los procedimientos y la escasa visibilidad del inventario.

A través de un diagnéstico inicial, sustentado en investigaciones de metodos y
herramientas de analisis como diagramas de Ishikawa y hojas de verificacion, se
identificaron los puntos criticos que obstaculizan una operacion eficiente. En
respuesta a estos hallazgos, se disefid e implementé una propuesta de mejora
basada en los principios del Kaizen, enfocandose en la aplicacion de las 5S, la
optimizacién del flujo de materiales, y la promocién de una cultura de mejora
continua entre el personal operativo.

Durante la fase de implementacién se logré una reestructuracion del almacén que
permiti6 reducir los tiempos de busqueda, mejorar el control y rotacion de
inventarios, y aumentar la seguridad y el orden en el area de trabajo. Asimismo, se
fortalecié el compromiso del equipo con las nuevas practicas, lo que favorece la
sostenibilidad de los cambios introducidos.

Este proyecto no solo busca resolver las problematicas inmediatas del almacén,
sino también generar un impacto positivo a largo plazo en la eficiencia operativa y
en la cultura organizacional. La aplicacion del enfoque Kaizen demuestra que
incluso pequefias mejoras continuas pueden producir resultados significativos
cuando se integran de manera sistematica y participativa.
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

1.1. Introduccion.

En la actualidad la empresa COINDU S. DE R.L. DE C.V. es un lider en la
produccion de fundas de asiento para una variedad de fabricantes de equipos
originales. Con un crecimiento constante tanto en tamafio como en renombre en
este sector, COINDU ha ganado reconocimiento por la calidad de sus productos y
la flexibilidad de su proceso de fabricacion.

La historia de COINDU es un testimonio inspirador de determinacion vy
adaptabilidad. Desde sus modestos inicios, la empresa se ha centrado en cumplir
las expectativas de sus clientes. Este compromiso se comparte entre los
empleados, socios y proveedores de COINDU. La clave de su éxito radica en la
proximidad al cliente, lo que les permite adaptarse a las necesidades de los OEM
en diferentes paises y regiones. COINDU es un ejemplo de una empresa que ha
evolucionado desde sus inicios hasta convertirse en un actor destacado en la
industria automotriz. Su compromiso con la excelencia, la proximidad al cliente y
sus valores fundamentales la han llevado a lograr un éxito constante. La
internacionalizacion y la basqueda continua de la innovacion son testimonios del
enfoque progresivo de COINDU.

En este proyecto se analiza y se enfoca en la mejora continua o bien en la
metodologia kaizen que se aplicara en la documentacion de procesos para tener
una base fisica para todos los operadores que la necesiten asi mismo para cualquier
tema de auditoria, para dar un soporte fisico de los procedimientos y asi establecer
acciones estandarizadas asi mismo se aplicara la metodologia de PDCA para
detectar rapidamente la causa raiz de algunos problemas que se tienen de manera
cotidiana en planta y de esta forma elaborar un plan de accion para
corregirlas/reducirlas ademas de elaborar un sistema que aporte a tener un almacén
ordenado y mas controlado.

La metodologia Kaizen es un término japonés que significa “cambio bueno”, “cambio
a mejor” o “mejora”. Como filosofia, el kaizen promueve una mentalidad en la que
los pequefios cambios incrementales crean un impacto a lo largo del tiempo. Como
metodologia, el kaizen mejora areas especificas de una empresa implicando a la
alta direccion y a los empleados de base para iniciar cambios cotidianos, sabiendo
gue muchas pequeias mejoras pueden dar grandes resultados.
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1.2 Descripcion de la empresa.

Coindu S. De R.L. De C.V. Es una empresa del giro automotriz dedicada a la
creacion de fundas para automoviles, también abarca la creacion para algunos
yates y para tractores y podadoras, estd ubicada en Piedras Negras No. 1000 Int.
Bis Ciudad Industrial Xicoténcatl, 90434 Tetla, Tlaxcala.

Coindu es una empresa dedicada al sector de componentes de la industria
automotriz, especializada en la confeccion de vestiduras tanto de tela como de piel
y produce, ademas, accesorios interiores como reposabrazos, cabeceras de
asientos y paneles de puertas para marcas como Audi, BMW, Porsche, Volvo, VW,
Renault y Tesla. Su compromiso con la excelencia, la proximidad al cliente y sus
valores fundamentales la han llevado a lograr un éxito constante. La
internacionalizacion y la busqueda continua de la innovacion son testimonios del
enfoque progresivo de COINDU. En 2022, registraron ventas impresionantes de 266
millones de euros y contindan creciendo. Al explorar el mundo de COINDU, queda
claro que esta empresa lidera con calidad y vision en la industria automotriz.

Coindu: jCONFIABILIDAD BIEN A LA PRIMERA!

Ese es nuestro ADN COINDU. Si las condiciones de una solicitud no permiten el
mejor resultado en su clase, consultaremos a nuestros clientes con un enfoque
objetivo, orientado a la solucién y decisivo. Demostramos compromiso al apoyar el
disefio y la adquisicibn de productos y servicios que promuevan un mejor
desempefio energético.

INTEGRIDAD Nos enorgullecemos de nosotros mismos, de nuestros clientes y de
nuestro esfuerzo por enfrentar siempre el éxito: nuestro éxito, el éxito de nuestros
clientes. Nunca demeritamos esos valores.

RESPETO Defendemos a nuestro equipo global, sus logros y su desempefio. Lo
apreciamos y recompensamos. Al mismo tiempo, nos enfocamos en mejorar
nuestras habilidades todos los dias para mantenernos en el camino correcto.

RESPONSABILIDAD Nos esforzamos por alcanzar siempre entornos de trabajo
seguros y saludables y alcanzar nuestro objetivo hacia la proteccion del medio
ambiente para cumplir con las demandas de la sociedad en la que vivimos: Proteger
el medio ambiente mediante la introduccion constante de nuevas soluciones
sostenibles. También trabajamos, diariamente, para ser total y socialmente
responsables con todos nuestros empleados y comunidades, local y globalmente

SUSTENTABILIDAD COINDU integra los principios fundamentales de
sustentabilidad en su cultura, estrategia, actividades, gestion y relacién con sus
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Empleados, proveedores, clientes, accionistas y todos aquellos que, directa o
indirectamente, se ven afectados por las actividades de la organizacién. Nuestro
enfoque esta integrado para la creacion de valor sostenible, al anticipar riesgos,
ayuda a maximizar las oportunidades y a construir relaciones sélidas con las partes
interesadas.

SEGURIDAD DE LA INFORMACION Tenemos el compromiso de proteger los
activos de informacion de la empresa, mejorando continuamente nuestros procesos
para garantizar la Privacidad, Confidencialidad, Integridad y Disponibilidad.

CONSISTENCIA No importa el volumen o la complejidad de un proyecto, siempre
entregamos a tiempo y con la mas alta calidad. jTodos los dias para todos nuestros
clientes! COINDU representa flujos de trabajo eficientes con las mas altas
expectativas en nuestra produccion.

CURIOSIDAD Hoy es mejor que ayer, mafiana mejor que hoy, eso es en lo que
creemos. Por lo tanto, buscamos e implementamos lo nuevo para satisfacer las
necesidades del mafiana. Para nosotros y para nuestros clientes. jEl cambio es hoy!

NUESTROS CLIENTES COINDU es conocida entre las principales marcas
Premium por la calidad de sus productos y la flexibilidad de sus procesos de
fabricacion. La piedra angular definida es responder positivamente a las
expectativas de nuestros clientes, transmitiendo esta ambicién tanto a nuestros
empleados como a nuestros socios y proveedores

N

COINDU
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1.3 Mision

Somos la marca global mas enfocada en desarrollar superficies inteligentes, con
funcionalidades especificas que utilizamos en las tecnologias mas avanzadas.
Nuestro conocimiento y nuestros procesos sofisticados nos ayudan a innovar en
nuestros materiales y servicios, brindando las mejores soluciones en interiores, con
proyeccién a futuro, mas econémicas y sustentables.

1.4 Vision.

Promovemos el cambio y la innovacion para aplicar de manera eficiente tecnologia
de punta a nuestros procesos y productos para acelerar el futuro de la movilidad. Lo
gue nos impulsa es nuestra firme creencia de que, en el sector de la movilidad, las
demandas de los consumidores aumentan continuamente. Para satisfacer a
aquellos con éxito y a la maxima velocidad, la planificacion y el desempefio
inteligente para proporcionar de manera eficiente productos inteligentes
competitivos y de alta gama personalizados para las necesidades de cada usuario
final.

1.5 Politica de la calidad.

Cumplimiento de Especificaciones: Garantizar que los materiales textiles
fabricados cumplan con las especificaciones técnicas y de calidad establecidas por
los fabricantes de automaviles. Esto incluye resistencia, durabilidad, resistencia al
desgaste, entre otros.

Sostenibilidad y Cumplimiento Normativo: Asegurar que los procesos de
fabricacion sean sostenibles y respetuosos con el medio ambiente, cumpliendo con
todas las normativas ambientales y de seguridad relevantes para la industria
automotriz.

Servicio al Cliente: Mantener una comunicacion abierta con los clientes
automotrices para entender y satisfacer sus necesidades especificas en términos
de calidad, servicio y cumplimiento de plazos de entrega.
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1.6 Areas de oportunidad.

En el presente proyecto que lleva como titulo “Implementacion de la metodologia
kaizen en el almacén de materia prima”, la cual se llevara a cabo en la empresa
“Coindu S. De R.L. De C.V.”

Las empresas de giro automotriz en el ramo de textiles o bien de fundas para
asientos son cada vez mas competitivas deben estar enfocadas de forma
permanente en la calidad de sus productos. Sin embargo el area de oportunidad
que se tiene dentro de la empresa Coindu radica mas en el area de logistica,
especialmente en el area de Almacén de materia prima, es de gran importancia para
todos nosotros ya que toda la materia prima que se consume pasa primeramente
por nuestras manos es decir somos la puerta de entrada para toda materia prima y
consumibles que se vaya a utilizar en la confeccion de fundas para asientos para
diferentes proyectos tales como: Tesla, Rivian, BMW, Volkswagen, Audi, Yate y
Jhon Deere. Al ser empresas de alto renombre no se puede tener ningun retraso ya
que se presentarian sanciones econdmicas por tal motivo la “recepcion o puerta de
entrada” debe estar siempre trabajando de mejor manera, en este proyecto se busca
implementar una serie de mejoras tales como:

1.6.1 Documentacion fisica y digital.

En pasadas autorias ha resaltado la falta de documentos de procesos controlados
ya que no los hay o simplemente no se han actualizado o incluso no se ha adaptado
a las necesidades de Coindu Planta Tlaxcala ya que esta empresa es originaria de
Portugal y los documentos que envian son propios de planta de Portugal y no se
asemejan alas condiciones que se tienen aqui por lo mismo se busca un documento
que estandarice las operaciones de los compafieros colaboradores asi mismo no
les brinda un protocolo de como y en qué momento deben de realizar las
operaciones por lo tanto presentan una falta de capacitacion en estos procesos que
aungue sean procesos simples se observa una clara oportunidad de mejora.

1.6.2 Seguimiento de plan PDCA.

Los planes de PDCA son mandados desde el area de calidad donde se observan
las areas de oportunidad que se estan teniendo y elaboran un formato para que sea
corregido, ademas para que se entienda por qué pasaron dichos eventos, la causa
raiz y lo mas importante las acciones de contencion y las acciones que pueden

corregir a largo y mediano plazo esos problemas.
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1.6.3 Asignacion de ubicaciones, control de ubicaciones control de plan FIFO.

El almacén de materia prima la ser la puerta de entrada de mercancia para grandes
proyectos debe estar organizada de la mejor manera para no presentar algun
retardo porque afectaria de manera directa a nuestro proveedor interno el mas
importante seria el proceso de corte y consecutivamente al proceso de confeccion
donde cosen las fundas y consecutivamente a procesos siguientes por ello la
mercancia que se tiene debe estar ordenada por categoria, por proyecto y por area,
sin embargo muchas veces podemos encontrar materia prima en lugares que no
deberia o materia prima mezclada con otros elementos.
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2.6 Objetivos.

2.6.1 Objetivo general.

Brindar elementos de apoyo para procesos establecidos anteriormente, crear una
serie de documentos de ayuda para el proceso de los operadores, crear un base
fisica y digital de dichos documentos para posteriores auditorias, asi mismo otorgar
una breve capacitacion a los operadores con objetivo de crear conciencia de lo que
tienen que hacer en cualquier proceso o situaciéon donde ellos tengan una duda,
asi los documentos de ayuda estarian cubriendo su objetivo al ser un auxiliar de
apoyo para el colaborador.

2.6.2 Objetivos especificos.

Actualizacién de documentos de procedimientos para colaboradores
Modificacion de documentos de procedimientos para colaboradores
Creaciéon de documentos de procedimientos para colaboradores
Recopilacion de documentos para la creacion de una base fisica y digital
Apoyo en seguimiento del plan de PDCA

Asignacién de ubicaciones

control de ubicaciones

control de plan FIFO

VVVVYVYYVYY
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1.7 Justificacion

Actualmente la empresa Coindu S. de R.L. de C.V. presenta una gran catdlogo de productos
terminados para diferentes consumidores tales como Tesla, Rivian, Audi, BMW, entre otros, por ello
se puede decir que tiene una comercializacion internacional motivo por el cual adquiere dificultades
para la logistica de su materia prima, por lo tanto el proyecto a realizar tiene como prioridad obtener
un control de los procesos y actividades de los colabores para poder ser un apoyo para ellos
estableciendo actividades estandarizadas, a la vez implementando los elementos fundamentales de
la metodologia Kaizen asi como las herramientas que de ella se desprenden, obteniendo una
satisfaccidon para los colaboradores al verse beneficiados en un protocolo de apoyo que aporta a la
toma de decisiones, llevando con conjunto la herramienta de PDCA para los problemas que surgen
a diario en planta, dicha herramienta se utiliza para identificar la causa raiz y asi poder implementar
un solucion.

1.8 Delimitacion.

Para la aplicacién del proyecto se analizé las areas de oportunidad donde se podria tener
una mejora continua que pueda tener un cambio significativo para todos los colaboradores,
para observar donde existia dicha area de oportunidad intervino una auditoria donde se
observaron todas las dreas de oportunidad donde la falta de documentos de
procedimientos dentro del almacén de materia prima de la planta de Coindu Tlaxcala eran
evidentes por tal razén se volvid prioritario la creaciéon, modificaron o correccién de
documentos de ayuda de procesos.
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1.9 Cronograma de actividades.

ACTIVIDAD 123 456 7 89 10 11 12 13 14 15 16
Induccion a la empresa
y capacitacion
Conocer e identificar los procesos de sistema
asi como los elementos que conllevan

Recoleccion de datos para
implantacion de la metodologia

Recabar evidencias fotograficas para
posibles oportunidades de mejora

Revision de documentacion de procesos pare
comparar y revisar los procesos antiguos

Apoyo de actividades de documentacion al
area de mejora

Investigacion los pasos de la metodologiz
para la propuesta documentada

Creacion de una biblioteca virtual de todos los
archivos recabados

Recopilacion de resultados

Correccion y revision final del Proyecto

Conclusion del Proyecto

pulipeipeuipelieelip]ujipe) iueslpel sl el el peiiee) el el peipeu) pejpeel )

TaBLA 1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.
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2.1 Logistica.

La logistica se define en el diccionario de la RAE como el conjunto de medios y
métodos necesarios para llevar a cabo la organizacién de una empresa. O de un
servicio, especialmente de distribucion. Las actividades de la logistica son
fundamentalmente para el comercio, pues sirven de enlace entre los centros de
produccion y los mercados que estan separados por el tiempo y distancia.

Podemos definir la logistica como una parte de la cadena de suministro encarga de
planificar, gestionar y controlar el flujo y almacenamiento de los bienes, servicios, y
la informacién generada desde el punto de origen del producto hasta el punto de
consumo, con el objetivo de satisfacer la demanda de los consumidores.

e Para Ferrel, Hirt, Adriaenséns, Flores y Ramos, la logistica es "una funcion
operativa importante que comprende todas las actividades necesarias para
la obtencién y administracion de materias primas y componentes, asi como
el manejo de los productos terminados, su empaque Yy su distribucién a los
clientes"?.

e Segun Lamb, Hair y McDaniel, la logistica es "el proceso de administrar
estratégicamente el flujo y almacenamiento eficiente de las materias
primas, de las existencias en proceso y de los bienes terminados del punto
de origen al de consumo"?.

e Para Enrique B. Franklin, la logistica es "el movimiento de los bienes
correctos en la cantidad adecuada hacia el lugar correcto en el momento
apropiado"s.

[1]: Del libro: Introduccidn a los Negocios en un Mundo Cambiante, Cuarta Edicién, de Ferrel O.C.,
Hirt Geofrey, Ramos Leticia, Adriaenséns Marianela y Flores Miguel Angel, Mc Graw Hill, 2004,
Pag. 282.

[2]: Del libro: Marketing, Sexta Edicion, de Lamb Charles, Hair Joseph y McDaniel Carl,
International Thomson Editores S.A., 2002, Pag. 383.

[3]: Del libro: Organizacion de Empresas, Segunda Edicidn, de Franklin B. Enrique, Mc Graw Hill,
2004, Pag. 362.
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2.2 Logistica de aprovisionamiento.

La logistica de aprovisionamiento es una parte fundamental dentro de la gestion
logistica de una empresa, ya que se encarga de garantizar que la organizacion
reciba los materiales, recursos o productos necesarios para su proceso de
produccion en los plazos establecidos y en las cantidades requeridas. Esta logistica
no solo se enfoca en la obtencion de los insumos adecuados, sino que también
juega un papel crucial en la optimizacion de los costos y en la mejora de la calidad
de los productos adquiridos. Entre las principales funciones que realiza la logistica
de aprovisionamiento se incluyen las siguientes:

e Seleccidn de proveedores: La logistica de aprovisionamiento se encarga de
identificar y seleccionar a los proveedores adecuados, aquellos que cumplen
con los requisitos de calidad, precio y capacidad de entrega que la empresa
necesita. La eleccion de los proveedores es clave, ya que impacta
directamente en la eficiencia y rentabilidad del proceso de produccion.

e Cumplimiento de plazos de entrega: Una de las funciones mas criticas es
asegurar que los materiales lleguen a tiempo, sin retrasos, para evitar
paradas en la produccion. El cumplimiento de los plazos de entrega es
esencial para que la empresa pueda operar sin interrupciones y cumplir con
los tiempos de entrega prometidos a sus clientes.

e Gestion de inventarios: Un aspecto crucial de la logistica de
aprovisionamiento es mantener el equilibrio adecuado de inventarios. Esto
implica controlar las cantidades de materiales necesarios para la produccion,
evitando tanto el desabastecimiento como el exceso de inventario. El exceso
de stock puede generar costos adicionales de almacenamiento, mientras que
la falta de materiales puede paralizar la produccion.

e Andlisis de las necesidades de produccion: La logistica de aprovisionamiento
también debe analizar las necesidades especificas de produccion de la
empresa para garantizar que los materiales adquiridos coincidan con los
requerimientos de los diferentes procesos productivos. Esto incluye la
planificacion a corto y largo plazo para ajustarse a las fluctuaciones en la
demanda de productos.

e Estudio de las tendencias de los materiales comprados: Es fundamental
realizar un seguimiento de las tendencias del mercado de los insumos que
se compran, como los cambios en los precios de las materias primas, nuevas
fuentes de abastecimiento o innovaciones tecnoldgicas. El analisis de estas
tendencias permite a la empresa tomar decisiones informadas sobre las
mejores opciones de compra y optimizar su cadena de suministro.

e Asegurar la calidad de las provisiones: Ademas de garantizar que los
materiales lleguen a tiempo y en la cantidad correcta, la logistica de
aprovisionamiento debe velar por que los productos adquiridos cumplan con
los estandares de calidad requeridos. La falta de calidad en los materiales
puede afectar la produccion y la calidad final del producto, lo que impactaria
negativamente en la reputacion de la empresa y en la satisfaccion del cliente.
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Una comunicacion fluida y una planificacion adecuada son fundamentales para
lograr que la empresa adquiera materias primas a buen precio, con alta calidad y en
el plazo requerido. Si este proceso no se lleva a cabo de forma efectiva, la empresa
podria enfrentar diversas pérdidas economicas, como el exceso de inventario,
entregas fuera de plazo o materiales defectuosos. Estas fallas en el
aprovisionamiento pueden generar paradas en la produccion, aumento de costos
operativos y una mala imagen ante los clientes, lo que en Ultima instancia afectaria
negativamente a la rentabilidad y competitividad de la empresa en el mercado. 4

[4]: Del libro:Logistica de aprovisionamiento, Segunda Edicidn, de Lopez Fernandez R, Ediciones
Paranfino, Pag. 31
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2.3 Logistica de produccion.

Los almacenes atendiendo a su localizacion o punto estratégico de ubicacion, entre el
centro de produccion y los puntos de venta, se clasifican en:

* Aimacén central o plataforma logistica: se encuentra cerca del centro de fabricacién, para
reducir los costes de manipulacion y transporte desde la fabrica al punto de
almacenamiento. Estos almacenes deben estar preparados y acondicionados para
manipular unidades de carga de grandes dimensiones (paletas completas) y para la
carga/descarga de camiones de gran tonelaje. El almacén central suele ser de gran
capacidad, pues es la fuente de suministro de otros almacenes regionales.

Almacén de transito o consolidacion: se utilizan para ahorrar costes de distribucién, cuando
la zona a cubrir por un almacén regional es muy extensa y el trayecto es superior a una
jornada de transporte. Los alma- cenes de transito se ubican en puntos estratégicos y estan
dotados de medios mecénicos para que la carga y descarga de mercancias sea muy rapida.
La mercancia llega de los almacenes centrales en paletas completas y se distribuye a los
almacenes regionales. Algunas veces se establece en estos almacenes un centro de
recogida o terminal de carga para consolidar los pequefios envios en otros mas grandes,
reduciendo asi los costes de transporte.

» Almacén regional o de zona: son los que suministran a los clientes mayoristas y detallistas
de una determinada regién o comarca; se utilizan para abastecer a un mercado concreto y
deben estar lo mas cerca posible de los puntos de venta. Estos almacenes se pueden
abastecer del centro de produccién o del almacén central; en cualquiera de los casos deben
estar perfectamente acondicionados para la preparacién de envios pequefios, segun las
necesidades del punto de venta.”

[5]: Del libro:Logistica de almacenamiento, Segunda Edicién, de Escudero Serrano Maria Jose,
Ediciones Paranfino, Pag. 16
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2.5 Logistica de distribucion.

La logistica de distribucién se encarga del transporte de los productos terminados
hacia su destino final, que puede ser un punto de venta (ya sea de la propia
empresa), otras empresas o0 el consumidor final. Dependiendo del destino, la
logistica puede presentar caracteristicas diferentes. Sin embargo, de manera
general, las principales responsabilidades de la logistica de distribucion son:

« Definir el tipo y tamafio de embalaje.
o Seleccionar los vehiculos para el transporte.
o Determinar las areas de distribucion.

Es importante sefialar que la logistica de distribucion abarca mucho mas que estos
aspectos. Cada una de las tareas mencionadas requiere respuestas especificas a
diversas preguntas. Por ejemplo, en cuanto al transporte, se debe decidir si utilizar
motocicletas, coches, camiones, barcos o aviones. La eleccion del medio de
transporte dependera del tipo y tamafio del embalaje, asi como de la ubicacion.

Estas tres variables estan interrelacionadas. Si se manejan productos de diferentes
caracteristicas (como fragiles y robustos), es fundamental no mezclarlos para evitar
dafios durante el transporte. Ademas, el vehiculo debe estar adecuadamente
acondicionado. Dado que las empresas gestionan mercancias en sus operaciones
comerciales, es esencial contar con un sistema que organice este movimiento de
manera eficiente. Este sistema, que abarca transporte, almacenamiento y control
de la mercancia, se conoce como sistema logistico y es clave en la operativa de un
mercado moderno.

En general, puede afirmarse que todo cambio en el entorno tiene repercusiones en
la logistica de las organizaciones y que los avances tecnoldgicos han tenido gran
influencia en ella. De todas las actividades que se incluyen en este proceso, cobra
especial relevancia en las empresas el aprovisionamiento o almacenaje de
productos, ya que la mayor parte de ellas la necesitan para desarrollarse. De la
importancia de la logistica en el mundo empresarial actual y, en concreto, del
aprovisionamiento®

[6]: Del libro:Distribucion y logistica comercial. La logistica en la empresa, Primera Edicion, de
Bastos Boubeta Ana Isabel, Ediciones Ideas propias, Pag. 7
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2.6 Logistica inversa.

La logistica inversa o distribucion inversa incluye todos los movimientos de
materiales desde el consumidor o usuario hacia el fabricante o hacia los puntos de
recogida, para su reutilizacion, reciclado o destruccion.

Podemos definir la logistica inversa como: El proceso de planificar y controlar el flujo
eficiente y rentable de materias primas, inventario en pro- ceso, productos
terminados y la informacion relacionada, desde el punto de consumo al punto de
origen con el fin de recuperar valor o su correcta eliminacion.

La logistica directa es el circuito que realiza el producto (incluidas materias primas
y piezas que lo componen) desde el fabricante al consumidor; en cambio, la logistica
inversa es el circuito contrario, desde el consumidor al fabricante o la gestion de
residuos La logistica inversa se inicia en la propia fabrica, cuando se detectan pie-
zas o0 componentes defectuosos, en materias primas, productos en curso, envases
o0 embalajes. Mediante un control de calidad se retiran algunos productos del lote y
se reparan para su venta posterior como nuevos 0 Se recuperan sus materiales para
fabricar otras unidades. Algunas veces, por errores humanos, no se detectan
defectos durante el proceso de fabricacion y, en estos casos, la devolucion del
producto procede del cliente.Una vez que el producto ha iniciado el circuito
comercial (logistica directa), podemos distinguir las siguientes circunstancias que
originan la logistica inversa’.

[7]: Del libro:Logistica de almacenamiento, Segunda Edicién, de Escudero Serrano Maria Jose,
Ediciones Paranfino, Pag. 12
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2.7 Almacén.

El almacén es una instalacion que, junto con los equipos de almacenaje, de
manipulacion, medios humanos y de gestién, nos permite regular las diferencias
entre los flujos de entrada de mercancia (la que se recibe de proveedores, centros
de fabricacion, etc.) y los de salida (aquella mercancia que se envia a la produccion,
la venta, etc.). Estos flujos suelen no estar coordinados y esa es una de las razones
por las que se precisa definir una 6ptima logistica de almacenamiento.

La palabra almacén se define como el edificio o lugar donde se guardan o depositan
mercancias o materiales y donde, en algunas ocasiones, se ven- den articulos al
por mayor. No obstante, el almacén como «depdsito de mercancias>> ha pasado
por varias denominaciones a lo largo de la historia.

Durante la dominacion del Imperio romano, se llamaba «silo» y era un local
subterraneo que se utilizaba para guardar aceite, vino, cereales, etc.
Posteriormente, cuando los musulmanes se instalaron en la peninsula, los
depoésitos de cereales o graneros se construyeron sobre la superficie y se
denominaron «al-malizén»; vocablo arabe, del cual deriva la denominacion actual
«almaceén», aunque también se utilizan los términos «silo» y «dock».

Silos: son depédsitos que se destinan para almacenar a granel determina- dos
productos como trigo, arroz, semillas, forrajes, etc. La construccion de estos
depdsitos es de cemento armado, hierro o acero y estan pro- vistos de aparatos
elevadores para la carga y descarga automatica; su ubicacion, generalmente, es
cerca de las carreteras nacionales o comarcales y las vias férreas.

Dock: son almacenes generales de depdsito situados en las darsenas y los muelles.
Los docks se utilizan como almacenes de transito y en ellos las mercancias
permanecen en depdsito, sin pagar derechos de aduana, hasta su venta en el pais
0 su exportacion.®

[8]: Del libro:Logistica de almacenamiento, Segunda Edicidn, de Escudero Serrano Maria Jose,
Ediciones Paranfino, Pag. 18
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2.8 Tipos de almacenes

La actividad de almacenaje se puede realizar en empresas con actividad industrial
o comercial, en estructuras edificadas o no, con mercancias muy diferentes entre
si, bajo diferentes acuerdos econdmicos y legales, etc. Algunas veces, la empresa
necesita utilizar varios almacenes por necesidades especificas o de funcionamiento.
Por ello, para clasificar los almacenes nos apoyaremos en las caracteristicas
comunes que permiten su agrupamiento, en funcion de:

e El grado de proteccion que ofrecen contra los agentes atmosféricos.

e La actividad empresarial y las -caracteristicas de las mercancias
almacenadas.

e La funcibn logistica de distribucion o lugar de ubicacion.

e El grado de mecanizacion que ofrecen las instalaciones.

e Latitularidad o propiedad de local destinado al almacén.

Almacenes segun la estructura

La estructura del local y las instalaciones que protegen las mercancias con- tra
agentes atmosféricos como el sol, la lluvia, el viento, el frio, el calor, etc. Segun el
grado de proteccion que ofrece el edificio destinado a almacén, estos pueden ser
de dos tipos:

Almacenes a cielo abierto: son aquellos que carecen de edificacion, los espacios
estan delimitados con vallas o alambradas, marcas de pintura en el suelo, mojones,
postes, etc. Los materiales que se pueden alma- cenar de esta forma son: vehiculos,
magquinaria, materia prima para la industria maderera, ladrillos ceramicos, etcétera.

» Almacenes cubiertos: son los que estan construidos y cubiertos para proteger la
mercancia de las inclemencias del tiempo o de otros riesgos. El local o edificio se
construye con materiales como hormigén armado, paneles metélicos, ladrillo de
obra, etc., que permitan incluso modificar las condiciones de temperatura e
iluminacién. Para algunos productos el almacén se construye en el subsuelo como
sétanos (bodegas para con- servar el vino) y depdsitos (para carburantes que se
destinan al propio consumo o a la verita, en el caso de las gasolineras).
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Almacenes segun la actividad de la empresa

Los comerciantes mayoristas y detallistas solo utilizan un almacén denominado
almacenes de mercancias. No obstante, dentro del propio almacén se hacen
subdivisiones para los productos que necesitan condiciones especiales de
conservacion. También se habilita una zona para almacenar envases o embalajes
y otra como «almacén de cargas y paqueteria», cuando para la expedicion hay que
agrupar mercancias de varias referencias y con un mismo destino.

Las empresas industriales utilizan varios tipos de almacenes, debido a la actividad
y la gran variedad de materiales que necesitan almacenar. Los mas importantes
son:

» Almacén de materias primas y materias auxiliares: esta situado dentro del recinto
de la planta de produccién y contiene los materiales, los suministros, los envases,
etc., que se utilizan durante el proceso de produccién. Segun las caracteristicas del
material almacenado pueden estar al aire libre o cubiertos, pero generalmente las
industrias utilizan alma- cenes de los dos tipos.

» Almacén de productos terminados: se destina exclusivamente al almacenaje de
productos terminados. Su ubicacion puede estar en el recinto de la fabrica o proxima
a ella, pues la funcion principal de este almacén es hacer de regulador para varias
empresas. Los almacenes de productos terminados son los mas abundantes y
también los de mayor coste econdmico; pues el objetivo principal de todo almacén
es conseguir que los productos almacenados tengan el mayor indice de rotacion
posible.

Almacén general: se destina para almacenar recambios, herramientas y materiales
auxiliares a la produccién, como: combustible, bate- rias, material de limpieza, etc.
Estos almacenes se suelen ubicar en una zona intermedia entre la planta de
produccion y el area destinada a otras actividades.

Almacenes segun la funcion logistica

Los almacenes atendiendo a su localizacidén o punto estratégico de ubicacion, entre
el centro de produccion y los puntos de venta, se clasifican en:

* Almacén central o plataforma logistica: se encuentra cerca del centro de
fabricacion, para reducir los costes de manipulacion y transporte desde la fabrica al
punto de almacenamiento. Estos almacenes deben estar preparados vy
acondicionados para manipular unidades de carga de grandes dimensiones (paletas

32



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

completas) y para la carga/descarga de camiones de gran tonelaje. El almacén
central suele ser de gran capacidad, pues es la fuente de suministro de otros
almacenes regionales.

Almaceén de transito o consolidacion: se utilizan para ahorrar costes de distribucion,
cuando la zona a cubrir por un almacén regional es muy extensa y el trayecto es
superior a una jornada de transporte. Los alma- cenes de transito se ubican en
puntos estratégicos y estan dotados de medios mecanicos para que la carga y
descarga de mercancias sea muy rapida. La mercancia llega de los almacenes
centrales en paletas completas y se distribuye a los almacenes regionales. Algunas
veces se establece en estos almacenes un centro de recogida o terminal de carga
para consolidar los pequefios envios en otros mas grandes, reduciendo asi los
costes de transporte.

Almacén regional o de zona: son los que suministran a los clientes mayoristas y
detallistas de una determinada regién o comarca; se utilizan para abastecer a un
mercado concreto y deben estar lo mas cerca posible de los puntos de venta. Estos
almacenes se pueden abastecer del centro de produccion o del almacén central; en
cualquiera de los casos deben estar perfectamente acondicionados para la
preparacion de envios pequefios, segun las necesidades del punto de venta.®

[9]: Del libro:Logistica de almacenamiento, Segunda Edicidn, de Escudero Serrano Maria Jose,
Ediciones Paranfino, Pag. 20, 21
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2.9 Area de oportunidad en una industria

Las areas de oportunidad son situaciones, caracteristicas o aspectos en los que una
empresa o persona puede mejorar o crecer. Identificar estas areas es fundamental
para el desarrollo y el logro de metas. A continuacion, te presento ejemplos de areas
de oportunidad en diferentes contextos:

Areas de oportunidad en una empresa:

e Mejorar la comunicacion interna y externa.

¢ Implementar estrategias de innovacion.

e Adoptar nuevas tecnologias.

e Concebir e implementar estrategias de marketing.

e Mejorar la gestion del talento humano.

e Mejorar el tiempo de entrega al cliente.

e Fortalecer la gestion de procesos operativos y administrativos.

2.10 Operador.

Un operador de produccion es aquella persona que se encarga del trabajo de mano
de obra y la transformacion de la materia prima en el producto final. Este puesto
puede desempefiarse en cualquier tipo de fabrica. Las funciones de un operador de
produccién varian segun el nivel de especializacion y el sector laboral, pero su
trabajo suele relacionarse con la mano de obra bajo las 6rdenes del gerente de
produccion.

2.11 Optimizacion de proceso.

La optimizacion de procesos se refiere a mejorar las operaciones empresariales
para lograr una forma de trabajo mas eficiente, productivo y rentable. Implica
analizar los procesos existentes para identificar y eliminar las operaciones
ineficaces y los cuellos de botella. El objetivo es reducir o eliminar la pérdida de
tiempo, recursos, gastos innecesarios y errores, llegando a la meta del proceso.°

[10]Da Silva, D. N., Vieira, R. K., Vieira, A. K., & de Santiago, M. (2016). Optimizacion del proceso de
innovacion para proyectos internos en las empresas. Informacion tecnoldgica, 27(3), 119-130.
Optimizacién del Proceso de Innovacion para Proyectos Internos en las Empresas (scielo.cl)
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2.12 Metodologia kaizen.

El significado del KAIZEN Proviene de dos ideogramas

japoneses: “Kai” que significa cambio y “Zen” que quiere decir SON:

para mejorar. Asi, podemos decir que “Kaizen” es “cambio
para mejorar” 0 “mejoramiento continuo”. Los dos pilares que
sustentan Kaizen son los equipos de trabajo y la Ingenieria
Industrial, que se emplean para mejorar los procesos
productivos. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente y a la
estandarizacion de los procesos. Su practica requiere de un
equipo integrado por personal de produccién, mantenimiento,
calidad, ingenieria, compras y demas empleados que el
equipo considere necesario. Su objetivo es incrementar la
productividad controlando los procesos de manufactura
mediante la reduccion de tiempos de ciclo, la estandarizaciéon
de criterios de calidad, y de los métodos de trabajo por

operacion. Ademas, Kaizen también se enfoca a
eliminacion de desperdicio, identificado como “muda”.

2.12.3 CONCEPTOS FUNDAMENTALES

El significado de Kaizen es: KAIZEN = KAl (Cambiar) + ZEN (Bien)
Principios del Kaizen. El Kaizen opera sobre la base de cuatro
principios fundamentales que son:

1. Principio de Restricciones Positivas.
2. Principio de Restricciones Negativas.
3. Principio de Enfoque.

4. Principio de facilitador.

El Principio de Restricciones Positivas: Implica crear
condicionantes que impidan la generacion o procesamiento de
productos con defectos o fallas.

El Principio de Restriccion Negativa: Se basa en la existencia de
“cuellos de botella” que tienden a frenar, interrumpir o hacer mas
lento el normal desarrollo de las actividades y procesamiento de
los productos o servicios.

El principio de Enfoque: Toda organizacion tiene un namero
limitado de recursos, y la mejor forma de aprovechar de ellos es
enfocandolos a las actividades en las cuales la organizacion posee
mayor competitividad. Nunca tal analogia ha sido tan importante y
fundamental de comprender y aplicar.

2.12.1 ALGUNOS BENEFICIOS DEL KAIZEN

Se fomenta una forma de pensamiento
orientada al proceso.

Se pone mayor énfasis en la etapa de
planeacién. Las personas concentran
su atencion en los asuntos de mayor
importancia.

Reduccion de inventarios, productos
en proceso y terminados.

Disminucion en la cantidad de
accidentes.

Aumento en los niveles de satisfaccion
de los clientes y consumidores.
Incremento en los niveles de rotacion
de inventarios.

Altos incrementos en materia de
productividad. Importante reduccion en
los costes.

Mejoramiento en los disefios y
funcionamiento de los productos y
servicios.
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Principio de facilitador: Principio de facilitacion de las
tareas, actividades y proceso, los procesos de
simplificacion, la automatizacion (comprendida la
robotizacion), el poka yoke y la reingenieria de
procesos, entre otros.

Alrededor de éstos principios giran los métodos del
Kaizen y el Just in Time, por cuanto la mejora de la
calidad permite superar las restricciones, la mejora del
layout y de los procesamientos en cuanto a calidad,
productividad y tiempos, hace factible superar los
cuellos de botella (como por ejemplo los tiempos para
cambios de herramientas o tiempos de preparacion), la
reingenieria hace mas faciles los procesos, y todo ello
debe lograrse concentrando los recursos en las areas y
procesos en los cuales la empresa disponga de claras
ventajas competitivas (enfoque), lo cual es vital en una
época de actividades a nivel global.'t

2.12.3 HERRAMIENTAS DEL KAIZEN
Las herramientas y métodos utilizados
en el kaizen son: Ciclo de Deming., Justo
a tiempo Kanban. Poka yoke.
TPM.SMED. Cinco S. Diagrama causa
efecto. Sistema de sugerencias.

“Es una filosofia que genera cambios o pequefias mejoras incrementales en el
proceso o método de trabajo de tal manera que permite reducir despilfarros y por
ende mejorar el rendimiento del trabajo, llevando a la organizacion a una espiral

incremental en innovacion” (Suarez, 2007).

[11]Conesa, J. E. P. (2007). Kaizen: Cuando la mejora se hace realidad. Técnica Industrial, 271, 31.

271-06.gxp:271-(30-35) (mtscode.net)
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2.13 Metodologia PDCA.

También llamado Ciclo de Deming representa una manera de hacer, una forma de
trabajo e incluso una propuesta cultural mediante la cual la organizacion funciona. Es
una metodologia de mejora continua de la calidad que consta de cuatro fases: planear
(plan), hacer (do), verificar (check) y actuar (act); que sirve como una herramienta de
gestion valida para cualquier tipo de industria manufacturera y de servicios cuyas fases,
en conjunto, se basan en la implementacién de procesos, identificacién de los problemas
junto a la deteccion de sus causas y soluciones potenciales en busqueda de la mejora
continua de los procesos en evaluacién “El ciclo de Deming o ciclo de mejora actua
como guia para llevar a cabo la mejora continua y lograr de una forma sistemética y
estructurada la resolucién de problemas” “El circulo de Deming representa los pasos de
un cambio planeado, donde las decisiones se toman cientificamente, y no con base en
apreciaciones”.1?

Cada fase del ciclo PDCA: Planear (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y Actuar (Act),
junto a las herramientas que las acompafan; ademas de otras utilizadas en el presente
escrito Planear (Plan) Es la definicion de lineamientos base a seguir para establecer un
plan de accion, producto de la identificacién de desviaciones frente a un estandar, sus
pasos son: Paso I: Identificar la oportunidad de mejora o problema Paso II: Comprender
el problema y documentar el proceso actual Paso Ill: Determinar las causas potenciales
y criticas del problema para crear una vision del proceso mejorado Paso IV: Determinar
acciones correctivas con objetivos alcanzables dentro de un plazo definido La fase Plan
nos permitira entender la problematica a estudiar, determinar cuél(es) es (son) la(s)
causa(s) raiz (ces) y elaborar un plan de trabajo a implementar que pueda probar la
teoria de solucién; por ello es una fase crucial dentro del ciclo y su adecuada gestion
decantard en el éxito de las posteriores. Se necesitan recursos de formacion, tiempo,
personas, recursos materiales y compromiso para su despliegue, ademas de planificar
las actividades con caracter puntual e integrado en el trabajo diario de los colaboradores.
Las herramientas que acompafaran este nivel son: diagrama de flujo, diagrama causa-
efecto, diagrama de Pareto y los cinco “Por qué?”. 13

P

ILUSTRACION 1 PDCA
Elaboracién propia

C

[12]: Del libro: Administracién de la calidad total, Primera Edicidn, de Guajardo Garza Edmundo,
Ediciones Paranfino, Pag. 68

[13]: Del libro: Gestion Integral de la calidad, Tercera Edicidn, de Cuatrecasas Luis, Ediciones
Gestion 2000, Pag. 112
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2.14 Asignacion de ubicaciones y control de ubicaciones.

La empresa, en funcidon de su actividad principal, puede necesitar uno o varios tipos
de almacenes y la primera decision que debe tomar es si estos seran de propiedad,
en alquiler o ambos. Una vez que se han tomado las decisiones sobre la titularidad,
el paso siguiente es planificar la ubicacion; disefio y distribucion de espacios;
equipamiento de instalaciones y medios mecanicos; recursos humanos para
almacenaje y manipulacion de mercancias.

La planificacion 6ptima del almacén debe gestionar los recursos disponibles y
prevenir las necesidades, para que los materiales y los productos siempre se
encuentren cuando, cuanto y déonde se necesiten.

e Cuando, en el momento que llegue el pedido del centro de produccion, del
centro de distribucion o del punto de venta.

e Cuénto, la cantidad solicitada por los clientes internos o externos.

e Donde, el lugar de entrega solicitado por los clientes (fabrica, almacén o
punto de venta).

El almacén es muy importante para la empresa que fabrica un producto
determinado, puede incluso llegar a ser un factor que influya en el éxito de la propia
organizaciéon. Las variables que debemos considerar en el proyecto del almacén
son:

El producto: tipos, caracteristicas, cantidad total a almacenar.
La capacidad de fabricacion de la industria.

Las caracteristicas de la red de distribucion.

El coste del terreno, edificacion, instalaciones y equipos

También se deben planificar las actividades de almacenaje transporte teniendo en
cuenta los siguientes aspectos basicos:

* La ubicacion y el tamano de los centros de produccién y los locales de almacenaje.
* La prevision de la demanda y el aprovisionamiento de materiales y productos.
* El sistema de gestion del stock y el control de los inventarios.

« El sistema de manipulaciéon de mercancias y materiales.*

[14]: Del libro:Logistica de almacenamiento, Segunda Edicidn, de Escudero Serrano Maria Jose,
Ediciones Paranfino, Pag. 20, 21
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2.15 Plan FIFO.

Fifo (first in, first out), que en espafiol se traduce como "primero en entrar, primero
en salir", es un método utilizado principalmente en la gestion de inventarios,
contabilidad y en algunos casos en programacion. El principio basico de fifo es
que los primeros articulos o elementos que ingresan a un sistema o inventario son
los primeros en salir o ser utilizados.

A continuacion te explico como se aplica en diferentes contextos:
1. FIFO EN GESTION DE INVENTARIOS Y CONTABILIDAD:

« Definicion: en el contexto de los inventarios, fifo significa que los primeros
productos que se adquieren o fabrican (es decir, los primeros en entrar al
inventario) son los primeros que se venden o utilizan. Este método es
especialmente util para productos perecederos o aquellos que tienen una
vida (til limitada, como alimentos, medicamentos o productos tecnoldgicos.

o Ejemplo: si una tienda recibe 100 unidades de un producto el 1 de eneroy
luego recibe otras 100 unidades el 1 de febrero, con el método fifo, las
primeras 100 unidades que se venden seran las que llegaron primero (las
de enero), y las unidades de febrero permaneceran en inventario hasta que
se agoten las primeras.

e Ventajas:

o Asegura que los productos mas antiguos se vendan primero,
reduciendo el riesgo de obsolescencia o caducidad.

o En periodos de inflacion, fifo tiende a mostrar un mayor costo de los
bienes vendidos, lo que reduce las ganancias fiscales a corto plazo,
ya que los articulos mas antiguos (y a menudo mas baratos) se
asignan al costo de ventas.

o Desventajas:

o En situaciones de inflacién, el valor de los inventarios puede ser mas
alto, ya que los productos mas recientes (mas caros) permanecen en
el inventario.®®

[14]: Del libro: Contabilidad de costos, Decimocuarta Edicidn, de T. Horngren Charles, M.Datar
Srikant, Ediciones Pearson, Pag. 78
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CAPITULO Il

DESARROLLO DE
PROCEDIMIENTOS Y
DESCRIPCION DE LAS
ACTIVIDADES
REALIZADAS.
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3.1 Actividades realizadas.

3.1.1 Documentacion fisica y digital de los procesos.

v Analizar los procedimientos que dia a dia se llevan a cabo dentro del &rea de
almacén de materia prima.

v' Busqueda de los documentos estandarizados para procesos dentro del area
de logistica

v' Comparacion de los elementos obtenidos del area de logistica suministrada
por planta Portugal para planta Coindu Tlaxcala México.

v Correccioén de los documentos

v" Creacién de un archivo fisico y un archivo digital de forma de apoyo.

3.2.3 Seguimiento de plan PDCA

Busqueda de personal de apoyo para la elaboracion
Aplicacion de 5’s Porque’s

Identificacion de causa raiz

Implementacion de actividades correctivas
Seguimiento de actividades correctivas.

AV VRN

3.3.3 Asignacién de ubicaciones, control de ubicaciones y control de plan FIFO.

v Ingreso de nombre de material a plataforma SAP
v Verificacion de ubicaciéon de materia prima

v' Cambio de ubicacion de materia prima

v' Seguimiento del plan fifo de materia prima
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3.4 Descripcion detallada de las actividades.

v

Conocer e investigar los protocolos, los procesos y las medidas de
seguridad de la empresa para poder realizar las actividades requeridas
con los requisitos necesarios.

Conocer de la mejor manera los sistemas digitales que se emplean en
almacén de materia prima tanto como en los demas centros de
almacenamiento asi mismo conocer los conceptos clave de cada apartado
del sistema.

Tener conocimiento de los operadores para su participacion en cada
proceso del almacén y de la ruta logistica

Crear evidencias de manera fisica para el desarrollo de procesos dentro
del area de almacén de materia prima y el area de embalaje de producto
final

Tener formatos de procesos que ayuden a estandarizar las operaciones
del operador facilitando los pasos siguientes y ayudando a mejorar el flujo
de operaciones

Obtener ayuda fotogréfica para presentar evidencias de un antes y
después de implementar una mejora en los procesos

Colocar de manera estratégica las posibles ubicaciones de rollos de
materia prima asi como pequefios materiales dentro del almacén de
materia prima

implementar la metodologia PDCA para la mejora continua en los
problemas que se tienen dia a dia para tener un bajo porcentaje de
incidencia.
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3.5 Analisis de procesos documentados en el area de
almacén de materia prima.

El analisis de los procesos documentados dentro del area de almacén de materia
prima presentaba una gran area de oportunidad, esto debido a una auditoria que se
presento en el mes de marzo evidenciando la falta de procesos documentados para
las principales operaciones del ingreso de materia prima asi subsecuente a los
procesos dentro del area de “Embalaje” y a las demas operaciones que se llevan a
cabo.

Para poder modificar, crear y actualizar los procedimientos dentro de esta area fue
necesario sumergirnos dentro de cada operacion que se lleva dentro del almacén
de materia prima y almacén de producto terminado desde la recepcién de la unidad
transportista hasta el apartado de acomodo de materia prima dentro del almacén,
asi mismos se buscé en el sistema que apartados y que documentos son los
existentes para proceder a corroborarlos, ya que los documentos que se tenian
presentes forman partes de los procesos que se realizan en planta: COINDU
CENTRAL PORTUGAL, por lo mismo los documentos no representan los procesos
gue se generan en COINDU PLANTA TETLA de igual manera se tiene presente que
los documentos generados en Portugal se ingresaron en el idioma nativo de ese
pais, al efectuar la traduccion se genera un inconveniente ya que las palabras
traducidas no representan el procedimiento y los materiales que ingresan en planta.

Dentro de este analisis se presentan las evidencias de procesos que se tienen
dentro del area de almacén de materia prima proporcionados por COINDU
PORTUGAL, ya que por el contrario en el area de “Embalaje”.
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La presente imagen es un ejemplo real de algunos procesos que se tienen de
Coindu planta PORTUGAL sin embargo aunque para ese pais sea el pais de origen,
Sus procesos no son generales para las empresas de la familia Coindu que estan
en diferentes paises, los procesos en Portugués para la empresa Coindu planta
Tetla ubicada en Tlaxcala México dificulta su entendimiento, ademas de tener en el
presente documento material que no se utiliza en la planta Tetla.

g PROCEDURE S NUMBER:
feid P-WH-001 . iy
La fecha de emisién de AECECAO DE MATERIAS PRIVAS PELO WAREHOUSE :x Procedimiento de recepcion de
documento es de hace QDL T S | —————___materias primas para personal

8 afios y no a recibido : Eorscechs das watérics prmas COINGU\CLIENTE dentro de almacén de materias

. . SCHEMATIC REPRESENTATION | lﬁ!wr\nluﬂ—mnuh_\llh .
una actualizacion lo primas
que lo convierte a un
documento atrasado

- W H receciona Matéria-prima

2. WH werifica documento de
entregn ¢ verifica estado da

mercadoria. Los pasos no representan al proceso que
[ . .
3 Sc NOK o WH regista se vive en otros paises

RECEFCIDNA MATERS-
PiRA

documento  de
R: GT) ¢ informa

%

WVERIFICA DOCLIMENTO CE

ENTREGA [CMRGT) E
VERFICA ESTADO DA 4- WH descarrega matéria-prima
MERCADDRA se a mercadonia estiver ok.
F=WH efetua verificaglo fisica
ANOTA ANOMALL NO confere  quantidades, larguras,
o DOCUMENTO DE TRANSPORTEE, o do pelo. riport, peso
DESCARREGA =l NAC={ INFORMIA PPV, GESTORES DE
(COMPRA E CRIA PROCESSD . .
- Pt Los pasos mencionan procesos, tipos de
T .
L) £ WH apés efetuar a conferéncia materiales Y documentos Que no se

da  mutériaprima essina
documento do fornceedor (GR;

EFETUA VERIFICACAD FESIA:
QUANTIDAZE, LARGURA,
SENTIOD D0 PELD, RAPORT

7- WH introduz quantidades
recchidas no sistema informatico
tendo em conta o pedido.

ASTNADIZUMENTOGRFT = WAD—] INFDIAMG P E ENVIA E-MAL

)

NTRODLZ QUANTDADES
RECEBDAS £M AP

APPLICATION ELABORATION APPROVAL

SITES
ALL SITES (IF net spplicable tu o sites ot
what sites is sppicable)

Ves I Vo R Vitor Marting Rul Baplista
| x

ILUSTRACION 2 PP-WH-01. PP-WH-001. Tomado de “DOCUMENTOS ECM”. COINDU. 2020.
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)k PROCEDURE NUMBER:
ZoN PP-WH-001
RECECAO DE MATERIAS-PRIMAS PELO WAREHOUSE
COINDU
EMISSION: 13/05/2016 [ REV n.°:  DATE: PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: Assegurar boa rececdo das matérias-primas COINDU\CLIENTE
[ SCHEMATIC REPRESENTATION [ Observations and responsibilities
1- WH receciona Matéria-prima.
WHAREHOUSE
2- WH verfica documento de
entrega e verifica estado da
mercadoria.
RECEPCIONA MATERIA- 3- Se NOK o WH regista
PRIMA anomalia no documento de
transporte (CMR: GT) e informa
PPMM via e-mail no caso de
material  danificado e cna
! Processo sinistro.
VERIFICA DOCUMENTO D€ ILUSTRACION 3 PP-WH-001.
ENTREGA (CMRGT) E )
VERIFICA ESTADO DA 4- WH descarrega matéria-prima
MERCADORA se a mercadoria estiver ok. Documento creado
por Coindu Portugal
5- WH efetua verifica¢do fisica
ANOTA ANOMALIA NO confere quantidades. larguras,
DOCUMENTO DE TRANSPORTE € sentido do pelo, rdport, peso
DESCARREGA 45N NAO=P{ INFORMA PPM, GESTORES DE
COMPRA ECRIAPROCESSO
SINISTRO
& i
4 6- WH apos efetuar a conferéncia
EFETUA VERIFICACAO FISICA: da matéria-prima assina
QUANTIDADE, LARGURA, ' documento do fornecedor (GR;:
SENTIDO DO PELO, RAPORT FT)
7- WH introduz quantidades
recebidas no sistema informatico
tendo em conta o pedido.
ASSINADOZUMENTO GR;FT  [=SIM NAO=P INFORMA PPM E ENVIA E-MAIL
|
Y
INTRODUZ QUANTDADES
RECEBIDAS EM SAP
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
SITES
ALL SITES (Tf not applicable to ol sites at
shat sites is sppicable) Vitor Martins Rui Baptista
Yes No
P
X
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Dentro de la planta se manejan diferentes tipos de procesos, de instructivos o bien
de manuales generalmente todos los antes mencionados tienen un periodo sin
actualizacion de 2 a 4 afos lo que aumenta las posibilidades de que los
procedimientos hayan sufrido algun tipo de cambio desde condiciones del operador,
maquinaria, sistema de produccion o bien la habilidad del operador haya mejorado
o bien decaido por el tiempo.

Con la presente auditoria del mes de Marzo 2024 se plante6 dar un seguimiento a
todos aquellos procesos que se realizan con un nivel de frecuencia mayor como es
la recepcion, el ingreso o bien se observa como son las tareas mas frecuentes en
el area de embalaje de producto terminado ya que ambas partes tienen mucha area
de oportunidad en el area/apartado de procedimientos y al trabajar con empresas
como lo es Volkswagen, Audi, BMW, Tesla o Rivian lo mas importante es tener un
plan de seguimiento genera para cada proyecto asi fomentar el control de
actividades para que todo sea parte de un Proceso estandarizado exceptuando
diferentes actividades por medio de su tipo de estandar o bien su manera de
estibado.

Dentro de la auditoria del mes de marzo se presentaron las siguientes areas de
oportunidades:

Checklist for IATF requirements accomplishment - Logistics Process DUE DATE - END OF MAY

Implemented| EVIDENCES

PROCESS Implementation Needs Comments Responsible = % |~ =

LOG Process Management Raview LOCAL

The WIP sewing trolleys must have proper information Jose Adelino, Guadalupe
Project identification and min/max quantity per shelf according CPS standard Fernandez

There are no SAP/SIAP network at the Zentrix warehouse building and so itis not fully
ensured the material identification neither the FIFO, WIFl itis implemented; bar code readers
Meanwhile there is no cash flow or Capex approval for network installation, the or scanners to check material status at
Warehouse team needs to implement a manual human dependent process to warehouse. A big pe age of matena
ensure the FIFO. Forinstance a clear procedure and work instructions with visual atwarehouse, alrea
LOGISTICS/PLANNING/ |management, to support warehouse operators, aboutwhich Part/Roll/box needs to €

WAREHOUSE be picked next

| |Guadalupe Fernandez

Guadalupe FernandezY CPS
Corp Logistics

The needs of line feeders must be assessed because currently the sewers are leaving,
their workstations to get material and this is impacting the material flow, 3 pieces
flow, atthe line as well as the OEE

Gaudalupe Fernandez Y
Gabriela Tapia

Guadalupe Fernandez

Raymundo Tiatempa Y
Guadalupe Fernandez Y
Francisco Casas

ILUSTRACION 4 CHECK LISTFORIATF |~y /ST FOR IATF. Tomado de “INF. PRIV.” —COINDU— 2024 -,
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3.5.1 Evidencia de los procesos que se realizaron
en el transcurso del provecto

AREA DE ALMACEN MATERIA PRIMA

PROCEDIMIENTO NUMEBER:
JQ RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA ALMACEN
CPS i PT-LOG-201
COINDU
Classification: Internal docurmenit | ERAISSIOM: 30,/01/2024 | REV n.2:2 DATE: 23/04,/2024 PAGE10F 1
OBJECTIVE: La correcta recepcion de las materias primas en el almacén
REFRESENTACTON ESQUEMATICA Observaciones v responsabilidades
Almacén 1.- 5e coloca la unidod en rampa del andén
Zona Recepcion designado.
v -
e coloca In 2.- E!dopizmd::lr inicia Iad descu_:lt:'ﬂga de
unidad en rampa o material y o coloca en zona de reci
v 3.-El operador werifica los confidodes
Descarga de fisicos recibidos contra los confidodes
material, se coloca escritas en la factura
en zona de recibo @
+ 4.- El operador separara el material por
lote de fabricocidn del proveedor
Verifica contidades
recibidas contra 5.- El operador lleva la factura al drea de
factura - h
3 los analistas
Es la cantidad Correcta
” £~ En coso que lo contidod escrita en
Si "Mc' foctura y la cantidod fisica no sean las
Separa el moterial por . mismas se deberd realizar un sequndo
- Se realiza un o X
lote de fabricacidn conteo en compaiiia del analista en turno
del 2do conteo
proveedor
l [EN] :E:"__;'," - @ 7- 50 los contidodes siguen  siendo
diferentes  (contidodes fisicos vy las
S lleva . la Mo establecidas en foctura) se procede a
factura al .IJ.I"E,CI. Se notifica notificar planeacidn
de los analistos ) a planeacién
& B.- Se espera instruccidn o correccidn del
Termino del proceso. * ] drea de planeacidn
Se espera
instruccion o
correccidn
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
m"“”""“ﬁ,"m" ‘mf““m'm Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
hi N p Vazquer. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 5 PT-LOG-201

Elaboracién propia

El primer proceso que se

realiza en el area de
Almacén de materia
prima es justamente el
proceso de recepcion de
materia prima.

Para este y los siguientes
procedimientos se parte
de conocer y observar las
actividades mientras el
operador las realiza con
normalidad para conocer
a detalle cada una de esas
actividades que realiza,
asi poderlas establecer
como actividades de
importancia y
establecerlas como pasos
estandarizados. Para
una copia
controlada que sirva y sea
aprobada se envia a la
central de Portugal, con
quien se estuvo
trabajando acorde para
lograr un mismo objetivo
y lograr que los presentes
procedimientos sean
documentos controlados
internos de la central de
coindu y poderlo tener en
sistema, no solo en
coindu planta Tetla

realizar
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NMUMBER:
A — PROCEDIMIENTO
- €PS i% | INGRESO DE MATERIA PRIMA PARA ALMACEN | PT-LOG-202
Classification: Internal domument | enmssion: sofo1sa024 | mEv n.o:2 paTE: 23704/ 2000 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: Ll carrects ingreso de las materias primess @n el almascén
RFFRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones ¥ rezponzabilidades
Inicie del proceso.
Ingreso de factura 1.- El analista inicia con el proceso de ingreso
en SAP de foctura en sisterma SAP
l o Z- Analistas proceden a etiquetar, con una
Proceso de efiquetodo etiqueta irterna del material con cidigo de
. barras, nombre del material, lote, cantidod de
'*' - piezas.
Se ertrega
etigueta 0 o calided 3.- El analista lleva la etigueta 0 a calided para
I ) liberacidn de material
Incoming inspecciono 4 - Tncoming inspecciona
5
O ¥ Mo Cik .- En caso de que la materia primo cumpla con
hd $ ¥ los respectives estdndores de colidod se
Se libera Se bloguea LIBERA EM 5AP
en SAP en SAP
To 1 N .- Operador coloco el material en ubicacion
asignada por sistema, de acuerda o FIFC
Se emvioa
cuarentena 7.~ En caso de que la materia prima no cumpla
1 l = con los respectives estdndares de calidod =&
. bloguea en SAP
Se coloca en wbicocign
asignada por sistema, de B.- La materia prima no se puede ubicar en
acwerdo a FIFO . .
alguna zona productiva por lo cual se envia a
Terming del proceso. Lk cuorenfena
EFPLICA TN ELABURATION AFPFROVAL
ALL SITES IMES
0% not szphicabls o 6l oee ot what afteu
LELLLUU Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Vazquez. Erick Lozada.
¥ N P
X
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

MUMEBER:
A — PROCEDIMIENTO
= | GRS PROCESO DE SURTIMIENTO DE ROLLOS. PP-LOG-203
Classiffication: Internal dooument | ERESSION: 30,00,/ 2024 | REV n. 2:2 DATE: 2%/04,/ 2024 PAGE 1 OF 1
OBRJECTIVE: [l correcta proceso de surtimienta de rollos en el almscén
REPRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones y responzabilidades
Ingreso y revisidn  |trcio del 1- El operador ingresora al sistema de
en Gestrem [Frosess Gestrem para el comienzo de surtimients de
I i rollos
Ingreso a sistema - :
5AP Reserva y FIFO 2_-El operador ingresara al sistema SAP y
corrobora el control FIFO para la toma de
* [ rolla
| Verificar ubicocian | .
T A 3.- El operador verificara la ubicacidn donde
Crencitn de reserva se encuentre el rollo a surtir
0]
— ¥ - 4 - El operador creara una reserva en para el
| Mavimiento de material - surtimiento de rollos
v
Usa de Scorpio v 5.- El operador movilizara por primera vez €l
movimients en SAP LMOL material solicitado
§ ]
Calocacien de 6.-El operodor utilizara el Scorpic para
lectra solicitada realizar movirmientos en lo pestafia de SAP
T 5] LMOL, llenara los espacios solicitados como:
Centro=1610, Almacén=1210
| Escanes de rollas |
) P .
1 - 7.-El operador continuard en el sistema y en
Tradado de rollos y entrega €l siguiente punto colocard el ndmero de
T @ lectra a la cual serd trosladade €l material
Area productiva confirma 8-El operodor escaneara  los  rollos
recepoidn de materiales solicitados para su ditimo moviriento en
mediante SAP sistema SAP
Terming del proceso. !
9.- 5e realizard el troslade de la materia
prima y se entregard en la lectra designada
10.- Area productiva confirma recepcidn de
wmateriales mediante SAP
Expedicidn
APPLICATION ELABURATION APPRUVAL
ALL SITES SITES
e Marco Anfonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
¥ N Varquez. Erick Lozada.
X P

ILUSTRACION 7 PT-LOG-203 Elaboracion propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

A NUMBER:
‘ P'If’ E?%E—.m PROCEDIMIENTO
COINDU PROCESO DE SURTIMIENTO DE KITS. PT-LOG-204
Classification: Internal domument | ENESSHON: 30,00,/ 3024 I REV n.2:2 DATE: 23,04/ 2024 PAGELOF 1
DBJECTIVE: El correcto process de surtimierto de kits en &l almacén
EEPEESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones ¥ responzabilidades
: — Imicic gel
Se recibe la solicitud | proceso. 1.- El operador recibe la solicitud por medio
por medio de correo de correo electrdnico pora el surtimiento
electrdnico @ de kits
l’ 2.- El operador colocan las drdenes de los
5e colocan las drdenes en sistema SAP | materiales de kits que se requieran en
.L i sistema SAP
Se verifica la disponibilidad en SAP 3.- El operador verifica la disponibilidod del
' G material en sistema SAP
El personal de Kits
notifica al | 3.1Elpersonal de Kits notifica al supervisor

supervisor en turno | en turno de inexistentes u drdenes abiertas
de inexistentes u | yaque por tal motivo no se puede surtir el

5e toma el material por FIFO  #— odonec chiertas pedido
l ) [ERY
4 -El operador toma el material de ocuerdo
Preparacién de material | al plan FIFO

!

5.-5e prepara el moterial solicitodo de

Colacacidn de acuerdo al material por arden
material en bolsos @ &.- se colocan los kits solicitodos en bolsas
T ) de acuerdn al pedido
Ingreso a SAP para
etiguetado de material 7.-5e ingresa a sistema SAP en pestafia
= ZPPO060, ZFPO000S Y Laol
‘L v respectivamente para codo proceso

Colocacidn de kits en cajo

de pldstico &.-El kit solicitado se coloca en una caja de
1‘ ® plistico  junto  con  la  hoja  de
acompafiamiento
Envid de material a corte -
Tmim?dﬂ 9.-Se monda el material a corte
'FF‘DI:ESD.
APFPLICATION ELABOHATION APPRUVAL
ALL GITES TIMES
T vt | Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y M P Vazquez, Erick Lozada.
X
ILUSTRACION 8 PT-LOG-204 Elaboracién propia

50



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NUMBER:
PROCEDIMIENTO
- €PS %~ | PROCESO PARA SURTIMIENTO DE PEQUENQS | PP-LOG-206
COmDuY MATERIALES
Classification: Internal documeant | EMISSION: 300H 2024 | REV n.*:2 DATE: 23M04/2024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El correcto procese de surfimiento de peguefios materiales en el almacén
REFRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones y responzshilidades
I_"i':i"' del SLICEEE 1-El operador comienza su  proceso
Se recibe una lista del recibiendo una lista de materiales por medio
materiol solicitodo por medio de corren electrénico
de correo electrdnico
N
l "' 2.-El operador ingresa a sistema SAP en la
Se ingresa a sistema SAP pestafia ZPPOOGO en el apartado "Outros
pestafio ZPPOG0 en el Moteriais™
apartade "COutros Maoteriois"
i o 3.- El operador deberd realizar la bdsqueda
del raterial que le solicitan para poder
Se realiza lo bisqueda del seleccionarlo
materiol solicitodo v escrito
en lista para su surtimients I 4.-Se verifica los lotes disponibles que se
+ tienen del material y se eligen las contidades

Se verifica los lotes y elementos solicitados

disponibles y se elige el

solicitode @ 5.- El operador deberd verificar el plan FIFO
1 ’ que lleve el material
5% verifica el plan FIFO =] t6.-A la par con este proceso se deberd abrir
! el documente "HILOS" para realizar un
Se copion los dotos generados registro  del movimiento, nombre de
y 5& pasan al Excel "Hilos" - mercancia, cantidad vy operodor que estd
+ - surtiendo lo materia prima
Se utiliza Scorpio para . i
lanzar los datas al MLOL 7.- Se utiliza Scorpic para lanzar los datos al
1] MLOL, se envia el producto al almacén gue lo
l, solicita cominmente el almacén 1230
Traslode de materia prima al drea
sulicitoda para su proceso siguiente B.- el operador hard el Troslado de materia
@) prima al drea solicitoda para su proceso
Tdeming del préfdsd Slwien_re
APPLICATION ELABOHATION APPROVAL
ALL SIES TES
o ppcuay Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernander
¥ N P Vazrquez. Erick Lozada.
X

. y .
ILUSTRACION 9 PT-LOG-206 laboracion propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NUMBER:
PROCEDIMIENTO
f’J'L’* ‘ pl', et PT-LOG-207
N *E A PROCESO DE SURTIMIENTO PARA MATERIAL NO
PRODUCTIVO
Classificabion: Internal document | Enassion: sofoa/2024 | REV n. :2 DATE: 23/04/2004 PAGE 10F 1
OBJECTIVE: El correcto proceso de surtimiento de materia no productiva
EEFRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones ¥ responzabilidades
Lriciy del process .
1-5& le hard entrego de la foctura de los
Ertrega de factura L )
(1) productos solicitados ol analista encargode de
. L] - estos materiales no preductivos, dicha factura
Se ingresaa S'ﬂm SAP e contard con ndmere de "POY correspondiente
en la transoccidn Migo . . .
. ey para realizar un su ingreso correspondiente
= modifica el documerto 2.-5e enfra al sistema 5AP en lao transoccidn
segin lo solicitado A
- MIGD en ella se colocard la "PO”
[
f:ﬁ;ic:"lfw 3.-En dicha pdgina se modificord el documento
+ 4 (Fechas de emisidn con la fecho octual)
3 ingresan los cantidades )
que coinciden 4._- 5 coloca la nota de entrega o bien la factura
. - y se continua en el pase siguiente "Abrir datos
— ot detallados”
Se valida el ingreso —.-E )
! © v 5.-5e ingresa las contidades que coincidan con la
Se obfiene coma resultade *PO" y lo factura, validondo cantidades una con
el némero de documento otra, se confirman las acciones pora los
[ siguientes pasos
&.-5e valida el ingreso, se contabiliza
T.-En caso de confabilizor margue diferencias se
deberd realizor todo el proceso nuevamernte
8- Se obtiene como resultado el ndtrerc de
docurmento
APPLICATION ELABUHATION APPROVAL
ALL SITES SllESD
R peacatia] Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y M P Varquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 10 PT-LOG-207 N, ;
Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NUMBER:
- CPS i PROCESO PA;:DIEWTTW:I:EI%AFJAHD POR
COIMDU ' ST PT‘LDG‘EGS
ALMACENAMIENTO O EN TRANSPORTE.
Classification: Internal dooument | EMVIESSION: 30,04, 3034 I REY n. 22 DATE: 25,/04, 2024 PAGE LOF 1
OBICCTIVE: Cl earrects process de ambalaje, puardada, estivadn ¢ praparscon dal producta tarminads
REFFESENTACION ESQUEMATICA Ohbzervaciones ¥ responzabilidades |
Personal de alemacdn B
detecta el matersal |1 1.- El personal de almocén es el encorgado de revisar v
doflada checar cado material para corroboror gque no esté
1 darodo
v
Zoma de dec Zona de knacensdo E.-S_l el operador Enc:l{e:.jrr'_u materiol dofiode mientras
— realizo la descorga significa que el problema es de
provesdor por lo cual se tendrd que avisar a personal de
y . trdfico v al personal de Flaneacidn de producaidn
Avisar a anolista Separor ¢l material |3
para reclizor z 3- 5i el operador encuentra material dofade per el
reporte a frafice 1 process de recibimienta o ingreso de materiales fendrd
Liworioaqonade |, que separar el material
materiol dafodo
4- El operador deberd llevarle o zona de material
r dofiado en almocén
Levantar &l reporte
&n carpeta global 5 5- El operodor levarfara un reporte en sistema
golabalx1Z alm y mat > Moterial dofindo
i 6.- Se enviora un correo notificands el estatus del
Envviar correo a ma lab materiol dofiodo, pora solicitor lo revisidn de diches
unIW4wm & moteridles al contacto de: maxdob o algin contocto del
en &l drea de drea de laboratorio de calidad
leboratorio de colidad
l T.- Calided tomara el tema y hard lo revisidn pertinente
Calsdod m,,,; ks inspecion de los materiales
correspondiente 7
1 8.- 5i calided no encuentra al material como pertinente
Mok l para produccidn l? I:iloqusunct en sistema ZAP vy el
Colidad bloguen v materiol fisico serd llevado al drea de cuarentena
manda fisico a Resultads
cuarenhend g 9.- 5i calided lo encuertra comoe maoteriol pertinente
1 para preduccidn lo liberara en sistema ZAF el personal
.", de almocén procederd a ubicorle en lo zona y lugar
correspondierte mediante su plan FIFO
Personal de almacén
vuehe o ublcar 9
APPLICA TIOH ELABORATIGN APPFRUVAL
ALL SITES TITES
O i) Marco Antonic De La Rosa Guadalupe Fermandez
Y N p Varguez Erick Lozada.
X
ILUSTRACION 11 PT-LOG-208 Elaboracién propia

53



TECNOLOGICO

NACIONAL DE MEXICO.

NUMEER:
A PROCEDIMIENTO
CPS st PT-LOG-209
COINDL PROCESO DE DEVOLUCION DE MATERIAL
Classification: Internal document | EMISSION: 30/AH 2024 | REV n. 7:2 DATE: 23/04/2024 PAGELOF1

OEIECTIVE: La corrects devolucion de las materiss primas @n el almacén

Verificar la
materia prima

:

Toma de datos

l

Se ingresa al sistema
Gestream y sus
pestafias necesarias

=

Creacidn de listas de

L J

devolucion en Excel
material incompleto

Creacion de listas de
devolucion en Excel
para material completo

o

Cadigo de ingreso de
materiales

(an

Seleccion de lectra

YWY

k. J

* 8]
Cadigo de ingreso de
materiales

l &3]

Seleccion de remesa

5

Se calcula la contidad
consumida contra la
cantided normal

Solicitud para generar una
nueva enqueta

(13)

Y

Solicitud para generar una
nueva etiqueta

Envid de listado de
material con devolucidn

v

Regreso de materia
prima a Almacén 1601

A

Regreso de materia
prima a Almacén 1601

.H|

1-El operador encorgudo deberd verificar con
cada GAP de corte los rolks que terdrdn
dewolucidn ol drea de almacén de maoterias
primas

2.-El operador tomara los dotes como: Remesa
de material, cantidad v neembre del material
3.-El operador ingresard al sistema de Sestresm.
donde se dirigird a lo pestania “oorte” seguida del
apartado Remess- [Matericl que se ufilizz en
zora] apartadn “Dewalucidn”

4.-El gperader a la por creara wma lista de
devalucidn de material completo en &l sistema
Excel con los apartodoss fecha, remesa de
materia v cartidad final

5.-El operador colocara el codige de pecos en el
apartado de- Remesa, donde colocara las
primeros cinco digitos

6-El  operador  selecciomars la remesa
correspondients de todes las disponibles

7-El operador mandara wna soficitud para
generar las nuevas etiquetas del material

B.- El operador enviara su lista de Excel o troves
de correa electrdnico al coordindor de akmacen
9-El operador hord el regreso fisico del
material

10.- El cperodor a ko par creara wma lista de
devolucidn de material incompleta en el sistema
Excel con los apartodos: fecha, remesa de
materiad v cartidad firal

11- El operadar colocara el cidigo de pecas en
el apartado de- Remesa, donde cobocara las
primeros cinco digitos

12 -Zl operador colocara el rimers de lectra que
ro consumid todo el material

13.- S calcula b canfidad consumida corfra ba
cantidod normal

14.-Fl operader mandara wra solicifud para
generae las nuevas etiquetas del material

15-El operedor hard el regreso fisico del
material

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
FLL SITES EMTES
O paata] Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fermandez
Y M P Vazrquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 12 PT-LOG-209

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

PROCEDIMIENTO NUMBER:
A ‘ps {POINDU
compy | 1 FET | MANEJO DE PRODUCTO NO CONFORME | p1.1 0G.202
EN ALMACEN
Classification: Internal document | EMISSION: 14/06/2024 | REV n. *:0 DATE: PAGE 1 0F 5
OBJECTIVE: El comrecto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacion del producto terminado
FEPRESENTACION ESQUEMATICA Observaciones v responsabilidades
Personal de almacen
detecta el material 1- El personal de almacén es el encargado de revisar y
danado checar cada material pora corroborar que no esté
l 1 dofinde

2.-5i €l operador encuentra material dofiado mientras
realiza la descarga significa gque el problema es de
proveedor por lo cual se tendrd que avisar a personal de
trdfico y al personal de Planeacidn de produccidn

Zona de descarga Zona de almacenads

Avisar a analista Separar el material
para realizar
reporte a trafico

3 3. 5i el operador encuentra material dofiade por el
2 h proceso de recibimiento o ingreso de materiales tendrd

Llevarls o zona de que separar el material
moterial dofiado

% 4. El operador deberd llevarle a zona de material
dafizde en almacen

Levartar el reporte

en carpeta global 5.- El operador levantara un reporte en sistema

l 5 golobal=12 alm y mat > Material daflado
Erviar correc amx lab, | 6- Se enviara un correo notificando el estatus del
o al persoral indicoda material dafiado. para solicitar lo revisidn de dichos
en el drea de moteriales al contacto de: mxlab o algin contacto del

laboraterio de calidad
l B

Calidod realiza lo inspecion

correspondiente

drea de laboratorio de calidad

7.- Calided tomara el tema y hard lo revisidn perfinente
de los materiales

7 B
Calidad blogquea y &.- 5i calidad no encuentra al material come pertinente
manda fisica a Mok para produccidn lo blogueara en sistemo ZAP y el
cuarentena Resultado material fisico serd llevado al drea de cuarentena
5 ok Q.- 5i calidad lo encuentra como material pertinente
para produccidn lo liberara en sistema ZAP el personal
Personal de de almocén procederd a ubicarle en la zoma y lugar
almacén vuelve a g correspondiente mediante su plan FIFO
ubicar
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
m""tm""“ﬁ"hau "“f“*"m'm Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
hi N T Varquez Erick Lozada.
X
ILUSTRACION 13 PT-LOG-202 1/5 Elaboracion propia

55



TECNOLOGICO

NACIONAL DE MEXICOo

gy PROCEDIMIENTO NUMBER:
i CRAMDL
CPS i
coiNou MANEJO DE PRODUCTO NO PT.LOG-202
CONFORME EN ALMACEN
Classification: Internal document | EMISSION: 14iv6/2024 | REV n.":0 DATE: PAGE 2 OF 5
OBJECTIVE: El comrecto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacion del producto terminado
REPRESENTACTON ESQUEMATICA Observaciones y responsabilidades
Corte De Tela Airbag |1 1.-Todos Las telas cortadas en el almacén son
analizodos por el operario en el puesto de
L L trabajo, de acuerdo con los instrucciones
Froducto ok Producto dudoso Producte ok operativas.
: 2.-Una vez wverificado, el material OK es
Cologue ba pieza en Coloca la colocado por el operador, en el flujo de
2 [ Pone el OF. en el el drea designoda pieza en la . produccidn.
Flujo preductivo cajo '
p— I 4 asignada 3.-En el caso de los componentes dudosos,
Y & 2 I 1lama Ol H
e e calichud 1 e}sh:rs son colocados por el operodor en cajo
. [drea designada)
Registro de fallas
tﬁg:j;‘m o 4.-El operador llama a Colidod para gque
| Empuéﬁ mﬁ:mr analice el material dudoso.
el material en
zona de 5- 5i el material no cumple con los
cuarentena especificaciones de Calidad
&.-En el caso de que el material este bien se
coloca en el drea aplicada y anteriormente
sefilizada para el correcto flujo de
Operaciones
T-En el caso del material NOK, el operador
coloca lo pieza de trobajo en el drea
designada para después informar
8.-5e registra el defecto, los andlisis
entrantes, en el caso de la Responsabilidad
por defectos de Material de blogues de
proveedores en SAPy transferencias a 1120,
si se frafa de un defecto de corte el
moterial se desecha
APPLICATION ELABORATION APFPROVAL
ALL SITES SITES
m""tm"“ﬁhha" "“f‘“*"m'm Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y N Varquez. Erick Lozada.
X T

ILUSTRACION 14 PT-LOG-202 2/5

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

PROCEDIMIENTO NUMBER:
J—L* [l en]
CPS ooz
COINDU MANEJD DE PRGDUCTD ND FT—LDG-2U‘2
CONFORME EN ALMACEN
Classification: Internal document | EMISSION: 14062024 | REV n. *:0 DATE: PAGE 3 OF 5
OBJECTIVE: El comrecto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacion del producto terminado
FREFRESENTACTON ESQUEMATICA Observaciones y responsabilidades
Caontral interno de las lineas 1-Todas las lineas utilizadas en
utilizadas en las maquinas Airba las  maquinas  de  airbag
q g someterse a un Control en el
l almacén de formas para
garantizar la estabilidad en fodo
El material 5e bloguea en SAP, se E::ﬁlﬁfeijoe d?}npggdu;:scmgp(& g:
Material ,ﬁg‘ﬁgﬁer:" lael zon?natrgjrﬁal ¥ 5;' operador pone la efiqueta de
ak? almaceén. 1120 identificacion del airbag v la El
’ material fluye productivo.
2 2 — 5i el material es NOK, el lote
estd blogueado por el operador
- en SAP, colocado en el Zona
1| La  efiqueta de Roja v Transferidos para el
identificacion del airbag se depdsito 1120.

coloca para seguir el flujo
de produccion.

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES

m""m""“ﬂ"hau ‘mf“*"'“'m Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y N Vazquez. Erick Lozada.

T

X

ILUSTRACION 15 PT-LOG-202 3/5
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

PROCEDIMIENTO NUMBER:
)—L\_\ ComT
CPS i
COINDU MANEJO DE PRODUCTO 'NO PT-LOG-202
CONFORME EN ALMACEN
Classification: Internal document | EMISSION: 14/06/2024 | REV n. 2:0 DATE: PAGE 4 OF 5

OBIECTIVE: El correcto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacian del producto terminado

REPRESENTACTON ESQUEMATICA Observaciones v respnnsabi]idll

Control de embalajes dafiados - -
en el Almacén 1- El operario del almacén

comprueba los  embalajes
dariados en el almacén.

v 2 — Después de verificar que el
Informar a Incoming paquete esta dafiado, el
operador del almacén informa a
l Incoming.
3 — Después de recibir la

Cribado de materiales informacion, Quality Incoming

filtra el material.
4 — 5i el material esta bien, el

Rechazo en SAP y fraslado operario del almacén vuelve a
al almacén 1120 y embalar el material con un
Material segregacion en zona roja nuevo paguete.

ok? 5 — 5Si el material es MNOK,

Incoming Quality rechaza el
material en SAP y lo fransfiere al

almacén
Embalaje v colocacion
en zona definida.
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES
e =t .
SITES | Wrmatsnpioate to o ‘m," wnat siiee Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
¥ N T Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 16 PT-LOG-202 5/5

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO 3.5.2 Almaceén area de “embalaje”
NACIONAL DE MEXICO. producto terminado

Coindu es una empresa que se dedica a lafabricacion de fundas para asientos de
vehiculos. Fundada en 1988, ha experimentado un impresionante crecimiento vy
actualmente es lider en la produccién de fundas de asiento para una variedad de fabricantes
de equipos originales. Su historia se caracteriza por una visién de calidad y desarrollo
constante. En 1992, Coindu invirtié en una unidad de produccién ubicada en Joane, de
Famalicdo, Portugal, marcando el inicio de su trayectoria automotriz. Hasta el dia de hoy,
se destaca por su alto nivel de calidad y flexibilidad. Ademas, Coindu México, S. de R.L. de
C.V., con sede en Tetla de la Solidaridad, Tlaxcala, genera empleos directos en beneficio de
familias tlaxcaltecas, esto debido a su crecimiento, dicho crecimiento se debe a que Coindu
trabaja de la mano con proyectos importantes de clientes de renombre como lo son: Tesla,
Volkswagen, Ribian, Audi, BMW y Milsco, aunque para cada proyecto se maneja de forma
distinta ya sea en su produccién o en sus estandar todos estos proyectos tienen un mismo
seguimiento en su proceso de embalaje por lo cual se cred una plantilla para dicho proceso
teniendo en cuenta las particularidades de cada proyecto.

RIVIAN BMW

gl

COINDI

Elaboracién propia

ILUSTRACION 17 IMAGENES
DE PROYECTOS

%Lg

COINDU

)
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NUMBER:
PROCEDIMIENTO
N sone
ooy CPS i PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE PARA PT-10G-301
PROYECTO AUDI
Classification: Internal document | Enassion: 30/01/2024 | REV n. 2:2 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 1
OBIECTIVE: El correcto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacion del producto terminada
REFRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones ¥ responzahbilidades
Se trosloda el PT L-Trasledan el Producto terminodo del drec de muro de
(13| el drea de muro calidod al drea de embalaje.
* 2.-El operador realiza una verificacian visual del material
———— seggiin su variarte
Werificacion visual 3.- El operodor procede a embalar segin el estdndor
) correspondiente, para "ALDI puede ser un estdndor de 16,
'L Apertura del sistema 32, 60 o &4 pz. Dependiendo de su variente (AFS, AF100,
Sz procede a embalar “STAP” trarsaccion ATE. ATD, EF5, ETS, ET.ET20, I.SOFD(YFTB:' Irferior]
seqgiin el esténdar “creacidn de HU” 4-EI apﬁ’nqu" ru‘rulgm c-:.nflu tipe de piezn de forma
3 individuel segin su clasificocion
‘L @1 4.1- El operador ingresa al sistema “SLAF" pestafa
¥ “Creacion de HU™ para después ir al aportods de
(@) Se crea "HU” par “Verificao™, en eshe momerto €l Producto Terminado se
coda variante encuentra en el almacén 1250 de embalaje
47 4.2 .- El operador escareara el cidige de barras para la
?e.'rnxslmu al ¥ + creacidn del “HU™ a ufilizor, se crea un “HU™ por oada
{5 drea de guandar Aplicacidn del sello con varigrte  que mo pasa  del  estdndar  establecido
‘L dates del trabajader por arteriormente, se confirma, esto reflejo el traspaso o
—— fema de trazabilidad almacén 1310 que es stock de embargue.
"rﬂ"'f'm':'“" wispal de: T 4.3.- Una vez realizedo el procese “HU” el operadaor hard 2l
(6) contidades de rotulos &3 sellodo en la parte de "HU™ colocanda su nombre vy ndmero
L de empleado, esto debido o tener ura trazabilided interna
5.- El operador tresiada el moterial fisico al proceso de
Armado de comtenedar guardar
M 6.- El operador werifice los rdtulos, ya que estos deben
cpincidir en cantidades
T.- El operodor hard el ormedo del contenedor de la
{Ej siguierte manera: Base + Manga/cormtenedor # Baolsa
Araihia + Tapa
- B-El operodor guarda lo merconcia en el conteredor
{9]| Pegads de las etiquetas | previamente seleccionado, el guoerdade de  producto
ferminado para el provects "AUDT” es colgando solamente
un misme tipe de elemento
{1C|)-| Sellado de conteredor | 9.-El operador hord el pegado de bas etiguetas en el costado
frortal en el proyects "Audl” lleva 1 etiqueta pegada en
¥ arden
Se estivan los comtenedares 10.-El operador hard el sellado del corteredor colocando la
con el estandar fapa . .
an 11- Orderar y estivar, para e pmj.-ec’h:l AUDL se estivan
. loz corfensdores, con um estandar de & corteredores
apilados
?a'tre.nsp:lrfupumel 12~ Cuondo la mercancia ya esté en sus respectivos
darea “carga e unided conteredores se tronsportordn para el drea de carga de
{12 unidad
[ AFPLICATION ECAECTS 0N APPROVAL
ALL STES IMES
TR i Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fermnandez
¥ N P Vazrquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 18 PT-LOG-301

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

NUMBER:
Q\@ £ PROCEDIMIENTO
= QPSS e , PT-LOG-301
COINDU Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto AUDI
Classification: Internal document | EMISSION: 20/01/2024 | REV n. *:2 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El correcto procedimiento de etiquetado para el provecto
REPRESENTACION ESQUEMATICA Observaciones y responzabilidades
Medidas del Contenedor
A B C

78CM | 118CM | 92 MC

- Se presenta el orden del cdmo se debe
variante ubicar la etiqueta de la variante del
proyecto Audi, la etiqgueta se coloca en el
costado "A" del contendor tal como se
coloca en la figura 1.1

Tomese como referencia la imagen 1.2

Imagen 11

Imagen 12
[ APPLICATION ELABORATION APPROVAL
[~ ALL SITES SITES
T Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N o Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 19 PT-LOG-301

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

NUMBER:
PROCEDIMIENTO
gln . PT-LOG-302
comby ) i PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE PARA
PROYECTO BMW
Classification: Internal document | JENISSION: 30,00/ 2024 | REW n. #:2 DATE: 23/04,/ 2024 PAGE 1 OF 1

OBJECTIVE: El correcto proceso de embalaje, guardado, estivado y preparacion del producto terminadao

EEFRESENTACION ESQUEMATICA

Obzervaciones ¥ responzabilidades

Se troslada el PT
I del drea de muro

!

Verificacién viswal

]

Se procede a embalar
sequn el estdndar

v

S traslada al
&) drea de guardar

!

Werificacion viswal de
6 contidades de rotulos

'

| Armado de comtenedar
i

v
(S e |

Apertura del sistema
“SLAP” trarsaccicn
“creacidn de HU”

l [EXY

S& crea "HU” par
cnda variante
* 47

w

Aplicacidn del sello con
dates del trabajodor por
tema de trazabilidad

[EX]

Pegodo de las etiguetas
o |

:

Lellado de conteredor
1I:I}| |

Se estivan los confenedares
con el estdndar

(11 l

Se transporta para el
1) drea “carga de unidad

L-Trosladan el Producto ferminodo del dren de muro de
calided ol drea de embalaje.

2.-El operador realiza wa verificocion visual del material
segln su variante

3- El operador procede o embalor segln el eshdndar
correspordients, para "BMW puede ser un estdndar de 12, 40,
48 o 60 pz. Dependierdo de su variarte (AF, ATIOO, ET, EF,
ATI0O%, ET20% LOW, ET20% UP, ET40%. ¥ STV) (Las
wariantes ETy 5TV se colocan en caja de cartdny se repite el
proceso)

4.- El cperador rotulara cada fipo de pieza de forma individual
segiin su chasificacidn

4.1~ El operadar ingresa ol sisteme "SLAP” pestafia "Creacicn
de HU" pora des.'pms ir ol apartado de "Verificas”, en este
momernta &l Products Terminado @2 encuentra en el almacén
1250 de embalaje

4.2- El operador escansara el codign de barras para hn
creacitn del “HU” a utilizar, se crea un "HU™ por coda variante
quz no pasa del estdndar estoblecido anfericrments, se
confirma, esto refleja el traspass al elmaceén 1310 que es stock
de embargue.

4.3.- Ura vez realizodo el process "HU el aperador hard el
selloda en la parte de "HLU colocands su rombee v nimmers de
empleade, esto debido a fener una trazabilidad irferna

5.- Bl operador trasloda el material fisioo o proceso de
guardar.

&.- El operador wverifica los rotulas, ya que estos deben
coircidir en carfidades

7.- El aperador hard el armado del contenedor de la siguiente
marers: Baze + Manga/corfenador + Tapa

B-El operndor guorda lo mercancia en el corfensdor
previameste seleccienado, el guardado de products Terminads
para el proyects "BMW es intercalando los 7 piezas de las 7
variaries.

9.-El operador hord el pegado de 2 etiguetes, 1en el costodo
frontal y otra en el costado loteral del provecto "BAW”
10.-El operador hard el sellado del conteredor colocanda ba

11- Orderar y estivar, para el proyects BMW se estivan los
conteredores, con un estdndar de 6 conteredores apikados

12- Cuande lo merconcie yo esté en sus respectivos
conteredores s2 trarsportardn pare el drea de corga de unidad

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
AL SITEE EITES
O mphaata] Marco Antonic De La Rosa Guadalupe Fernandez
b M P Vazquez Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 20 PT-LOG-302

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

NUMBER:
Q@ o PROCEDIMIENTO
N
> | QPS s , PT-LOG-302
COINDY Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto BMW
Classification: Internal document | EMISSION: 2010172024 [ REV n.°:2 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El correcto procedimiento de etiquetado para el proyecto
REPRESENTACION ESQUEMATICA Observaciones y responsabilidades
Medidas del Contenedor
A B C

161CM | 40CM | 70 MC

Se presenta la posicidn y el orden del cémo
se debe colocadas las etiquetas del
proyecto BMW la etiqueta se coloca en el
costado “A” y costado del lateral B del
contendor tal como se coloca en la figura 1.1
Témese como referencia la imagen 1.2

Imagen 12
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
e Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N p Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 21 PT-LOG-302 Elaboracion propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO«

64



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO»

NUMBER:
PROCEDIMIENTO
o - PT-LOG-303
‘P." PG PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE PARA
COINDU PROYECTO JETTA.
Classification: Internal domument ENESSION: 3001071,/ 3024 | REV n. 2:2 DATE: 2%/047 2024 PAGELOF 2

DRJECTIVE: El carrecta pracesa de embalaje, guardado, estivada y preparacion del producto terminado.

%e trochada el PT
(13| del drea de muro

Verificacidn viswal

@ T

Se procede a embalar
@ segin el estandar

Apertura del sistema
“STAP" trarsoccicn
“reacion de HU”

v

l =T

S crea "HU par
ooda wariante

Se traslada al
@& drea de guardar

¥

+ ¥ 40

Aplicacidn del sella con
dates del trebajodor por
tema de trazabilidad

L-Trasledar el Producta terminodo del drea de muro de
colidad al drea de embalaje.

2-El operador realiza wna verificocidn visual del material
seqlin su variante

3- El operador procede o embalor segin el estdndar
correspondiente, para “JETTA” puede ser un estandar de Tpz.
Deperdiends de =u wariante (AFD, AFE. EFD, BEFE. AT,
ETDO0% v ETE40%)

4.- El pperador rotulara coda fipo de pieza de forma individual
sequn su clasificacidn

4.1- El operodor ingresa al sistema "STAF” pestafia “Creacidn
de HU" pora después ir ol apartedo de “Verificao”, en este
momerta el Producta Terminado =2 encuentre en &l almacén
1250 de embalaje

4.2- El operador escameara el codign de borras para la
creacidn del “HU” a utilizar, se crea un "HU™ por coda variarte
que no pasa del estdndar estoblecido anteriormente, se

— - confirma, esto refleja el traspass al clmacén 1310 que es stock
Verificacion visual de emba
tidades de rotul [CX] e embarque.
&)« i e PaTLnS 4.3.- Ura vez realizodo el process "HU” el operador hard el
L sellado en la parte de "HU colocande su rombre y nimers de

empleado, esto debido a fener una trozobilidad interna

5.- El operador traslode el material fisico al proceso de
guardar

&.- El opzrador verifica bos rdtulos, ya que estos deben
ceircidie en cartidades

T .- El operador hard el armado del contenedar de la siguiente
manere: Base + Manga/cortenedor + Tapa

B-El operodor guorda la mercancio en el conbenedor
previamente seleccicnado, el guardado de producto fermingdo
para el provects "JETTA™ es intercalands bas 7 piezas de las

| Armado de confenedor
M

@l SersotoserT |

.;:gnjl Pegodo de las etiquetas |

7 wariartes.
{1':')| Sellado de conteredor | 0.-El operodor hard el pegedo de ks etiguetes en el costedo
l frontal en el provecto “Jetta” lleva 7 etiguetas pegadas en
arden
Se realiz el flzje de 10.-E1 operador hard el sellado del contenedor colocands lo
conteredores tapa
[y 11L- Ordenar y estivar, para el provecto "Jetta” s= estivan los
l conteredores, pora  después redizar el fleje de 2
conteredores jurto, con un estdndar de 4 corfensdores
12) Seesﬁl.n:lrrlns carfenadores apilados en total.
con el estandar 12- Cuando lo merconcia o esté en sus respechivos
l conteredores s trarsportardn para el drea de corge de unidad
13)| Se transporta parael
drea “carga de unidad
[ AFPLICATION ELAECRATTON FFTROVAL
RLL SITES SIES
e wpaiay Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Femandez
Y N P Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 22 PT-LOG-303 Elaboracién propia

65



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

NUMBER:
ola g PROCEDIMIENTO
& PROOTION
comou y PROCESO DE ETIQUETADO PROYECTO JETTA | PT-LOG-303
Classification: Internal document | EMISSION: 30/01/2024 | REV n. *:2 DATE: 22/04/2024 PAGE 2 OF 2

OBJECTIVE: El comrecto procedimianto de etiquetado para 2l provecto

Medidas del Contenedor
A B C
75CM | 164 CM | 60 MC

ATD AFE AT100
Se presenta el orden del cdmo se debe
ubicar cada etiqueta del proyecto Jetta,
todas las etiquetas se colocan en el costado
AFD EFE "A" del contendor tal como se coloca en la
figura 1.1
Tomese como referencia la imagen 1.2
ETD40 ETD6O
Imagen 11
Imogen 12
[ APPLICATION — ELABORATION APPROVAL
[~ ALL SITES THEST
N i Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N P Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 23 PT-LOG-303

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO»

NMUMBER:
A eps somou PROCEDIMIENTO
oo ) T PT-LOG-304
PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE PARA
PROYECTO MILSCO
Llassification: Internal domument ERESSION: 30,01, 2034 | REY n. 22 DATE: 23,/04, 2024 PAGELOF 1
DRIECTIVE: Ll rarrecta pracess de ambalaje, guardsdo, sotivadn y preparacion del products tsrminada
REPRESEMTACION E SOUEMATICA Observaciones y responsabilidades
52 trosloda el PT 1-Trosledar el Producto fermingdo del drea de murc de
(0 del drea de murc colided al drea de embalaje.
* 2.-El operador realiza wna verificocion visual del material
seglin su variarnte
Verificacidn viswal 3.- El operador procede o embaler segin el estdndar
2 correspordiente, para "MILSCO" tiere un estdndor de 20
L fundas complietas,
Apertura del sistema 4.- El operador rotulara coda tipo de pieza de forma individual
Se procede a0 embalar "EI-J-P"TNFSCIECiD'ﬂ seglin su clasificacian
3 segiin el estandar creacian de HU 4.1- El operador ingresa al sistema "STAP” 'p-as‘h.mu “Creacicn
de HU" pora despues ir ol apartado de “Verificac”, en este
\L l a1 momerto el Producto Terminade e encuentra en el almacén
. 1250 de embalaje N
{4 S crea "HU” pdr 4.2~ El operador escaneara el codigo de barras pars o
L coda variarte creacion del “"HU" a utilizar, se crea wn "HU™ por coda variante
47) que no pasa del estdndar estoblecido anferiormente, se
?E- traslada al 4‘ confirma, esto reflejael traspaso al almacén 1310 que es stock
3) area de guardar Aplicacidn del sello con de embarque. .
L datos del trabajodor por 4.3.- Ura wez realizodo el procese "HU” el operador hara el
terma de trazabilidad sellaga en la parte de “HU” colocands su rombee v nieners de
Verificacion visual de empleado, esto debido a fener una trazobilidad irferna
rontidades de rotulos 4.3} 5.- El operador troslode el material fisico al proceso de
() guardor
l, 6.- El operodor verifica los rdtulos, ya que estos deben
—— - coincidir en cantidades
Uilizacion de- caja 7.- El operador tomara a coje 60xB0x40, esta caja ya estd
@ L previamente armada para comerzor con el procesa de
guardoda.
B.-El operodor guorda k1 mercancia en el corfenedor
(8] previamente seleccienado, el guardado de products fermingdo
para el provecto "MILSCD es apilendo de 10pz en coda
) - extrems de la caja. en coda caja se tene 20 fundes.
| Pegada de las efiquetas | Q.- El operador hard &l pegade de la etiqueta en el costada
¢ frontal en el proyecto "MILSCO" lleva L etiqueta dertro de la
caja, por si la etiquete exterior sufre algdn dafio.
Sellada de caja 107.-El operador hard el sellado del contenedor colocando la
(10) tapa
l 11- Ordenar v estiver, para el proyects "MILSCO" se fleja 16
{11 cajas por torima como estdndar, asi mismo se les coloca
Sz realiza el flzje de esquirercs y 52 employan
cajas 12- Cuando lo menconcia wo eshé en sus respectivos
conteredores se trarsportardn para el dred de carge die unidad
12} l
Se transporta para el
drea “carga de unidod
APPLICATION ELABUHATION APPRUVAL
RLL SITES TIES
T ] Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Femandez
¥ N P Vazrquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 24 PT-LOG-304

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

NUMBER:
y\@ iz PROCEDIMIENTO
* | CPS : PT-LOG-304
COINDU Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto
Milsco
Classification: Internal document | EMISSION: 200172024 [ REV n. "2 DATE: 23/04/2024 PAGE10F 1
OBJECTIVE: El correcto procedimiento de etiquetado para el provecto
REPRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones y responsabilidades
Medidas del Contenedor
A B C

S0.5CM | 57CM | 40MC

Se presenta el orden del como se debe
ubicar la etigueta de la variante del
variante proyecto Milsco, la etiqueta se coloca en el
costado "A" de la caja tal como se colocaen
la figura 1.1

Tomese como referencia la imagen 1.2

Imaogen 11

Imagen 12
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
[ ALL SITES SITES
OF not spehcabie to o wibve wt whet wtew -
v upphcativ] Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N b Vazquez Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 25 PT-LOG-304

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO

NACIONAL DE MEXICOo

NUMEBER:
PROCEDIMIENTO
gln — PT-LOG-305
comby €P5 e PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE PARA-
PROYECTO RIVIAN
Classification: Internal dooument | EMISSION: 30,/01,/3024 | REV n. 2:2 DATE: 23/04/ 3024 PAGEL1OF 1

QEICCTIVE: Cl correctn proceso de ambalaje, puardado, estivado v preparacion dal producto terminada

REFRESENTACION ESQUEMATICA

Obzervaciones ¥ responzabilidades

Sz traslada el PT
( del drea de murg

Verificacidn viswal
&

Sa P’\JI:E-dE a embalar
&) segin el asfu.ndur'

{4J

.
5e troslada al ) i
(5 drea de guordar Apllmﬂ'én del sello con
* dates del trebajador por
tema de trazabilidad

Apertura del sistema
“SLAP” trarsaccicn
“creacidn de HU”

l [E3)

Se crea "HU par
coda wariante

Verificacion wiswal de

L-Traslodan el Producta terminodo del drea de muro de
calided al drea de embalaje.

2.-El operador realiza wna werificacion wisval del material
segin su variante

3- El operador procede o embaler segin el estandar
correspordiente, pora "RIVIAMN” puede ser un estdrdar de 14
pz. Pora sus variantes (AFS, EFS) y 7 pz para ET100

4.- Bl eperador rotulara cada fipo de pieza de forma individual
segiin su chasificacian

4.1- €l operadar ingresa al sistema “SLAP” pestafia “Creacicn
de HU" para después ir of apartado de “Verificao”, en este
momerta €l Producto Terminado =& encuentra en el almacén
1250 de embalaje

4.2- El cperador escomeara el codign de barras para la
creacion del “HU” autilizar, se crea un "HU por coda variante
que no pasa del estindar estoblecido anteriormernte, se
confirma, esto reflejo el traspase ol almacén 1310 que es stock
da embarque.

4.3.- Una vez realizado el process “HU el operador hard &l

(6)| centidades de ratulos 43 selleda en la parte de “HU calocande su rembre y nimers de
empleade, esto debido a fener una trazabdlidad inferna
* 5.- El operador trasloda el material fisico al proceso de
oI
()] &7E".~ El operodor verifica los rotules, ya que estos deben
coincidir en cartidades
T.- El g dor tomare la caja 25x100, esta caj estd
{g) pmuiurneF:'f’r: armada  para cfe'lrtsnza" con el FrJ:c\e?Eo de
guardada.
&.-El operador guarda lo mercancia en o caja, el guardoda del
{‘9)| Pegodo de las etiquetas products terminado para el proyecta "RIVIANT es colocando
en coda ledo 7 pz Por variante hociendo un total de 14pz por
oaja
a0 1?.& operadar hard el pegado de ka etiqueta en el costado
rortal en el proyecte "RIVIAN llewa 1 etiqueta derdtro de la
caja, por si lo etiqueta exterior sufre algin dafio.
an 10-El operodor hard el sellade de lo cajo pegardo sus
Se realiza el fleje de extremos con cirta adhesiva
oojas 11- Orderar y estivar, para el proyecto "RIVIAMN s2 flejo B
cajas por tarima como estandar, asi mismo se les cokoca
¢ esquireros y se empleyan
12- Cuando la mercancia ya esté en sus respectivos
{12y 5= transporta paroel conteredores s transportaran para el drea de carga de unidad
drea “carga de unidad
APPLICATION ELAEORATION AFPFROVAL
ALL SITES TITES
e Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fermandez
¥ N P Vazrquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 26 PT-LOG-305

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

NUMBER:

% eps — PROCEDIMIENTO
< PIOOCTION
oF Srine : PT-LOG-305
COINDU Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto
Rivian

Classification: Infernal document | EMISSION: 3010172024 [ REV n. "2 DATE: 22042024 PAGE 1 OF 1

OBJECTIVE: El correcto procedimiento de efiquetado para el provecto
REPRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones y responzabilidades

Medidas del Contenedor
A B C
116 CM | 120CM | 26 MIC

Se presenta el orden del como se debe
ubicar la etiqueta de la variante del
variante proyecto Rivian, la etigueta se coloca en el
costado "A" de la caja tal como se coloca en
la figura 1.1

Tomese como referencia la imagen 1.2

Imaogen 11

[ APPLICATION ELABORATION APPROVAL
[~ ALL SITES SITES
0f not spphicable to ol wites wt what wtew -
v upphcativ] Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N P Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 27 PT-LOG-305 B .
Elaboracién propia
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NUMBER:
A ‘ Pf, PROCEDIMIENTO
compu PROCESO COMPLETO DE EMBALAJE | | 1 -0G-306
PARA-PROYECTO TESLA
Classiication: Internal dorument | enmssion: sopo/zo2e | mew n. #:2 DATE: 23704/ 2004 PAGE 10F 1

ORJECTIVE: [l carrects pracesa die embalaje, guardado, sitivada y preparacicn del products terminada

REFRESENTACTON ESQUEMATICA

Obzervaciones ¥ rezsponzabilidades

Se tresloda el PT
del drea de murg

Verificacidn wisuwal

Apzrtura del sistema
Se pmu:\e,da a embalar “SLAF” trarsaccion
1) segin el estdndar “creacidn de HU”

l (NN}
=3 1'u| P
@ = | Eopm——
coda variante

.
Se troslada al + -
5 drea de guardar Apllmﬂ'én del sello con
* dates del trobajodor por
temna de trazabilidad

Verificacion visual de i
(6| contidades de ratulos 43)

UHilizacién de eaja
gy | imsinece |

{gj

| Pegodo de los etiquetas

:

(10) Sellado de coja
Se realiza el fleje de
cajs

12)| Se transporta para el

a1

L-Traslodan &l Froducts terminade del drea de muro de calidod af
drea de embalaje.

2-El eperador realiza una verificacidn visual del material segin su
variarfe

3- El operndor procede o embolar segin el estdndar
correspordiente, para “TESLA™ puede ser un estdndar de 12 y 24
pz. Dependiendo de su variante (AFS 170 ¥ EFS 412)

4.- El operador rotulara coda tipo de pieza de forma individwal
segiin su chasificacian

4.1- El operodor ingresa al sistema “SLAF pestafn “Creacidn de
HU" pare después ir o apartode de “Verificoo”, en este mamento
el Producto Terminodo se encuentra en el dlmocén 1250 de
embalaje

4.2 - El sperador escanzara 2l codigo de barras para la creacidn del
"HU" o utilizar, se crea ur "HU” per cada variarte que ro pasa del
estdndar establecida anteriormente, s2 confirma, esto refleja el
traspaso al almacén 1310 que es stock de embargue.

4.3.- Una ver realizode el proceso "HU™ el operador hard el selloda
en la parte de "HU" colocardo su nombre y rdmero de empleado,
esto debido a tener ura trazabilided interna

5.- El operadar traslada el material fisico ol procese de guardar
£.- El operador verifica los ritulos, ya que estos deben coincidir en
centidades

7.- Bl operador fomara la caja TRACIFD o TMC41Z dependiendo del
products que veva o guardar, esta caja ya estd previamente armada
para comerzar con el proceso de guardado.

&.- El operadaor guarda el FT dependiends su variante y su caja:
Caja TMCITD corresponde a AFS, se les coloca el “farfasma” y se
apilar en charoles derfro de la caja formands dos secciones en
total por parte & pz y en tofal por caja 12, para EFS se uilizan
le= cajos TAAC 412 dicha cojo estd dividida en 6 secciones en coda
seccidn s2 guardan 4 piezas y estas se cuelgan dos variartes
Jjuntes de cada extremo en dos extremas solamente

9.-El operador hard &l pegado de los etiquetes en el costodo
frontal de la cajo en el proyects "TESLA® lleva | etiqueta pegada
en el extremo frontal

10.-E1 operadar hard el sellodo de b caja o utilizar ya sea con su
tapa en b caja TMC41Z o con cirda odhesiv en la caja TMCITO
11- Ordengr v estivar, para el proyecto "TESLA” e estivan los
conteredores, con un estdndor de 5 cojos TMCSIZ apilodas
flejondo cade cojo ademds de employaria individualmente, v 4
cajas pora la TMC 170 flejando dos cajas jurfas v emplovandobis
de la mizma manera

area “carga de unidod 12.- Cuando la mercancia ya esté en sus respectivos contenedores
sg transportardn para el drea de carga de wnidad
APPLICATION ELABUHATION APFRUVAL
FLL SITES TMES
B Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y N P Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 28 PT-LOG-306

Elaboracién propia
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NUMBER:
PROCEDIMIENTO
%Q €PS oo p
COINDU e Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto Tesla ERta
(Caja TMC412)
Classification: Internal document | EMISSION: 30/101/2024 | REV n.*:2 DATE: 23/04/2024 PAGE 10F 1
OBJECTIVE: El correcto procedimiento de efiquetado para el proyecto
REPRESENTACION ESQUEMATICA Obzervacionesz y responzabilidades
Medidas del Contenedor
A B C

116 CM | 122CM | 76 MC

Se presenta el orden del cdmo se debe
ubicar la etigueta de la variante del
variante proyecto Tesla, la etiqueta se coloca en el
costado "A" del contendor tal como se
coloca en la figura 1.1

Tdmese como referencia la imagen 1.2

Imagen 12
[~ APPLICATION ELABORATION APPROVAL
[ ALL SITES SITES
e Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N P Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 29 PT-LOG-306

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

MUMBER:

_;JLQ - PROCEDIMIENTO
= QPS ,
COINDU Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto Tesla
{Caja TMC170)

Classification: Internal document | EMISSION: 30WHI2024 | REV n. *:2 DATE: Z304/2024 PAGE 1 0F 1

OBJECTIVE: El comecio procedimiento de efiquetado para el proyecio
REFRESENTACION ESQUEMATICA Ohzervaciones y responzahbilidades

Medidas del Contenedor
A B C
115 CM | 62 CM 62 MC

5e presenta el orden del cdmo se debe
ubicar la efigueta de la wvoriante del
variante proyecto Tesla, la etigueta se coloca en el
costado A" del contendor tal como se
coloca en lo figura 1.1

Tdmese como referencia la imagen 1.2

Imagen 1.2
EPPLICATION ELAECIATION AEPTOVAL
ALL STES ES
O paai Marco Antonic De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y N P Vazrquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 30 PT-LOG-306 - B 3
Elaboracién propia
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3.5.3 Work instruccion almacén de materia prima

Se realizaron diferentes procesos tanto para el area de almacén de materia prima
como para el area de embalaje de producto final aun con estos procedimientos
detallados se estructuro un nuevo documento llamado: Work Instruccion.

Redactar instrucciones de trabajo es una de las mejores formas de asegurarse de
gue los miembros de su equipo disponen de la informacién que necesitan para
realizar las tareas con eficacia. Por eso demasiadas empresas confian en
documentos. Las instrucciones de trabajo suelen ir acompafiadas de ayudas
visuales como diagramas, fotos o grabaciones de video. Pueden ser muy utiles para
aclarar los pasos clave del proceso.

Las instrucciones de trabajo pueden adoptar diversas formas, desde documentos
formales hasta mapas de procesos mas informales. El formato que se elija
dependera en ultima instancia del tipo de tarea que se vaya a realizar, la audiencia
y las preferencias de la empresa. Las instrucciones de trabajo modernas se estan
implantando a través de canales digitales como intranets, herramientas de gestion
de tareas y espacios de trabajo colaborativos.

Independientemente del formato, todas las instrucciones de trabajo deben ser
claras, concisas y faciles de entender. También deben ser lo suficientemente
especificas como para abarcar todos los pasos clave del proceso, evitando al mismo
tiempo detalles innecesarios.
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o _ WORK INSTRUCTION NUMBER:
COINDU ‘F's mﬂm
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA WIP-LOG-201
ALMACEN
Classification: Internal document | EMISSION: 20001/2024 | Rev n.®1 DATE: 230412024 PAGE 1 OF 1

OBJECTIVE: El corracto ingreso de las materias primas en el almacén

Una vez colocada la unidod
en rampa en la zona de
recepcion del almacén Figurs 1l

v

Descarga de material, se coloca
en zona de recibo. (Figurs 2)

I

Se verificon las cantidodes
recibidas contra los
contidodes en factura (Figura 3)

al ¢ M

¥ ¥

Se sepora el material En caso de que los cantidades no

por lote de fabricacidn coincidan se re redliza un 2do

del proveedor, y ze lleva contes en compafiin del analista en

la factura al drea de turna, en caso de tener diferentes

analistas (Figua 4) se notifica a planeacidn para nuevas
indicaciones. (Figua 5

‘ Factera semplo

{Figura 3}

[=1]

Muevo mensaje de
correo electronico

{Figura &}
e {Figura 4}
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SIES
nat o twhat .
e I animity Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes Ho p Vazquer. Erick Lozada.

X

ILUSTRACION 31 WIP-LOG-201

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

o\ o WORK INSTRUCTION NUMBER:
CG.:DLI ‘P.s mm
INGRESO DE MATERIA PRIMA PARA WIP-LOG-202
ALMACEN
Classification: Intzrnal document [ EMISSION: 30/041/2024 [ Rev n." 1 DATE: 2304/2024 PAGE10F 2

OBJECTIVE: El correcto ingreso de las materias primas en el almacsn

Ingreso de factura LCress eatrega entrante
en SAP < dion e comem

y o ,
ol d _;.
Proceso de etiquetado b —_=

i 2 ::n-r-rﬂu
Se entrega efiqueta 0 a S
calidad para que proceda Figara 1)
Incoming inspeccionar
3
Se bloguea en SAP.
Cuando el material es
Se libera en SAP y una bloqueade en SAP por
vez liberode Se coloca calidad, se puede ver atreves
en ubicacidn asignada de SAP y el material deberd
por sistema, de acuerdo <er llevado al drea de
a FIFO cuarentena
)

3

(Figura 3)

(Figura 4)
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SES
‘"“”“'L".L'f‘:'.l':!‘::é':;}’:? twnet Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Yes Mo P Vazquez. Erick Lozada.
4

ILUSTRACION 32 WIP-LOG-202

Elaboracién propia

76
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NACIONAL DE MEXICO.

MUMBER:
D0 WORK INSTRUCTION
iy
FRERIEN
=GPy SURTIMIENTO DE ROLLOS
WIP-LOG-203
Classification: Intemal document | EMISSION: JN04/2024 | Rev n.” 1 DATE: 230412024 PAGE 1 0OF 2
OBJECTIVE: El correcio proceso de surfimiento de rollos en almacsn
El operador ingresars 8 Gestrem paras el ———
surtimiento de rollos sdemés de ingresar = e e G Dudl GOGE  BelDuie  Qarchi

SAP para comoborar el control FIFO y la
ubicacian del rollo & surtir (Figura 1)

El cperador creara una reserva para el
surtimiento de rolles v le maovilizars 2l &rea de
larzamianto de rollos, sa ulilizara el Scorpio

en la pesiafia de SAP LMO1, Centro=1810, Materal
Almacén=1210 (Figura 2)

{Figura 1)

Seleccidn de vistas  Mweles organzacidn  Datos

El persona notifica &l
supervisor en tumo de
inexistentes u drdenes
abiertas

Se realiza el proceso
de solucion por parte
del  supervisor  y  [—s

El operador colocara el nimero de lectra para el
trasledado el material, El oparador escaneara los
rollos solicitades para su Gltime movimiento en

costumer - - _
sisterna SAP (lanzamiento) (Figura 3)
b i
Se reslizara el traslado de la materia prima y
=& entregara en la lectra designada, drea
productiva confirma recepcion de materiales
mediante SAP (Figura 4)
APPLICATION ELAEORATION APPROVAL
ALL SITES et S”;ES
" "‘,‘3‘,,',“:.‘2',.:,‘.2:.‘:.‘“”‘“‘ Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Yes No | | | Vazquez. Erick Lozada.
x

ILUSTRACION 33 WIP-LOG-203

Elaboracién propia
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o ! WORK INSTRUCTION NUMBER:
@ Fcnmon
COINDUY CP5 = SURTIMIENTO DE KITS

WIP-LOG-204
Classification: Interal document | EMISSION: 20/01/2024 | Rev n.® 1 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 2

OBJECTIVE: El correcto proceso de surtimiento de rollos en almacen

El operador recibe la solicitud por medio de
comreo electronico para el surtimiento de kits,
sa colocan las ordenes en SAF para verificar hpuien a
la disponibilidad del material. (Figura 1) s~

El personal de Kits l — — ==
nofifica sl supervisor en (Figura 1)

tumo de inexistentes u
ordenes abiertas

ok ine

S PN ATY B 2570 S & Wimenimim

— e L ¢ B
" e - P e

3 El operador tomsa el material de scuerdo con ,',' ‘- ;
Se realiza el proceso el plan FIFO, Se prepare el materisl de o . -
de solucion por parte acuerdo con el orden. (Figura 2 :: bt -

i
E

del supervisor vy
costumer ‘ |
A

Se ingresa a3 sistema SAP en pestana
ZPP0080, ZPPO0O0S Y LMO1 respectivamente
para cada proceso. (Figuma 3)

ETTITINES
T

IEEEREIIIGIREEpREANIIIRLNL
£

o Aeeme—. -

" (Figura 2)

|
i

v
El operador colocars El kit solicitado en una
csja de plastico junto con la hoja de
acompanamiento pars la recepcion del
material, asi mismo se manda a corte. (Figura 4)

150111
i

FERiEAEasREREL ]
IR

11113

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
SITES
ALL SITES mot o g
" ”3&‘:'?:'.&'&.‘“"" Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No | | | Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 34 WIP-LOG-204
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WORK INSTRUCTION NUMBER:
2 | epy e
compy | W) SURTIMIENTO DE PIEL
WIP-LOG-205
Classification: Internal document | EMISSION: 30/01/2024 | Rev n.® 1 DATE: 230412024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El comecio procaso de surfimiento de piel en almacen
Ingreso a sistema SAF SAP Easy Access

en la pestofia ZPPO0GD

GEF & md | v a

L = | Favoritos

.. . w B A g ACTECIMIENTO!

Seleccidn de Gerido a HU. Llenado de los datos de la e !ﬁrﬁﬁaem"mr:;?s'ﬁrﬁ"ﬁ&

- . . . - h MmNt u
parte inferior (data, material. centro, y depdsito de .
desting) v después dar seguimiento al proceso de {Figura 1)
nuestra  materia  prima  en  sistema  (oceptar N N

L . . o s
ubicaciones del recuadro seleccionoda) =z gL 1a 2021i)
Materal 101T100000134%
Crdem &8 produ o
5_KITKAH
- Cantro
e Depdsto ongem
Ingreso a la pestafia LMOL v
. Depdsito desting
hacer el protocolo solicitado
{Figura 2]

et o st i

h 4

Traslado de materia prima —_— e
al drea solicitada para su SIS
proceso de transformacidn

B o
+ [ LM01 - Mend dindmico]
{Figura 4)
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES mat S”;EE
" ‘ﬁ“:ﬁi.:‘.ﬂ.‘é.‘:r““‘ Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez

Yes No | ‘ Vazquez. Erick Lozada.

X
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NUMBER:
0 WORK INSTRUCTION
4 N et
* | QPY e
COINDU .
SURTIMIENTO DE PEQUENOS MATERIALES WIP-LOG-206
Classification: Internal document | EMISSION: 30/01/2024 | Rev n.® 1 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El comrecio proceso da surfimiento de pequenos materiales en almacen
Se recibe una lista del material solicitedo por iamirpunde o 5 donas Abastecimento  produgio |
medic de correc electrdnico para después ; R ), .
: : v (5
ingresarlo al sistema SAP pestafia ZPPO60 en SEGUNDO REQUOERIMIENTO PEGMAT
el apartade "Outros Materiais” (Figura 1)
Gerdo a OF diria
l Gercdo a HU
Se redliza la bisqueda del material solicitado
12 110000090003 >
y escrito en lista para su surtimiento (Figura 2) Daoscosotnt | sl
12810000001 536 | Sem OF (HUs )
l Crécitos estrutury
Se verifica los lotes disponibles y 1] O Vo
se elige el solicitedo tomande en i ! 'f'm"‘“ compensacio
cuenta el plon FIFO (Figura 3) E— RS L
(Figura 1) Par
l El personal de Kits rotifica
al supervisor en turno de
inexistentes u odrderes S
abiertas Decrgle Cmo DepDeern  Qxd hecenis Lote
¥ eyl P i
Se copian los datos generados y Sereqlizael proceso T ity iy i
se pasan al Excel "Hilos" (Figura 4) de solucion  por (Figura 2)
parte del supervisor
l | y costumer
Se utiliza Scorpio para lanzar e oo T ———
los datos al MLO1 (Figwa 5) — . I i T P S
l (Figura 3)
Traslade de materia prima al drea
solicitada para su proceso siguiente
(Figura 4)
(Figura 5)
APPLICATION _ ELABORATION APPROVAL
SITES
IT! N
e ""“”.‘3‘.,'."::’.;';,‘:'.:::.‘ - Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No | Vazquez. Erick Lozada.
X
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NACIONAL DE MEXICOo

&L» | ( WORK INSTRUCTION NUMBER:
COINDU :P.‘) L
SURTIMIENTO PARA MATERIAL NO WIP-LOG-207
PRODUCTIVO
Classification: Intemal document | EMISSION: 20172024 | Rev n.® 1 DATE: 23043024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: El cormecio procesa de surfimiento de material no produciivo en almacen
COperador entrega de foctura al = R
analista para que le pueda ingresor SR e C:>
a Sistema SAP en la transaccidn [* ——— rr—
Migo (Figura 1) . - - e

{Figura 1)
& modifico el documento segin lo
solicitedo [Se coloca lo P.O. ademas A s
de que se modifica lo fecho que =
aparece en sistema (Figura 2)

AT ORI HAMLIY s el

h

Se coloca la nota de entrega o nimers
de factura) (Figura 2

|

S ingresan los contidodes que coinciden "PO* y
la foctura, wvalidondo contidodes y se
confirman los acciones para los siguientes
pasos (Figurs Zj

Se valida el ingreso y se obtiene coma
resultads el niomero de documento

{Figura 3 —
. _ .--.;-F#
{Figura 1)
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES ot S”;ES
" ’ﬂfmﬂmf“m Marco Antonic De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No |, Vazquez. Erick Lozada.

X
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gl ebs, 1 WORK INSTRUCTION NUMBER:
o o ACOMODO DE MATERIALES WIT-LOG-209
POR PROYECTO
Classification: Intermal document | EMISSION: 1700612024 | Rev n.” 0 DATE: PAGE10F 1

OBJECTIVE: La forma correcta de colocacion de cada material seguin su color de proyecto.

Una wez recibide e ingresado el
material a almacén de matera

prima se procede a colocarlo seglin
el proyecto al que pertenece.

3
Se revisa el documento *Creacion de Etiquetas” ya
que en este documento se fiene registro de todes

los materiales, codigos, nimero de material y
proyecto al que perienece.

1

Para la corecta colocacion de los
materiales se sigue el siguiente
orden:

1. Zona de Material

2. Tipo de Material

3. Matenial de Proyecto

4. Lote

5. Fifo

l

Identificacion de color
que se implementa para
cada material que se
tiene dentro de almacén
de materia prima

BMW | AUDI TESLA

RIVIAN JETTA MILSCO

I

APPLICETION ELABORATION APPROVAL
TIES G
ALL SITES ok BEsea I b B s ak s ri vadalvpe Fermnandez
T Marco Antonio De La Frick Lozada.
Yes No T Rosa Vazquez.
=

ILUSTRACION 38 WIP-LOG-209
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NACIONAL DE MEXICO.

% ‘Ips - WORK INSTRUCTION NUMBER:
COINDU ACOMODO DE MATERIA PRIMA POR FIFO WIP-LOG-210
Classification: Intemal document | EMISSION: 20/01/2024 | Rev n.® 1 DATE: 23/04/2024 PAGE 10F 1

OBJECTIVE: Asegurar el consumo de material de acuerdo a las pnimeras entradas son las primeras salidas (FIFO)

Almacén recibe materia prima y personal de
almacén procede a reslizar descarga (Fig. 1)

v

El personal de almacén ubica el material en el
drea de recibo y lo separa por lote de
fabricacidn de proveador (Fig. 2)

.

El analista de almacén realiza ingreso de
material recibido, en stock en SAP.

.

El snalista de almacén lanza los codigos de
materia prima, sutomaticamentz en SAF y

crea un lote interno, coloca una efiqueta en
todas las unidades recibidss.

l

El drea de calidad Isboratorio toma una
muestra de material por lote. identificandola
con la etiqgueta cero pars proceder con
liberacion de material.

A 4
El personal de almacén realiza el acomodo
de material de acuerdo & FIFO y lo ubica su
ubicacion predeterminada. Fig.3 Fig.4

INCIM0teaE £33

(Figura 4)
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES not SFI;ES what
N “‘2‘3‘.,'.":".‘"..,‘3‘.1.';.".“‘ Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No | | | | Vazquez. Erick lozada.
X
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NACIONAL DE MEXICO.

DQ : WORK INSTRUCTION NUMBER:
=y
g COLOCACION DE ETIQUETAS EN CONO DE HILO WIT-LOG-211

AIRBAG

Classlfication: Intemal document | EMISSION: 24/06/2024 | Revn.®> 0 DATE:

PAGE10F1

OBJECTIVE: garantizar el etiquetado correcto de los conos de airbag

Produccion solicita Hilo de airbag
para el proyecto necesaric segin
sus necesidades

.

Anglists de Almacén transforma los
hilos de sirbag mediante el sistema
SAF y SIAP de codigo 1 al codigo *S”

!

Ansglista de slmacén crea efiqueta
con codigo de barras (codigo S) que
sa genera en SIAP (Figura 1)

(Figura 1)

(Figura 2)
y

Analista de almacén pega etiquetas de
codigos de barras en los conos en el
area definida (Figura 2.)

Anglista de almacén colocs una marca en el
cono (Figura) que sirve de referencia para Is
posterior lectura del codigo (en maguinas de
Airbag), también coloca numero de cono
para seguimiento de Flan Eifg,

I

Anaglista de Aimacen almacena los
conos de hilo en un drea definida
para tal fin (debera ser un drea

I

Siempre que produccion solicite Hilos de
airbag. el analista de almacén “lanza el
material por SAP (transaccion LMO1) y
en SIAP (Finslizar cono), leyendo el
codigo de barras.

(Figura 3)

Observaciones.
**Para obtener un nuevo cono de Hilo Airbag s necesario
presentar el cono de Hilo Airbag terminado esto para realizar

el cambio, el cono de hilo debe presentar las etiquetas en
estado optimo y legible.

**Esta etiqueta sera destruida si se intenta quitarla (Figura 4)

(Figura 4)

APPLICATION ELABORATION
SITES
ALESQES "”‘*L.’“‘:.".‘;.‘Z.‘J‘.‘.‘ s Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes [ N 10 1 T 1 | Vazquez Erick Lozada.
ILUSTRACION 40 WIP-LOG-2011

APPROVAL

Elaboracién propia
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) WORK INSTRUCTION NUMBER:
2 ey
£OINDU o CONTROL INERNO DE HILOS UTILIZADOS WIT-LOG-212
EM LAS MAQUINAS DE AIRBAG
Clagsification: Intemal documesnt I EMIS ZI0M: 270082024 | Rev n.?0 DATE: PAGE 10F 2

OBJECTIVE: Recepoidn y verificacion/cono de hilos utilizados en la maguina de airbag. Caracterizacidn del procedimiento por cono.

Iniciar sesicn en SAF pars el ingreso del paguete da
hilo. En seguida colocar los datos que estén presantas
en la caja (nim. De material, lote de material, cantidad
de hilo y cantidad de conos (Figura 1)

b

Abrir la respectiva caja y retirar un cono, efectuar una segunda
lecfura esta vez hecha al cono del hilo.

En seguida serd necesario realizar una verificacién del fipo da
hilo, utilizando 2l espesometro siguiendao los pasos de la pagina
2 (Fig. 5) que se encuentra en esta instruccion,

Finalmente verificar si los valores que se leen en 2l sistema son
los especificados para este tipo de hilo. (Figura 2)

I

Despuss de efectuar la medicicn del tipo de hila:

Zon la informacidn registrada en SAP. Imprimir la efiquata dal
codigo de barras de Coindu {contiene toda la informacidn intema
y codificacion 2} (Figura 3}

Nota este procedimiento es efectuado a todos los lotes que
refieren a hilos de Air Bag.

En caso de gue el analista encuentre una no conformidad
[(NOK) en el transcurso de este proceso, el cono tendra que
ser_clasificado como tal. separado v almacenado, siendo
separado de los demas conos gue se encuentran dentro de
especificaciones (segun PT-LOG-202).

T
En |z Oltimia etapa procedemos & colocar la atigusta del codigo
de barras Coindu en el respectivo cono (Figura 4). A fravés da
este codigo de barras quedsa asociada toda la informacion scbre
este cono. En seguida estos son almacenados en el lugar
destinado para estos hilos de Airbag

Figura 4
EPPLICATION ELABORATION EPPROVAL
SITES
ALL SITES e ea m aeptuatiag Marco Anfonio De Lo Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No T Vozquez. Erick Lozada.
x Elaboraciénlpropia

ILUSTRACION 41 WIP-LOG-20121/2
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_ WORK INSTRUCTION NUMBER:
= =]
e ﬂP.': . CONTROL INTERNO DE HILOS UTILIZADOS WIT-LOG-212
o EN LAS MAQUINAS DE AIRBAG
Classification: intemal document | EMISSION: 27/06/2024 [ Rew n.” 0 DATE: PAGEZOFZ

OBJECTIVE: Recepcion y werficacion/zona de hilos utiizados en |z maguina de sirbag. Caracterizacidn del procedimiento por cono.

INSTRUCCION DE MAMIPULACION DEL MEDIDOR DEL DIAMETRO DEL HILC:

Fiqura &

{Espesao metro)

[VEPLAT DEL MEDUDOR - EN
DONDE SE DESERVAN LO%
WALOAES DFL DAMETR DF LY
MOS

PN DE MEDWION — PARTE
OUE W& FHASTR EL MLD
PARA  REALTAR LA
MEDVCION DEL DMAMTERQ

FUEDE

NOTA: UM HILO DEBE ZER COLOCADC
EMTRE LOS PINES DE MEDICICN COMO SE
CBESERVAR EM LA FIGURA., ESTA
ACORDADOQUE EL ANALISTA ASEGURE
COM AMBAS MANOS LOS EXTREMOS DEL
HILC AL INICIO DE LA MEDICION. (FIGURA &)

% T

Figura &
APPLICATION ELAEORATION APPROVAL
ALL SITES el
IH"“T;::’.-.;::.:':M““ Marco Anfonio De Lo Rosa Guadalvpe Fernandez
Yes Ho Vazquesz. Frick Lozoda.

ILUSTRACION 42 WIP-LOG-2012 2/2

Elaboracién propia
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NUMBER:
WORK INSTRUCTION
2 GRS WIT-LOG-213
comou CORTE LASER PARA TELA AIRBAG
Clagsification: Intemal document | EMISSION: 27012024 | Rev n.°0 DATE: PAGE10OF 1
DBJECTIVE: Las operaciones cormechas para o core de tela aifbag
Cperador de corbe Laser prepars Lienzo de material = acuerdo a
medida estandar de 186 cm en mess de preparacion.
Operador de corte Laser realiza Check List de la maquinz de
sCuerdo a mantenimienta preventi.
Operador de corts laser enciende magquing y 52 programa de
acuerdo @ ayuda visual y segun lzs necesidades de produccion.
£l colaborador encargado de corte de tela airbag coloca &l ienzo El drea de Mantenimiento tendrd gue revisar
=n la zon3 de corts. cual as la Falta w gue los parfmetros sean
* carrectes, v &1 dar Fheracion a la maguina.

Se dispone & corte su primera pieza v llenado de hoja de T
autocontrol, haciends inspeccidn visuzl contra plano.

Operador de corte laser segrega las
\L piezas como MOK y comunica  al
encargado de las piezas faltantes

werifica junto con su personzl de calidad que los parametros
s2an correctos de scuerdo al models de bolsa gue se tenga

programado.
Mo
Oparador de corte laser notifics
al ares de calidad ]
| mantenimisnta pard revision de
talerancias fisicas v pardmetras
de la maguina segun sea el casa.
El calsharadar procede al corte de serie airbag @n bloque de )
Bl pras f 200 pras, de acuerdo a esthndar dal proyecto &+ Si
Analista de Almacén ingresa a sisterna infarmatios SAF para
transformar a codigo °5° genera remesa de acwerdo a FIFD
Ll colaborador almacena en gaveta esspecial por temas
de seguridad y contral de airkag
EPPLICATION ELAECRATION EPPRLCVAL
ALL RITES SEs
IH e el oo all e b gt whiak .
o e .pp:n.:.;- i Marco Anfonio De La Rosa Guadalupe Fernondez
Yes Ho T Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 43 WIP-LOG-2013

Elaboracién propia
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Se confirma la anulacicn del
ingreso de material

[ eonaney M snanma 1eal

NUNMEER:
WORK INSTRUCTION
A o

‘Ps (Laht]
cony EXTORNOC DE INGRESO WIT-LOG-214
Classification: Intemal document | EMISSION: 27/06/2024 | Rewn.0 DATE: PAGE1OF1
OBJECTIVE: La correcta identificacion de las operaciones para un extorno de ingreso mediants sistema.

Arvastins e

Ez ingresa a sistemna SAF |a fransaccidn VLO9 v h

=n el apartadc Entrega entrantel de salida

colocamas 2l numers de Recibimisnto el cual Figura 1

fue generado al finalizar el ingreso de factura. fo. :

Ej=mplo: 3000531975 (Figura 1) Lo |

uA [—mzasl 2

Se zslecciona la posicion.

Se seleccions el icono Anular y s da clic a = T

(Figura 2 =

o Bindn Falaa b il 7 Eabeie D ] . - an FIELIFE 2
2 TR AR MR s F R L3 = LHeH e ]
LT ML

{Figura 3}

Asnurlar de

o Al T dew Fecns | Sacg  OF Rabaas % | Darameres ronesa

B tréveo DLt Pulbilley R Vol Dipndbdary. LLF LT H
MOOSNIETY L 13070 b0 1247 a8 ©

£ Figura 3
5 T —
L]

Amalar moviaweanio de arencancss

[erey o fea |Dieg Lt % " Decarwtzs retwrwin
Iriwae = Tyllilae BE P Ngds  Telsd Tt by Pl 3
IEONIETY Sar ey | 138301 © FiEurE 3
!:.!u:. = Rl
[
L5}

EPPLICATION ELLEORATION APPROVAL
ALL 3ITES e,
H ot labia b= wll wbea @t what -
o ..pp:n.;.:- " Marco Anfonio De Lo Rosa Guadalupe Fernandez
Yesg Ko T Vaozquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 44 WIP-LOG-2014

Elaboracién propia
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F
WORK INSTRUCTION NUMBER:

2 oy

EXTORNO DE MATERIA PRIMA WIT-LOG-215

COHMID

| ErussioN: 270612024 | Revn 0 DATE: PAGET10OF1

Clagsification: Intemal document

DBJECTIVE: PROCEZD ALTERND PARA CORREGIR INGRES0S DE MATERIA PRIMA Y ASEGLUIRAR LA CONFIABILIDAD DE INVENTARIDS

El snaglista de almacén diferencia e ideniifica la situacian
que se tiene para hacer el extornoc de materia prima
debido 8 estas situaciones: Emor de ingreso, Documento
de ingreso incorrecto, PO incorrecta u OT incomrecta.
El anslista resliza ingresoc de
facturas y entrega etiquetas cero
fi MO al &res de calidad para liberacion
A de miaterial.

L 3

3

E=

El analista solicita wia E-mail a laboratorio de
calidad. la colocacion de material en confrol de
calidad para reversar ingreso.

La materia prima, mo debe fener ningln
rmovimiento  adicional, para efectusr la
aliminacion de documento en sistema

NO El personal de almacen elimina los
QKT * documentos de migvimnisntos
adicionales y verifica material fisico.

3

E=

El area de ealidad confirma 2l extomo de materisl
a control calidad y notifica a almacen.

l

El anzlista corige emores y velida la informacion,
posteriormente  realiza =l ingresc con  la
documentacion e informacion comecta.

Maota:

*En caso de tener una PO incomrecta e insuficiencia en cantidades para el debido ingreso se debera contactar via
E-Mail con el planeador designado. por ningun mative el analista debe “abrir cantidades” o modificar la "PO°, en
caso de no recibir respuesta vwia E-Mail tratarlo perscnzlmente con el planeador, mismo caso con la "0T para

perscnal de trafico.

APPLICATION ELAGORATION APPROVAL
ALL SITES SmES
H not lcsbbe b sl wbes wi what
e s lpp:cll.;l-:' - Marco Anfonio De La Rosa Guadalupe Fernaondez
Yes Ho T | Vazquez. Erick Lozada.
X

ILUSTRACION 45 WIP-LOG-2015
Elaboracién propia
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3.5.4 Work instrucction area “embalaje
de producto “terminado”

o - WORK INSTRUCTION NUMBEE:
= | ps
EMBALAJE PROYECTO AUDI WIP-LOG-301
Classification: Internal document | EMISSION: 20/01/2024 | Rev n.® 1 DATE: 23104/2024 PAGE10F1

OBJECTIVE: Las comectas indicaciones que se llevan a cavo en todas las zonas de embalaje para proyecto AUDI

Se traslada el PT del drea de muro y se
realiza una verificacion visual rapida para
SSEQUrar suU Vanante. (magen 1)

I

El operador proceds a embalar segun el estindar
correspondiente, para "AUDI" puede ser un estandar
de 16, 32, 60 o 84 Pz. Dependiendo de su variante
(AFS, AF100, ATE. ATD. EFS, ETS. ET, ET20.
ISOFIX y ET20 Inferior) (imagen 2)

!

El operador rotulara c3da tipo de pieza de forma
individual en °“SIAP" "Creacion de HU y
“Verificao™ Se crea "HU" por cada vanante y
posteriormente coloca su sello propio. (Imagen 3)

y
El operador pasa el producto al area de
guardado y verifica los rotulos, ya que estos
deben coincidir en cantidades. (Imagen 4)

4
El operador amma el contenedor de I3

siguiente manera: Base + Manga/contenedor
+ Bolsa + Arana + Tapa y guardara el
producto terminado, para el proyecto "AUDI"
&5 colgando solsmente un misme tipo de
variante. (imagen 4)

] .m:;.:z_
- DR~
! o s TRME,

14751257 " Toe1 asse

"
l {Imagen 5)

El operador hara el pegado de I3 etiqueta
en el costado frontal en el proyecto “Audi®
lleva 1 etigueta (Imagen 5) {Imagen 8)

v

Ordenar y estivar, para & proyecto AUDI se
estivan los contenedores, con un estandar de
& contenedores apilados

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
SIES
MRS ot '?..;":?&‘.;’;.’.:.‘Jt: s Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes [ No Pl Vazquez. Erick Lozada.

1 sy
ILUSTRACION 46 WIP-LOG-301

Elaboracién propia
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| WORK INSTRUCTION NUMEER,
P -
= s
EMBALAJE PROYECTO BMW WIP-LOG-302
Classification: Internal document | EMISSION: 2010172024 | Rev n.® 1 DATE: 23/04/2024 PAGE 1 OF 1

OBJECTIVE: Las comectas indicaciones gue se llevan a cabo en todas las zonas de embalaje para proyecto BMW

Se traslada el PT del drea de muro y se
realiza una verficacion wisual rapida
£3ra 35eQurar su vanants. (kmagen 1)

:

El operador embala segun el estandar para “BMW'
25 un estandar de 12, 40, 48 o 60 pz. Dependiendo
de su varante (AF, AT100, ET, EF, AT100%,
ET20% LOW, ET20% UP, ET40%, Y STV) (Las
variantes ET y STV se colocan en caja de carton y
se repite &l proceso) (Imagen 2)

!

El operador rotulara cada tipo de pieza de forma
individual en “SIAP" “Creacion de HU™ y
“Verificao™ Se crea "HU" por cads vanante y
posteriormente coloca su sello propio. (Imagen 3)

({Imagen 2)

y
El operador pasa el producto al arsa de

guardado y verifica los rétulos, ya que estos
deben coincidir en cantidades. (Imagen 4)

I

El operador arma contenador de |z manera:
Base + Manga/contenedor + Tapa. Para el
proyecto "BMW" el guardade es intercalando
Ias 7 piezas de Ias 7 variantes. {imagen 4)

{Imagen 4)

7

{V {Imagen §)
El operador hara &l pegado de 2 efiquetas,
1 en el costado frontal y otra en el costado
Iateral del proyecto "BMW (knagen 5)

{Imagen §)
Crdenar y estivar, para el proyecto BMW s=
estivan los contenadores, con un estandar de
6 contenedores apilados (Imagen €)
APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES e sl at what
'"““"“:.;“;‘.1".?;.’.:.“ Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Yes No P | Vazquez. Erick Lozada.
x

Elaboracién propia
ILUSTRACION 47 WIP-LOG-302
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o PROCEDURE NUMBER: ¥
= @PS % | MANEJIO DE PRODUCTO NO CONFORME
o EMBALA.JE/ EXPEDICION PT-LOG-302
Classification: Internal document | EMISSION: 14062024 | REV n.*: DATE PAGE 10F 2

OBJECTIVE: Definicion del flujo de material no conforme en Embalaje v Expedicion.
SCHEMATIC REPRESENTATION

Observations and
responsibilities

1- Bl opersdar de embalsje detecta |a

- pieza MOK. L3 segreps en el lugar
Material con defectos definido al efecto y crea un module
de fenisndo en cuenta las piezas OK
embalaje/expedicion disponibies para =l emitalaje..
*, ; 2 Bl operador de embalaje llama a Gap
- . . B Leader para informar de |z detecoion da
| Identificacion y segregacion de las piezas NOK. | una pigpa MO y de su arigen.

3~ El operador de embalaje cormige |a
snomalia pa@ que el producto

| Informacién para el Gao lider | z ;“Fgﬁdsii dispanible s=gin las

| Origen del defecto: validads por Gap Leader.

I 8- 5i &l module o la pieza esta bien, s=
deshloguea y continda el flujo nomal.

| 4 — La comeccion de anomalias es

- 7 G 3 el miduo o la pieza es NOK

EMBALAJE PRODUCCION vushva 2l punto 3.
T- 5Si el defecto se orgina en la
Correccion de Analizar la causa raiz del produccidn, & Gap Lider de embalaj
anomaliaz problema kama al contralador de calidad del UAP
del proyecto en cuesfion par@ gue

i analice la causa del problema..

‘l.l’alldacmn

Blogueo de Stock (en 8 B-El controlador de calidsd analza |a

necesidad de soring. Si es necesario
caso de SORTING) hacer soring en el stock de la

referencia afectads. el controlador d=

@ L caidad _ boguea  ss  HUs
- iz comespondientes 3 ese stock & infoma
_CIasrﬁcag:mn de g9 sl UAP Manager del proyects en
piezas / modulos en p———
stock
Madulo/pieza 5 % El jefe de Gap Lider d= UAP y su
deshlogueada L equipe clasifican las piezas que == van
ND a embalsr o todo el stock de la
referencia em cuestion, sepsrando las
piezas OF de |3z NOK en |3 zona de
1 SEQregacIon.
Si 10 ¥ 10- Las pares OK siguen = flujo
Recogida de naormal, en &l caso de los madulos que
_ i estaban bloqueados, se desbloguean y
Flujo de piezas NOK siguen el flujo narmall.
piezas ! El l 12
modulo se 11- Gap Lider de UAF y equipo recogen
desbloquea - todas I35 piezazs NOK v las ozvuelven 3
El embalaje produccion para su anslsis de acusrdo
recibe piezas caon PT-PR-015.
OK 12- Gap Lider de UAP y equipo
sustituye 3z piezas NOK por piezas 0K
y las entrega &l embalsje para
completar d= nuevo & medulo.
_ APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
" m"":::::'_"_;:::;r“-"“ Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fermandez
¥ | N T | | | | | Varquez. Erick Lorada.
ILUSTRACION 48 PT-LOG-302 Elaboracion propia
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= eps

AThT
COINDU

PROCEDIMIENTO

Proceso de Embalaje General

NUMBER:

PT-LOG-301

Classification: Intermal docurnent

EMISSION: 27/06/2024

| REV n. :0 DATE: PAGE 1 OF 1

OBJECTIVE: El comecto proceso de embalaie, guardado, estivado v praparacicn del producio ferminado.

Sz tresloda el PT del drea
{1y | revista o muro de colidad

Verificacidn viswal

v
o =]

2
! Apertura del sistema
Sz procede a embalar “SLAP" trarsaccidn
& sequn el estandar “creacian de HU™

l FESH)

S crea "HU" pdr
coda wariante

Se trosheda al r

i 43

I drea de guardar

}

Verificacion wisual de

Aplicacidn del sello con
dates del trabajador por
terma de trazabilidad

() contidades de rotulos

[£X)

{_')| Armade de comtenedor/caja

(o St deFT |

(9)| Pegodo de las etiquetas |

}

{llﬂl)| Sellado de conteredor/'cajo

|

Se realiza el flzje de
conteredores/cajas

}

(11}

con el estdndar

1) Se estivan los contenedores/cajas

|

1% Se trensporta para el

1.-Traslzdan el Producto terminado del érea de revists o muro de
calidad al drea de embalaje

2.-El operador resliza una verificacion visual dal materisl segin su
wariante

3.- El operador procade a embalar seglin el esténdar correspondiante,
para dicho proyecto

4.- El cperador robulara cada tipo de pieza de forma individual segdn
zu clasificacion

4.1- El operador ingresa al sistema “SIAP” pestaia "Creacidn de HU"
pars después ir al spartado de “Verificao™, en este momento =l
Products Terminado se encuentra en &l almacén 1250 de embalsje
4.2 - El operador escaneara el codigo de barras para la creacicn del
“HUF g utilizar, se crea wn "HU" por cadas varante gue no pasa del
esténdar establecido anteriormente, se confirma, esto refisjas el
traspaso al almacén 1310 que es stock da embargue.

4.3.- Una vez realizado el proceso “HUT el operador hard el sellado en
la parte de "HU" colocando su nombre y numero de empleado, esto
debide & tener una frazabilidad interma

5.- El operador traslada el material fisico al proceso de guardar

G.- El operador verifica los rotulos, ya que estos deben coincidir en
cantidades

7.- El cperador heré 2l armado dal contenedor'caja da acusrde a la
instruccién aplicable

&.-El operadar guarda la mercancia en el contenedor/caja previaments
seleccionado, &l guardsde del producto terminado pars el proyecto es
de acusrdo a la instruccidn aplicable

9.-El operador hara el pegade de la etiqueta en el costado frontal de
acuerdo a la instruccion aplicabls

10.-El operadar hard 2l sellado del contenedor o sellado de caja
11.- Se realiza el fiejado del contenedor o caja segin apligue.

12~ Ordenar y esfivar, para el proyecto de acuerde a la instreccian
aplicable se estivarian los contenedoresicajas, para después realizar
2l fleje de 2 o mas contenedores o cajas juntas =i el proyecto lo
requiere, pusde tener un estandar de acuerdo a la instruccion aplicable
juntz con esto &l proyecto de scuerdo a su instruccién aplicabla debers
colocar de manera punfusl si 52 necesitara colocar esquineros
emplaye adicional

drea “carga de unided
13.- Cuando la mercancia ya esté en sus respectivos contenedores se
transportardn para 2l drea de cargs de unidad
EFPLICATION ELABOHATION APPROVAL
ALL SITES SMES
O g Marco Antonic De La Rosa Guadalupe Fernandez
b N T Varquez. Erick Lorada.
X

ILUSTRACION 49 PT-LOG-301
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3.5.5 Datos de examen y plan de capacitacion.

En el entorno empresarial actual, contar con un equipo altamente capacitado y
motivado es un factor determinante para el éxito. Un plan de capacitacion
empresarial es esencial para potenciar las habilidades y conocimientos del
personal, impulsar la innovacion y la eficiencia, y alinear a todos los miembros del
equipo con los objetivos estratégicos de la empresa.

Plan de Capacitacion

Area Capacitador: Actividad Duracion Periodo
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Ingreso 20 min 4 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Recepcion 20 min 4 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Surtimiento de Piel 25 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Surtimiento de Rollos 25 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Surtimiento Pequerios Materiales 25 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Surtimiento de kits 25 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Surtimiento de M. No Productivo 25 min 4 meses/ Cambio/fActualizacion
Almacen MP Ing. Angelica Duran Capacitacion Proceso Material Danado 25 min 3 meses/ Cambio/fActualizacion
Almacen PT Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de Tesla 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen PT Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de Rivian 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen PT | Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de Jetta 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen PT | Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de Audi 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen PT | Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de BMW 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion
Almacen PT | Super Visor en Turno Capacitacion Proceso General de Milsco 35 min 3 meses/ Cambio/Actualizacion

TABLA 2 PLAN DE CAPACITACION
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3.5.6 Examenes de capacitacion por:

)k NUMBER:
AN : PT-WH-00
RECEPCION DE MATERIA PRIMA PARA ALMACEN
COINDU EXAMEN
BOCUMENTO INTERMO  EMISSION- 3070442024 REV n."2 DATE" PASE1 OF 1
23704724

OBJECTIVE' La correcta recepcidn de las materias primas en e almacén

» ¢Al recibirla mercancia del transporte, el operador como hard la verificacion de
mercancia?
R=El operador deberd confar la mercancia que acaba de ingresar con las cantidades
establecidas en factura

o <(Qué se tiene gue hacer cuando el primer conteo es diferente a las contidades
establecidas en factura?
R= El operador deberd realizar un seqglin conteo en conjunto con el analista en turno

» ¢En caso que las cantidades no coincidan con quien se deberd escalar el problema?
R= se escala con el sector de planeacion

» ¢El operador en base a qué datos separara el material?
R= el operador se fijara en el lote del proveedor para separar el material

» ¢El operador a donde lleva la factura del material?
R= al drea de los analistas

ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
(1f »ot applcable %o all yites at .
what aifes iz oppbcable) Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
y [N [_T 1T 1T 1 1 Vazquez Erick Lozada.

ILUSTRACION 50 RECEPCION DE MATERIAL EXAMEN Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

S
INGRESDO DE MATERIA PRIMA PARA ALMACEN
COINDU EXAMEN

DOCUMEMTO IMTERMO  EMISSION: 3040452024 REV n.®+2 DATE' PASE 1 OF 1
2304524

OBJECTIVE La correcta recepcidn de las materias primas en e almacén

» ¢Para qué sirven los etiquetas de identificacion?
R=5irve como su nombre lo dice para identificar el material al que se le estd dando entrada
en €l se encuentras datos claves para la trazabilidad e identificacion

» ¢(Qué datos son los que lleva la etigueta de identificacion?
R= lleva el ndmero de material, nombre de material, lote, numero de proveedory medidas.

» c¢Cudl es el proceso correcto para la etiqueta ndmero cero?
R= la etigueta nimero cero es llevada al drea de laboratorio de calidod

» ¢(Qué proceso realiza cuando calidad establece que la materia prima que llego no
cumple con los estdndares? (A donde se lleva?
R= cuando calidad establece que el material no es apto para su utilizacidn se bloguea en
SAP y es llevado al drea de cuarentena

» (Qué proceso realiza cuando calidad establece que la materia prima que llego si
cumple con los estdndares?
R= Se libera en SAP para su libre utilizacion

» ¢Qué plan se sigue para la correcta utilizacion de materia prima?
R=La materia prima sigue un plan FIFO

ELABORATION APPRONVAL
ALL S5ITES SITES
{If rot applcable fo all st at
what uites in opphcabh) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Femandez
b M Vazrquez. Erick Lozada.
T
X
ILUSTRACION 51 INGRESO DE MATERIA PRIMA EXAMEN Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)L MNUMBER:
S PROCESDO DE SURTIMIENTO DE ROLLOS. PT-WH-00
EXAMEN
COINDU
DOCUMENTO IMTERMO — EMISSION: 30/04/2024 REV n.*'2 DATE: PASE 1 OF 1
23/04/24

OBJECTIVE: La correcta recepcion de las materias primas en el almacén

» ¢Cudl es la primera accidn para comenzar a surtir rollos segin el procedimiento
establecido?
R= La primera accidn es el ingreso a la plataforma Gestrem

» (Ademds de Gestrem que ofro programa se utiliza para el correcto surtimiento de
rollos?
R= 5AP

+ <Para el surtimiento de rollos que plan se tiene que tomar en cuenta para el buen
control de la mercancia?
R= Plan FIFO

o (Qué pestafia en SAP es la que se debe abrir para realizar los movimientos en la
mercancia?
R= transaccidn LMO1

ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
[1f mot applicable to all sites at
what uifes in apphcab e Marco Anfonio De Lo Rosa Guadalvpe Fernandez
Y ] Vazquez. Erick Lozada.
T
X
ILUSTRACION 52 SURTIMIENTO EXAMEN Elaboracion propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ MUMEBER:

e PT-WH-00
PROCESO DE SURTIMIENTO DE KITS.

COINDU

DOCUMENTO INTERNG  EMISSION- 30/04/2024 REV n.-2 DATE: PASE 1 OF 1

2370424
OBJECTIVE: La correcta recepcion de las materias primaos en el almacen

» ¢Por qué medio se recibe la solicitud para el debido surtimiento de kits?
R=5e recibe la solicitud por medio de correo electronico

» ¢Enddnde se verificara la disponibilidad del material?
R= En 5AP

s ¢QJué se tiene que toar en cuenta al fomar el material seleccionado?
R= Se debe fomar en cuenta el plan FIFO

» ¢Qué transacciones son las que se ocupan para el ingreso de materia?
R= ZPPO0&0, ZPPOODOS Y LAMO1L

» (El kit solicitado ol se coloca en una caja pldstica ademds de que elemento
importante?
R= 5e debe de acompafior junto con la hoja de acompafiamiento

ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
{If wot apphcable fo all sites at .
what sites in azpheasie) Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y N Vazquez. Erick Lozada.
% T

ILUSTRACION 53 SURTIMIENTO DE KITS EXAMEN )
Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ NUMBER:

e PT-WH-00
PROCESO DE SURTIMIENTO DE PIEL.

COINDU

DOCUMENTO IMTERMO — EMISSION: 30/04/2024 REV n.*:2 DATE: PASE 1 OF 1

2370424

OBJECTIVE' La correcta recepcion de las materias primas en el almacén

o <Para comenzar con el surtimiento de Fiel a que pestafia de SAP se debe entrar?
R= se debe entrar a la pestafia ZPPO060

» Teniendo la pestafia ZPPOOE0 abierta cudl es la siguiente accidn?
R=se selecciona la opcidn Gerido a HU

o (Qué significa HU?
R= Conjunto de Pieles

» ¢Cudl es el deposito de destino de la piel?

R=Es el 1200
ELABORATION APPROV AL
ALL 5ITES SITES
[1f sct apphcable #o all sites at
what sites iz azpheabie) Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y M Vazquez. Erick Lozada.
% T

ILUSTRACION 54 SURTIMIENTO DE PIEL EXAMEN

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ MUMBER:
e — . PT-WH-00
PROCESO PARA SURTIMIENTO DE PEQUENOS
COINDU MATERIALES
EXAMEN
BOCUMENTO INTERMO  EMISSION: 30/04/2024 REV n.='2 DBATE' PASE 1 OF 1
23/04/24

OBJECTIVE: Lo correcta recepcion de las materias primas en el almacén

» ¢Por qué medio se recibe la solicitud para el debido surtimiento de kits?
R=5e recibe la solicitud por medio de correo electrdnico

» ¢Cudl es la primera accidn en sistema SAP para comenzar a surtir pequefios
materiales segln el procedimiento establecido?
R= se abre la pestafia ZPPO060

» (El apartadoe "Outros Matwriais” se utiliza para el correcto proceso de surtimiento
de pequefios materiales?
R= 5i, se utiliza

+ <¢Para el surtimiento de pequefios materiales que plan se tiene que tomar en cuenta
para el buen control de la mercancia?
R= Plan FIFO

» ¢(Qué datos se deben de colocar en el documento de registro "Hilos” para su
correcto manejo de material?
R= nombre de mercancia, cantidad y operador que estd surtiendo la materia prima

ELABORATION APPROVAL
ALL 5ITES SITES
{1f rot applicable to all sites at
what mifes is appheable) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y M Vazquez. Erick Lozada.
X T

ILUSTRACION 55 SURTIMIENTO DE PQUENOS MATERIALES EXAMEN

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)L NUMBER:
N PT-WH-00
FROCESO DE SURTIMIENTO PARA MATERIAL NO
PROGUCTIVA
COINDU
DOCUMENTO INTERMO  EMISSION: 30/04/2024 REV n.>:2 DATE: PASE 1 OF 1
23/04/24

OBJECTIVE' La correcta recepcion de las materias primas en e almacén

¢Cudles son los materiales no productivos que se ingresan? (menciona 3 ejemplos)
R= Agua, Servicio de monfacargas, tarimas, papeleria en general, articulos de
mantenimiento en general, entre ofros

<Qué significa P.O.2
R= purchase order o bien orden de compra

<En qué fransaccidn se comienza y se realiza el ingreso de factura para estos elementos?
R= En la transaccion de MIGO

<{Qué datos se deben cambiar para realizar un correcto ingreso de factura de estos
elementos?
R=se cambia la fecha y se ingresa la cantidad que tiene el documento

<Cudndo se genera correctamente el ingreso, como se llaman los nimeros que se deben
anotar en la factura?
R= se le llama Reelese o ndmero de documento

ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
[1f rot apphcable to all stes at .
what sites iz mzpheabie) Marco Antonio De La Rosa Guadaluvpe Fermandez
Y ] Vazquez. Erick Lozada.
x T

ILUSTRACION 56 MATERIAL NO PRODUCTIVO EXAMEN

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ NUMBER:
5 Proceso Complete de Embalaje para-Proyecto JETTA. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
BOCUMENMTO INTERMNO  EMISSION- 30/04/2024 REV n.='2 DATE' PAEE1OF 1
23/04/24

OBJECTIVE" La correcta recepcidn de las materias primas en e almacén

#* cCudles son los procesos generales del drea de embalaje?
R= Proceso de embaloje, Proceso de Guardar, Proceso de Estibar v Proceso de preparar,
¥ ¢Cudl es el estandar de Jetia?
R= Su estdndar es de 7 piezos de cada una de sus 7 variantes
¥ CClué variantes son los que tiene el proyecto Jeita?
R= AFD, AFE. EFD. EFE, AT, ETDO0% v ETE4D%
* CComo se crea la HY segdn el proceso?
R= se genera escaneando &l cddigo de barras con la scorpio. ademds de eso ya se deberd de
encontrar en STAP pestafia creacidn de HU e ir al apartado Verificao
*  CQué se utiliza y que elementos se colocon pora una trazabilidad interna de la funda?
R=5e utiliza un sello v en &l se coloca el nombre v nimero del trabajador que genera la HU
¥ ¢Cudl es una sefial de alarma en la revisidn de rdtulos?
R= que el nimero en el documento v los cantidades fisicas no coincidan
¥ (Cudntos etiquetas llevan puestos los contenedores de Jetig?
R= Jetta lleva 7 etiguetas
¥* cCudntos contenedores se flejon pora el proyecto Jeita?
R= se flejan dos contenedores juntos
» dCudntos contenedores son el estdndar en el momento de apilarlos?
R= Jetta tiene el estdandar pora apilar de 4 contenedores
» Es asl el orden de las etiquetas que porfa el

contenedor para Jetta? (véose en la imogen siguiente) ATD arE AT100
R= 5i [ ' '
A EFE
ETDAD ETD0
ELABORATIONR APPROVAL
ALL 5ITES SITES
{If wot apphcable to all sitex at .
what sites i pphcable) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y ] Vazquez. Erick Lozada.
x T

ILUSTRACION 57 EMBALAJE JETTA EXAMEN

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ MNUMBER:
> Procese Complete de Embalaje para-Proyecte dudi. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
DOCUMENTO INTERNO  EMISSION- 30/04/2024 REV n.?+2 DATE PASE 1 OF 1
23504524

OBJECTIVE" La correcta recepcion de las materias primas en el almacén

* ¢Cudles son los procesos generales del drea de embalaje?
F= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar, Proceso de Estibar v Proceso de preparar.,
» ¢Cudl es el estdndar de Audi?
B= Su estdndar es de 16, 30, 60 o 64
£Qué variantes son las que tiene el proyecto Audi?
R= AFS, AF100, ATE, ATD, EFS, ETS, ET, ET20, ISOFLX v ET20 Inferior
¥ £Como se crea la HU segin el proceso?
F= se genera escaneando el cddigo de barras con la sgorpin. odemds de eso ya se deberd de
encontrar en STAP pestaofia creacidn de HU e ir ol apartado Verificao
* (Cué se utiliza y que elementos se colocan para una frazabilidad interna de la funda?
R=5e utiliza un sello v en €l se coloca el nombre y nimero del trabajador que genero la HU
» <Cudl es una sefial de alarma en la revisidn de rétulos?
F= que el nimero en el documento v las cantidades fisicas no coincidan
¥ ¢Cudntos etiguetas llevan puestos los contenedores de Audi?
R= Audi lleva 1 efiqueta
» <Cudntos contenedores se flejan para el proyecto Audi?
R= se flejon dos contenedores juntos
¥ ¢Cudntos contenedores son el estdndar en el momento de apilarlos?
R= Audi tiene el estdndar para apilar de 6 contenedores
» Es asfl el orden de las efiguetas que porfa el

contenedor para AUDIZ? (véose en lo imogen siguiente) ATD e AT100
R= Mo [ ' '
AFD EFE
ETIDAD ETDED
ELABORATIOMR: APPROVAL
ALl 5ITES SITES
{If wot apphcable %o all sitex at
what sifes i applcable) Marco Anfonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y M Vazquez. Erick Lozada.
T
X
ILUSTRACION 58 EMBALAJE AUDI EXAMEN Elaboracidon prop|a
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ MUMBER:
5 Procese Completo de Embalaje para-Proyecto BMW. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
BOCUMENTO INTERNG — EMISSION- 30/04/2024 REV n."-2 DATE: PAGE 1 OF 1
2370424

OBJECTIVE: La correcta recepciin de las materias primas en el almacén

* ¢Cudles son los procesos generales del drea de embalaje?
R= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar, Proceso de Estibar v Proceso de preparar.
# iCudl es el estandor de BMW?
R= Su estdndar es de 16, 30, 60 0 64
£@ué variantes son las que tiene el proyecto Audi?
R= AF, AT100, ET, EF, AT100%. ET20% LOW, ET20% UP, ET40%, ¥ 5TV
* ¢Como se crea la HU segin el proceso?
R= se genera escaneando el cddiga de barras con la scorpio. ademds de eso ya se deberd de
encontrar en STAF pestafio creacidn de HU e ir al apartodo Verificao
*  dQué se utiliza y que elementos se colocan para una trazabilidad interna de la funda?
R=5e utiliza un =ello v en €l se coloca el nombre y ndmero del trabajodor que genero la HU
#* &Cudl es una sefial de alarma en la revisidn de rétulos?
R= que el nimero en el documento v las cantidodes figicos no coincidan
* <Cudntos etiquetas llevan puestos los contenedores de BMW?
R= BMW lleva 2 etiguetas
* <Cudntos contenedores se flegjon para el proyecto BMW?
F= Para el proyecto BMW no se tienen que flejar los contenedores
» dCudntos contenedores son el estandar en el momento de apilarlos?
R= Audi tiene el estandar para apilar de 6 contenedores
» Es asfl el orden de las etiquetas que porta el

contenedor para AUDTY (véase en lo imogen siguiente) ATD asE AT100
R= Mo [ ' '
AFD EFE
ETD4D ETD&D
ELABORATIOMR: APPROVAL
ALL SITES SITES
(If wot apphcable o all sites a% .
what sites i applicable) Marco Anfonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y ] Vazquez Erick Lozada.
% T

ILUSTRACION 59 EMBALAJE BMW EXAMEN Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)L MNUMBER:
" Process Complete de Embalaje para-Proyects Tesla. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
OCUMENTO IMTERMNO  EMISSION® 30/04/2024 REV n.**2 DATE' PASE 1 OF 1
23,0424

OBJECTIVE: Lo correcta recepcion de las materias primas en el almacén

#» {Cudles son los procesos generales del drea de embalaje?
Fi= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar. Proceso de Estibar v Proceso de preparar.
* dCudl es el estdndar de Tesla?
= Su estdndar puede ser de 12 v 24 piezas dependiendo de su varionte
* ¢Qué variantes son las que tiene el proyecto Tesla?
R= AF5 Y EFS
¥» Que modelos de cajos se manejan en Tesla?
Fi= La TMC 170 v la TMC 412
* ¢Como se crea lo HU segin el proceso?
Fi= se genera escaneando el cddigo de barras con la sgorpio. ademds de eso ya se deberd de
encontrar en STAP pestafia creacién de HU & ir al apartado Verificao
»  (Qué se utiliza y que elementos se colocan para una trazobilidad interna de la funda?
F=5e utiliza un sello y en €l se coloca el nombre y nimero del trabajodor que genera la HU
# ¢Cudl es una sefial de alarma en la revision de rdtulos?
Fi= que el nimero en el documento v las contidades fisicas no coincidan
* <(Cudntas etiguetas llevan puestas los cojos de Tesla?
F=Tesla lleva una etiqueta, cada modelo de cajo lleva una sola etiqueta
¥ {Cudntas cajos se flejan para el modelo de caja TMCITO?
R= Para el proyecto Tesla en ese modelo de cojo =e flgjan de a dos unidodes
¥ <Cudntos contenedores son el estdndar en el ] -
momento de apilarles para cada modelo de caja? ATD asE AT200
R=Tesla tiene el estandar para apilar de B cajos | '
para TMC412 v 4 para TMC 170 5D EFE
» Esz asi el orden de las etiquetas que portan las | L
cajas de Tesla? (wéase en lo imogen siguierte)

ETDD ETDED
R= Mo [ 1
ELABORATIOMR APPROVAL
ALL 5ITES SITES
{1f rot applicable o all sites at .
what ifes i apphcable) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Femandez

b M Vazrquez. Erick Lozada.

% T

ILUSTRACION 60 EMBALAJE TESLA EXAMEN 1

Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)L MNUMBER:
" Process Complete de Embalaje para-Proyects Tesla. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
OCUMENTO IMTERMNO  EMISSION® 30/04/2024 REV n.**2 DATE' PASE 1 OF 1
23,0424

OBJECTIVE: Lo correcta recepcion de las materias primas en el almacén

#» {Cudles son los procesos generales del drea de embalaje?
Fi= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar. Proceso de Estibar v Proceso de preparar.
* dCudl es el estdndar de Tesla?
= Su estdndar puede ser de 12 v 24 piezas dependiendo de su varionte
* ¢Qué variantes son las que tiene el proyecto Tesla?
R= AF5 Y EFS
¥» Que modelos de cajos se manejan en Tesla?
Fi= La TMC 170 v la TMC 412
* ¢Como se crea lo HU segin el proceso?
Fi= se genera escaneando el cddigo de barras con la sgorpio. ademds de eso ya se deberd de
encontrar en STAP pestafia creacién de HU & ir al apartado Verificao
»  (Qué se utiliza y que elementos se colocan para una trazobilidad interna de la funda?
F=5e utiliza un sello y en €l se coloca el nombre y nimero del trabajodor que genera la HU
# ¢Cudl es una sefial de alarma en la revision de rdtulos?
Fi= que el nimero en el documento v las contidades fisicas no coincidan
* <(Cudntas etiguetas llevan puestas los cojos de Tesla?
F=Tesla lleva una etiqueta, cada modelo de cajo lleva una sola etiqueta
¥ {Cudntas cajos se flejan para el modelo de caja TMCITO?
R= Para el proyecto Tesla en ese modelo de cojo =e flgjan de a dos unidodes
¥ <Cudntos contenedores son el estdndar en el ] -
momento de apilarles para cada modelo de caja? ATD asE AT200
R=Tesla tiene el estandar para apilar de B cajos | '
para TMC412 v 4 para TMC 170 5D EFE
» Esz asi el orden de las etiquetas que portan las | L
cajas de Tesla? (wéase en lo imogen siguierte)

ETDD ETDED
R= Mo [ 1
ELABORATIOMR APPROVAL
ALL 5ITES SITES
{1f rot applicable o all sites at .
what ifes i apphcable) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Femandez

b M Vazrquez. Erick Lozada.

% T

ILUSTRACION 61 EMBALAJE TESLA EXAMEN 2 Elaboracidon propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)]\ NUMEBER:
5 Proceszo Complete de Embalaje para-Proyecte BMW. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
DOCUMEMTO IMTERMO  EMISSTION- 3040472024 REV n.='2 DATE" PABE 1 OF 1
23704524

OBJECTIVE: Lo correcta recepcion de las materias primas en el almacén

» ¢Cudles son los procesos generales del drea de embalaje?
R= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar. Proceso de Estibar v Proceso de preparar.
* £Cudl es el estandar de Rivian?
R= Un estdndar de 14 pz. Pora sus variontes (AFS, EFS)y 7 pz para ET100
£@ué variantes son las que tiene el proyecto Audi?
R= AFS5, EFS, ETIO0
» ¢Cémo se crea la HU segin el proceso?
R= se genera escaneando el codigo de barras con la scorpin. ademds de eso ya se debera de
encontrar en STAP pestafia creacion de HU e ir al apartado Verificao
* ¢Qué se utiliza y que elementos se colecan pora una trozabilidad interna de lo funda?
R=5e utiliza un sello v en €l se coloca el nombre v nimero del trabajador que genera la HU
#» ¢Cudl es una sefial de alarma en la revision de rdtulos?
R= gue el ndmero en el documento v las cantidades fisicas no coincidan
* cCudntas etiquetos llevan puestas las cojos de Rivign?
R= Rivign lleva solo una etiqueta
» <Cudntos contenedores se flgjan para el proyecto Rivign?
R= Para el proyecto Rivian se fleja 8 cajas por tarima
# <Para el proyecto rivign se utilizan esquineros?

R=5i

» Es osi el orden de los efiguetas que porta el _ o
contenedor para Rivian? (vécse en loimagen siguiente) ATD Pe AT100

R= Mo [ ' '

AED EFE
E T . ETDS0
ELABORATIONR APPRON AL
ALL 5ITES SITES
[If sot applicable fo all yites at
what sites iz apphcable) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y ] Varquez. Erick Lozada.
x T

ILUSTRACION 62 EMBALAJE BMW EXAMEN i .
Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

)k MNUMBER:
S5 Proceso Completo de Embalaje para-Proyecto Milsce. PT-WH-00
COINDU EXAMEN
DOCUMENTO IMNTERMGO  EMISSION- 3070472024 REV n.='2 DATE" PASE 1 OF 1
2370424

OBJECTIVE: Lo correcta recepcitn de las materias primas en el almacén

# {ludles son los procesos generales del drea de embalaje?
Fi= Proceso de embalaje. Proceso de Guardar, Proceso de Estibar y Proceso de preparar.
¥ &Cudl es el estandar de Milscg?
F= Milsco tiene un estdndar de 20 fundas completas
£ Qué variantes son las que tiene el proyecto Milsco?
Fi= Para proyecto milsco no hay variantes, ya que se trabaja por fundas completas
* (Como se crea la HU segin el proceso?
Fi= se genera escaneando el cddigo de barras con la scorpio. ademds de eso ya se deberd de
encontrar en SIAP pestafia creacidn de HU & ir al apartodo Verificao
*  £Qué se utiliza y que elementos se colocon para una trazaobilidad interna de lo funda?
R=5e utiliza un sello v en él se coloca el nombre v nimero del trabajador que genero la HU
# ¢Cudl es una sefial de alarma en la revision de rétulos?
k= que el nimero en el documento v las cantidades fisicas no coincidan
* cCudntas etiguetas llevon puestos los cajos de Milsco?
= Milsco lleva solo una etiqueta
* cCudntos cojos se flejan pora el proyecto Milsco?
R= Para el proyecto Milsco se flejo 16 cojos por tarima
#* cPara el proyecto Milsco se utilizan esquineros?

R= 50
» Esasl el orden de los etiguetas que porta el contenedor para Milsco? (véase en la imagen
siguiente) ] - S .
B= Mo ATD AFE AT100
AR EFE
ETIDM) ETDN0
ELABORATIOMR ARPROVAL
ALL 5ITES SITES
{1f rot apphcable fo all sites at
what sites in mzpheabie) Marco Antonio De La Rosa Guadalupe Fernandez
Y ] Varquez. Erick Lozada.
X T

ILUSTRACION 63 EMBALAIJE MILSCO EXAMEN i
Elaboracién propia
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TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

3.6 Asignacion de ubicaciones, control de
ubicaciones y control de plan fifo.

El almacén de materia prima al ser la puerta de entrada de mercancia para
grandes proyectos debe estar organizada de la mejor manera para no presentar
algun retardo porque afectaria de manera directa a nuestro proveedor interno el
mas importante seria el proceso de corte y consecutivamente al proceso de
confeccion donde cosen las fundas y consecutivamente a procesos siguientes
por ello la mercancia que se tiene debe estar ordenada por categoria, por
proyecto y por area, sin embargo muchas veces podemos encontrar materia
prima en lugares que no deberia o materia prima mezclada con otros elementos.

El método FIFO es una técnica de valoracion de inventario cuyas siglas
corresponden a “First In, First Out” (primero en entrar, primero en salir). Toma
como supuesto que los primeros productos comprados son también los
primeros productos en transformarse, el método de gestion de inventarios
FIFO (First in, First out, en sus siglas en inglés) o PEPS (Primero en Entrar,
Primero en Salir), es junto con el método LIFO (Last in, First out), una
herramienta muy utilizada en la gestion del almacén.

La definicién y funcionamiento del método FIFO (o PEPS en espaiiol) en el
almacenaje industrial tiene que ver con la forma en la que mueven las
mercancias y es sencillo, primera en entrar (first in), primera en salir (first out).
Es decir, la primera mercancia o unidad de carga en entrar en almacén, es la
primera en salir de él.
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Coindu planta Tetla posee una serie de
diferentes almacenes segun la necesidad del
proceso por ejemplo: el 1310 es un almaceén de
stock de embarque el 1250 un almacén del
departamento de embalaje o el almacén 1240
que es del &rea de calidad. El almacén principal
gue surte a todos los demas almacenes ese el
1601 que es el almacén principal de materia
prima, se encarga de recibir, ingresar y
salvaguardar todo el material que llega, al ser
una empresa de fundas para asientos de
importancia internacional se resguardan
muchos y diferentes tipos de materiales tantas
pieles, espumas, telas, perfiles, botones, hilos, etc. Por
Elaboracion propia la misma razon tener un plan Fifo que controle la
recepcion y el surtimiento de los materiales al tener un almacén tan grande como
una nave completa de procesos es dificil poder tener un orden completo de la
mercancia que resguarda y con esto en mente se generd una segmentacion de los
pasos que se podrian generar para tener una mayor
eficacia.

ILUSTRACION 64 ENTRADA A ZENTRIX

El tamafio del almacén 1601 de Coindu al albergar
tanto material de diferentes clases, tipos y variantes lo
hacen ser un almacén de gran tamafio como se
muestra en la imagen 1.1, ya que se observa que el
tamafio del almacén 1601 es de igual o menor tamafio
qgue la misma planta de produccién de Coindu, esto
refleja la cantidad de espacio que se necesita para
recepcionar, almacenar, salvaguardar y dirigir el flujo
de materiales para las actividades siguientes de
produccion, con esto en mente se procede a realizar un ILUSTRACION 65 COMPARACION DE NAVE
plan de accion para el control del plan FIFO asi como DEPRODUCCION CONTRA NAVE DE

Asignacién de ubicaciones del material y asi Almacén de Coindu y Coindu Planta
mismo el control de ubicaciones Tetla, diferencia de tamafios. Imagen
1.1

Elaboracién propia
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3.6.1 Layout de almacén de materias primas.
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ILUSTRACION 66 LAYOUT DE ALMACEN

Elaboracién propia
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3.6.2 Problematica.

Dentro del almacén 1601 se encuentran almacenados diferentes tipos de materiales
mismos de ellos al ser altas cantidades de materia prima representan un problema
al tener que controlarlos ya que después de un tiempo pueden ser materiales
obsoletos para la produccion ya que también tienen un periodo de caducidad, al
sobrepasar este periodo se vuelve un material obsoleto lo que representa una
pérdida econémica que impacta directamente al departamento Almacén>Logistica
y evidentemente a la planta ya que el material que se ingresa tiene costos elevados
en moneda americana (délar). La propuesta es tener una alternativa que ayude al
control de ubicacion, una mejor utilizacion del plan FIFO que se lleva dentro del
1601 junto con ello la asignacion de ubicacibn de materia prima ingresada a
almacén.

3.6.3 Propuesta.

La implementacion de un nuevo de Fifo que ayude primeramente a los operadores
de piso para la observacién de material rezagado, el material de salida y el material
préximo a surtir. Se busca implementar un Nuevo plan Fifo mediante etiquetas de
diferentes colores dependiendo al mes en el que se le esta dando ingreso, esto
también es una nueva ayuda visual para el personal asi como se observe materiales
rezagados, materiales con poco flujo de surtimiento, e incluso material obsoleto de
meses pasados.

3.6.4 Recopilacion de datos.

La cantidad de material que se ingresa al 1601 es significativo en valores y en
cantidades por lo tanto se necesita tener un conteo de todos las materiales que se
ingresan al almacén para poder crear una propuesta cuantitativa respecto a
cantidades de etiquetas que se necesitarian respecto a cada mes y cual sera el
impacto econémico que se tendra por la nueva implementacién de etiquetas FIFO.

Dentro de Coindu se maneja un sistema de software para gestionar procesos de
negocio, datos y flujos de informacion mejor conocidos como SAP dentro de este
sistema podemos observar la cantidad de materiales que se ingresan de una forma
mas rapida, esto nos ayudara a cantidad un estandar de materiales que se ingresan
ya sea por dia, semana y mes, que esta informacion es necesaria ya que el control
de plan FIFO se realizara por mes.
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Proveedor ValAcomp.. “ C. Material CMv Doc.material s Fecha contab. Hora Ctd.en UM entrada UME Importe ML Lote Referencia Nombre usuario  UMB c.  Mone.
71139 l : 202C0000000032 02211729 9. 2 19:33:3 237.900 M 90,397.12 V01310M001 DLOPEZ M MXN
71139 . : 0218934 28, 2 21:11 262.600 9976261 V013HHUODZ DLOPEZ MXN
71139 d 02076473 L £ 01:14:14 482.300 183.264.11 VO013FDHOO1 DLOPEZ MXN
71139 202 5. 9: 382.300 14526616 V013D9C001 MMARIN MXN

71139 2 36846 3. 3:03:4 157

71139 29 | 2 2 6 9. 4 829100

71139 28 Z 2 . 4 : 624.400

71139 Z 2 = . 4 E 1,567.100

71139 Z 2 . ' 128: 1,020.600

71139 2 3. 2 X 421.200

71139 d L 2 X 39.300

71139 450¢ 9. : g 67.100

71139 d 4 L 22 . C 43.200

71139 \ 4 ¢ 1 9: : 72.800

00000000114 = 1 4 B 400

00000000114 = . 4 3:19: 500 3DBBO01 DLOPEZ MXN

00000000120 3 . 4 X 111 2,897.79 53 DLOPEZ MXN

00000000120 4 . ' 44 383 9,996 .69 3FWG001 DLOPEZ MXN

00000000120 2072 L 2 : 12 3327 3FBROO1 ADAVILA MXN

00000000120 204 . 2 21:1¢ 3327 3EQZ001 DLOPEZ MXN

00000000120 2 d L £ 18274 V013DWG0D01 DLOPEZ MXN

00000000120 5 L 22 06 z 54823 VO13E7K001 DLOPEZ MXN

00000000120 2 1 : X 78.32 A N MXN

00000000120 5. 4 809.29 6 A N MXN

0000000120 : 4 4. 4 5 1,148 67 13CRO001 E N MXN

0000000120 X 3. 4 208.85 13CJB0O1 i N MXN

0000000120 . ' : 208.85 13BTHOO1 DLOPEZ MXN

0000000120 592 L 2 : c 868761 VO13ARD0O01 SNAVA MXN

0000000120 5938¢ 1 4 208.85 V013AS0001 ADURAN MXN

ILUSTRACION 67 DATOS GENERADOS SAP Elaboracién propia

VO13CLAQD2 DLOPEZ

315,041.00 V013101001 DLOPEZ
23726019 V013HHVOO1 4 DLOPEZ
595,465.86 ¥ 4 MMARIN
387,807.07 3D97001 MMARIN
160,047 .36 3CLBOO1 : DLOPEZ
14,644.19 V013C4G001 MMARIN
25,003.18 V013B96001 DLOPEZ
16,097 43 V013C4H002 5 MMARIN MXN
01 X DLOPEZ MXN

3DBB002 4¢ DLOPEZ MXN

MXN
MXN
MXN
MXN
MXN
MXN
MXN
MXN

T E=E=E =T == = 2 2 E 2 2 =2
Z T = =T 2 T 2T 2 2 2 =2

S5

Se ingresa al sistema SAP en la pestafia MB52 “DETALLE?”, con la finalidad de extraer las cantidades de elementos
ingresados definiéndonos por la cantidad de lotes que se tienen en sistema y asi crear nUmeros mas aproximados a
la cantidad de etiquetas que se deberan surtir para el cumplimiento del plan FIFO.
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w57 - f || KITJOHN DEERE F8770A Y/G
A B C D E F G H | J K L M N o] P
Proveedor |Vale Fecha de documento |Material Almacén |Centro |Clase de Documento material  [Posicién Fe.contabilizacion Hora de entrada  |Ctd.en UM entrada  [Un.medida de (Importe ML  |Lote Referencia
acomp.merc movimiento doc.mat. entrada
ancias

1 - - - - - - - - - - - - - - -

2 71139 29/05/2024 202C000000003201 1100 1601 104 5002211729 1 29/05/2024 07:33:39 p. m. 237.900 M 90,397.12 VO13I0M001 15482
3 71139 28/05/2024 202C000000003201 1100 801 104 5002189344 i 28/05/2024 09:11:51 p. m. 262.600 M 99,782.61 VO13HHUO02 15475
4 71139 21/05/2024 202C000000003201 1100 801 104 5002076473 i 21/05/2024 01:14:14 a. m. 482.300 M 183,264.11 VO13FDHO01 15415
5 71139 15/05/2024 202C000000003201 1100 801 104 5001977176 i 15/05/2024 07:33:53 p. m. 382.300 M 145 266.16 V013D9C001 15386
6 71139 13/05/2024 202C000000003201 1100 801 104 5001936846 i 13/05/2024 03:03:40 a. m. 157 M 59,656.78 VO13CLAD02 15375
7 71139 29/05/2024 202C000000003202 1100 801 104 5002211610 i 29/05/2024 07:28:00 p. m. 829.100 M 315,041.00 V013101001 "15481
8 71139 28/05/2024 202C000000003202 1100 801 104 5002189343 i 28/05/2024 09:05:58 p. m. 624.400 M 237,250.19 VO13HHVO01  "15474
9 71139 22/05/2024 202C000000003202 1100 801 104 5002080147 i 22/05/2024 09:20:52 a. m. 1,567.100 M 595 465.86 V013FO5001 15414
10 [71138 15/05/2024 202C000000003202 1100 801 104 5001977085 i 15/05/2024 07:28:39 p. m. 1,020.600 M 387,807.07 V013D97001  "15385
11 [71138 13/05/2024 202C000000003202 1100 801 104 5001936845 i 13/05/2024 02:59:37 a. m. 421.200 M 160,047.36 VO13CLBO01 15374
12 71139 11/05/2024 202C000000009201 1100 801 104 5001916780 i 11/05/2024 06:53:58 p. m. 39.300 M 14.644.19 V013C4G001  "15369
13 [71130 09/05/2024 202C000000009201 1100 801 104 5001884509 i 09/05/2024 01:52:53 a. m. 67.100 M 25003.18 V013B96001 15105
14 [71139 11/05/2024 202C000000009202 1100 801 104 5001916782 i 11/05/2024 06:55:49 p. m. 43.200 M 16,097.43 V013C4HD02  "15368
15 [71139 08/05/2024 202C000000009202 1100 801 104 5001850139 i 08/05/2024 09:37:44 a. m. 72.800 M 27,127.14 VO13AKMO01 15103
16 [71215 15/05/2024 202E500000000114 1100 801 104 5001974856 i 15/05/2024 03:24:50 a. m. 400 UN 3,066.03 VO13DBB002 149
17 [T1215 15/05/2024 202E500000000114 1100 801 104 5001974855 i 15/05/2024 03:19:12a. m. 500 UN 3,832.54 V013DBB001 153
18 [71215 23/05/2024 202E500000000120 1100 801 104 5002117893 i 23/05/2024 07:35:00 p. m. 111 UN 2,897.79 VO13G3MO01 192
19 [71215 22/05/2024 202E500000000120 1100 801 104 5002097894 i 22/05/2024 09:44:02 p. m. 383 UN 9,998.69 VO13FWG001 191
20 71215 21/05/2024 202E500000000120 1100 "0l 104 5002072439 i 21/05/2024 10:48:45 p. m. 12 UN 313.27 VO13FBRO01  "188
21 71215 20/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 ’5002048763 " 20/05/2024 09:19:05 p. m. 12 UN 312.27 VO13EQZO01 "84
22 71215 17/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 ’5002016504 " 17/05/2024 01:53:26 p. m. 7UN 182.74 VO13DWG001 166
23 71215 17/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 ’5002023107 " 17/05/2024 08:06:05 p. m. 21 UN 548.23 V013ETK001

24 71215 16/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 ’5002000356 " 16/05/2024 07:57:35p. m. 3UN 78.32 V013DOM001 178
25 71215 15/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 ’5001980345 " 15/05/2024 11:25:31 p.m. 31 UN 809.29 VO13DANO01 176
26 71215 14/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001956094 " 14/05/2024 08:22:18 p. m. 44 UN 1,148.67 VO13CR0O001 173
27 71215 13/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001923588 " 13/05/2024 10:45:27 p. m. 8 UN 208.85 V013CJBO01 171
28 71215 10/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001896739 " 10/05/2024 11:07:02 a. m. 8 UN 208.85 VO13BTHOO1 162
29 71215 08/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001859287 " 08/05/2024 05:25:19 p. m. 34 UN 887.61 VO13ARDO001  "155
30 71215 08/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001859389 " 08/05/2024 10:40:47 p. m. 8 UN 208.85 V013450001 "160
31 71215 03/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001795965 " 03/05/2024 10:29:16 p. m. 53 UN 1,383.63 V013977001 55

32 71215 03/05/2024 202E500000000120 1100 1601 101 5001795965 ( 03/05/2024 10:29:16 p. m. 29 UN 757.08 V013977002 55

33 71215 03/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001795052 i 03/05/2024 04:31:27 a. m. 146 UN 3,811.51 VO139ENOOT 150
34 71215 03/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001795911 i 03/05/2024 10:21:47 p. m. 53 UN 1,383.63 V01397P001

35 71215 03/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001795911 % 03/05/2024 10:21:47 p. m. 29 UN 757.08 V01397P002

36 71215 02/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001777436 i 02/05/2024 11:48:59 p. m. 47 UN 1,226.99 V0138ULO01 143
37 71215 02/05/2024 202E500000000120 1100 601 101 5001777438 i 02/05/2024 11:55:25 p. m. 337 UN 8,797.80 VO138UL002 144
38 :?1215 02/05/2024 202E500000000120 :1100 :1601 :101 :5001???993 :1 02/05/2024 12:39:39 a. m. 163 UN 4,255.32 V0138UX001 :146
ILUSTRACION 68 DATOS XLSX Elaboracién propia

Se descarga un archivo XLSX. Para poder tener un mejor control de los elementos, poder contabilizar y utilizar
formulas para obtener el calculo exacto de los elementos ingresados en el mes de Mayo para utilizarlo de referencia
para meses siguientes. Asi mismo crear un antecedente cuantitativo del material para los meses siguientes.
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Semana - Cuenta de Vale acomp.mercancias Cuenta de Lote

SEMAMA A 3268 3268
SEMAMA 2 5100 5100
SEMAMA 3 4721 4721
SEMAMA 4 4657 4657
SEMAMA S 4139 4139
Total general 21885 21885

ILUSTRACION 69 DATOS GENERALES

Elaboracién propia

La creacion de una tabla dindmica para relacionar de manera mas rapida los
elementos que se necesitaran para la toma de datos, en este caso se toma como
referencia la cantidad de lotes, las semanas (totales y fraccionadas) y el apartado
de acompafamiento de mercancias, esta anterior tiene que mantener una cantidad
igual a la de cuanto lote.

En dicha tabla dinAmica se observa que se ingresaron 21885 lotes, los lotes
pertenecientes son el significado al numero de pieza individual que se tiene como
mercancia y este dato es importante porque refleja la cantidad de elementos que
se ingresaron en el mes pasado de Mayo, dando como resultado un total de 21885
piezas ingresadas ya sean: hilos, rollos, kits, perfiles, espumas, pieles u otro
elemento por ende se necesitaran 21885 etiquetas FIFO para cubrir el mes de
mayo.

Las 21885 representan solamente al mes de Mayo 2024, no representa que sean
las mismas cantidades para los siguientes meses por ende establecemos un 3%
para amortiguar posibles eventualidades en el mes de Junio 2024 lo que da un
TOTAL DE 22,542 ETIQUETAS A SOLICITAR.
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3.6.5 Propuesta de etiqueta y plan de control.

Propuesta para etiquetas

Se presenta tres alternativas como propuesta para la continuidad del Plan
FIFO para el control de inventario dentro de almacen de materia prima.

COINDU MX Medida:
PLANTA TETLA *’J“h MAYO 6.2cm x 1.5 cm

FIFO FEMEY 2024

COINDU MX SEMANA

PLANTATETLA Medida:

Fl FO e 2 1 Bom x 2.7 cm
MES COINDLU
MAYO

PLAN FIFO ‘ . Medida:
4.2cmx 1.2 om
MAYO

Coindu Planta Tetla.

ILUSTRACION 70 PROPUESTA PARA ETIQUETAS

Elaboracién propia

Se envib tres propuestas al departamento de ventas para iniciar el proceso de
cotizacion con los proveedores de confianza que se tiene dentro de Coindu Tetla,
sin embargo, al ser una serie de nuevas implementaciones se obtuvo la oportunidad
de poder cotizar por otro medio y resultara u proceso mas rapido e igual de eficaz.
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3.6.6 Plan de control.

Dentro del plan de control se establece el periodo de tiempo que se generara el plan
FIFO, en este caso el plan FIFO lo generamos por cada mes en todo el afio 2024
como parte de la metodologia Kaizen se tiene presente la herramienta que lo
acompafia siendo la mas importante; Manaban, que en idioma japonés significa
«letrero» es un método para gestionar el trabajo a través de tarjetas visuales, y en
este caso seran etiquetas que funcionaran como ayudas visuales al operador.

Se presenta el plan de control por colores, cada color representa un mes, un mes
en el que se le da ingreso al material, asi mismo se presenta la etiqueta que se
desea para la implementacion de este plan, para la eleccién de este plan se tomo
en cuenta los colores disponibles ya que en almacén intervienen otros
departamentos, el principal y mas importante que interviene es el departamento de
calidad ya que se encargan de inspeccionar el material de llegada, en dicha
aprobacion realizan una serie de pruebas de seguridad para que el material se
Optima para su utilizacién de no ser asi el proceso dictamina el bloqueo de material
y el traslado de dicho material a zona de cuarentena para la inmovilizacion fisica,
calidad tiene como proceso controlado la utilizacion de etiquetas de color: Rojo,
Verde y Amarillo, que representan Bloqueo, Liberacion y Espera, por estos motivos
no podemos utilizar esos colores ya que puede haber un problema y se pueden
confundir los propios operadores de almacén por la similitud de colores en etiquetas.
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NMUMBER:
A PROCEDIMIENTO
CoanG =
:p." FRODUCTON REPRESENTACION GRAFICA DE AYUDA VISUAL POR MES PT-LOG-211
COINDU DE INGRESO.
Classification: Internal document | EMISSION: 05,/07/2024 | REV n. 2:1 DATE: 05072024 PAGE 1 OF 1
OBJECTIVE: La comrects diferencia de los meses en base de colores.
REFRESENTACION ESQUEMATICA Obzervaciones y responzabilidades

Almacén de materia prima tiene diferentes tipos de procesos. Para
tener un mejor control en el inventario de materia prima. Para tener
un mejor proceso en control de tiempos de llegada y ayudar con el
seguimiento de inventarios ciclicos, y apoyar a calidad con los
materiales obsoletos por tiempos de utilizacion, se establecio colocar
los materiales dependiendo del mes de llegada en el cual se les dio
ingreso a almacen, actualmente Coindu planta Tetla propone estos
colores para cada mes del afio:

ENERD FEBRERO MARZO ABRIL MAYD JUNID JULKD |
| AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE | NOVIEMBRE IJICII':MBF[E|

Propuesta para la etigueta que se busca implementar en Plan FIFO a lo largo

del afio 2024
PLAN FIFO ' .
Medida:
MAYO A.xmx 1.2 em
Coindu Mlanta Tetla

APPLICATION ELABOHATION APFROVAL
ALL 5TES SITES

F not spphcuble to sl srbes o what edew 1w Mc.‘(:u Anh]n]n [}e |_|] R{)su Guudﬂlupe Fe[nundez
Y N p Vazquez. Erick Lozada.

X

ILUSTRACION 71 AYUDA VISUAL PROCESO

Elaboracién propia
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3.6.7 Prueba piloto.

Dentro de la implementacién de proyectos se conoce que estos poseen distintas
maneras de determinar la efectividad con la cual se realiza su procedimiento, y entre
cada uno de estos métodos, destaca por encima de todo, la prueba piloto. Al ser
una metodologia que buscaevaluar la efectividad de ejecucion de una
investigacion, la funcion de esta fase constara de su correcta ejecucion. Es decir,
cada una de las entidades que busca implementar la prueba piloto debe ejecutar la
investigacion en base a las mismas variables, objetivos e incluso estrategias de
estudio, de forma que se pueda comprobar la hipo6tesis que causa el problema. De
esta manera, la prueba piloto cumple su funcion de mostrar en tiempo real y bajo
las condiciones y variables verdaderas en donde se tendra la implementacion de
dicho cambio de mejora, que como fue mencionada anteriormente, no es mas que
encontrar las posibles fallas que puedan impedir la realizacion efectiva de la
investigacion.

Dentro de este proyecto de control se estructuro una prueba piloto delimitando solo
al &rea de ingreso. Se buscé una implementacion rapida, durante el mes de mayo
en especifico la Ultima semana de este mes, al intentar implementarlo se establecié
como material base una serie de pegatina circulares o bien llamadas pecas
siguiendo el mismo calendario de colores establecido anteriormente, se utilizd Peca
azul para el mes de Mayo 2024, de esta manera se consigui6 tener parametros por
dia reales de las cantidades necesarias asi mismo se observé el acomodo de
materia primay el proceso de etiquetado para los diferentes tipos de materiales, con
eso corroboramos la cantidad de tiempo que se lleva en este proceso. Cada material
gue se le da ingreso porta una peca del color correspondiente al mes que corre al
momento de ingreso, en dicha peca se debieron colocar una serie de datos, sin
embargo al ser una prueba piloto el material no permite la colocacion de datos
extensos como se muestra en la propuesta seleccionada, en la peca de prueba
piloto solo se coloc6 el mes de ingreso en el que se le dio acceso por ejemplo:

Si la peca fue del Mes Mayo: La peca debera presentarse en color azul, asi mismo
también se le coloca el mes o nimero de mes a la peca para que sea un indicador
correcto y acorde al plan de colores del FIFO.
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3.6.8 Evidencia de prueba piloto.

CARRETERA SAN FRANCISCO DEL RINCON -

KM. 5.8 NO. 5.8 COLONIA CENTRO

C.P. 36400. PURISIMA DE BUSTOS.
GUANAJUATO, MEXICO.

/7

Prueba Piloto del
mes de Mayo 2024

ILUSTRACION 73 EVIDENCIA PRUEBA PILOTO 1 Elaboracién propia

Peca de Liberacion de Calidad

Datos Generales de Proveedor

Peca Prueba Piloto FIFO

ILUSTRACION 72 EVIDENCIA PRUEBA PIOTO 2

Elaboracién propia
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ILUSTRACION 74 EVIDENCIA PRUEBA PILOTO 3 Elaboracién propia

EN ALMACENE PLANTA COINU. EVIDENCIA DE PECA PILOTO EN MATERIAL ROLLO
104100000085
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Se observé el comportamiento del consumo de estas pecas durante 5 dias
continuos, cabe mencionar que son dias en los que se trabaja 24 horas por 24 horas
dando un total de consumo real de las siguientes cantidades, por dia y en total de
esa semana habil laboral, esto refleja la cantidad real de pecas utilizadas en solo
esa semana tomandola como parametro real del consumo ante eventualidades.

Tabla de consumo de las pecas en prueba piloto.

Dia Cantidad utilizada Total de pecas = 3758
1 724 Estandar por dia = 791.6
2 612 Estandar por dia = 792 Pecas
3 782 Estandar por dia = 22560
4 890 Consumo por mes = 22560 Pecas
5 750
Total de pecas= 3758

TaBLA 3 CONSUMO DE PECAS

Elaboracién propia

El total de consumo de la prueba piloto arroja una cantidad de 22560 pecas a utilizar
en el mes siguiente y en los datos recabados mediante a sistema SAP se tiene un
namero de 22542 etiquetas dando una diferencia de tan solo 18 etiquetas de
diferencia al mes. Por lo tanto la prueba piloto se considera correcta y se puede
proceder con estas cantidades en los meses siguientes del afio 2024.

122



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

3.6.9 Implementacion

Dentro de la implantacién real del Plan FIFO para el almacén de materia prima de
la empresa Coindu se comienza con una de las herramientas base para la
metodologia Kaizen que son las 5°s ya que la implementacion de Kaizen al ser una
base para la mejora continua requiere de todas aquellas disciplinas y elementos que
las 5°s traen consigo asi mismo se tiene un mayor control de las operaciones que
estan presentes en piso, un mejor flujo de operaciones, limpiezay pulcritud en todos
los movimientos y sobre todo la estandarizacion de los mismos procesos, todo esto
dentro de la zona que se esta llevando a cabo, en este caso dentro del almacén de
materia prima, se establece a continuacion la metodologia y los fundamentos que
se realizan asi mismo la evidencia y desarrollo de los puntos mencionados.

Clasificacion — seir

El primer paso de las 5S es analizar todo lo que est& presente en el espacio de
trabajo (todas las herramientas, materiales, equipamientos) para determinar lo que
realmente debe estar presente y lo que se puede quitar. Este proceso debe
realizarse en equipo, incluyendo a las personas que trabajan en ese espacio, lo que
puede generar cierto debate sobre el valor de cada objeto.

En este apartado se comenzo6 con la clasificacion de cada area por ejemplo, area
de hilos, area de kits, &rea de rollos, area de pequefios materiales, area de piel y
area de perfiles. Cada area esta delimitada ya sea por el final del rack o por cintas
en el suelo que delimitan el area de cada sector, al igual se clasifico cada rack por
medio de letras y cada nivel con numeros asi también se llevé a cabo un plan de
colores para cada proyecto esto funciona también en visitas de cliente que quieran
ver como se resguarda y almacena su material pueda ir solamente a la seccién que
le corresponda de manera directa asi no tiene por qué trasladarse a otra parte del
almacén que no le corresponden
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A) Orden —seiton
Después de clasificar, pasamos a ordenar. De esta manera, sabremos dénde esta
cada cosa y seremos mas productivos, ya que encontraremos las herramientas
necesarias mas rapidamente.

Cada Rack y cada zona esta destinada para un solo y unico material ya sean rollos,
pieles, hilos, perfiles, o algun otro material, por lo que dentro de su clasificacion por
material se tiene también una clasificacion dentro del material ya sea por el proyecto
al que le corresponde o bien al lote y numero de material, es decir se va agrupando
por familia para no recorrer toda el area asi no se perdera tiempo y todo tendra un
mejor flujo de movimiento, asi mismo también nos ayuda a la optimizacion de
recorridos y también al momento de surtido se hara rapidamente teniendo menso
tiempos muertos, y ayudara a optimizar el procesos.

B) Limpieza — seiso
La limpieza es clave, por eso es tan importante disponer sélo de aquello necesario
en nuestros puestos de trabajo. Cuanto mas acumulemos, mas suciedad habra.
Ademas, mejorando los niveles de limpieza ayudamos a reducir posibles accidentes
laborales y aumentaremos la calidad de nuestros productos.

C) Estandarizacion — seiketsu
Después de haber finalizado los pasos anteriores, es momento de establecer
normas y procedimientos para que todos los empleados vayan en la misma
direccion.

Este proceso de estandarizacién facilitara el trabajo, mantendra el orden y limpieza,
y, ademas, favorecera la velocidad en la toma de decisiones. Este pasé lo que busca
es que los procesos del dia a dia se transformen en habitos, para que no cueste
seguir las normas.

D) Autodisciplina — shitsuke
El dltimo paso hace referencia a fomentar la autodisciplina, para que los
empleados incorporen la metodologia de las 5 “S” tanto en el trabajo como en su
vida cotidiana.
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Ademas de tener un layout de la planta de almacenamiento “Zentrix” donde se
observan zonas como racks donde se almacenan hilos y perfiles ademas de
observan las zonas y espacios que utilizan los materiales de rollos, caballetes de
pieles y zona de kits, siendo ese el primer filtro que tenemos después se organiza y
clasifica por familia siendo perfiles y su numero de material y el lote con el que esta
ingresando esto se repite para todo el material, sin embargo se establecié generar
un orden de materiales por familia, dentro de las zonas generadas para cada tipo
de material crear una segmentacioén donde estén solo los materiales para cierto tipo
de proyecto es decir digan la siguiente formula:

Zona de material + Tipo de material + Material de proyecto + Lote + Fifo

NUMBER:
/JL\ PROCEDIMIENTO
e COINDY =
‘Ps OBcToN REPRESENTACION GRAFICA DE AYUDA VISUAL POR PT-LOG-210
COINDU PROYECTO

Classification: Internal document [ Emission: os/07/2024 [ REV n. =:1 DATE: 05/07/2024 PAGELOF 1
OBIECTIVE: La corracta diferencia de los proyectos en base de colores.
| REPRESENTACION ESQUEMATICA Observaciones y responsabilidades

Dentro de almacén se tienen diferentes tipos de procesos tales como
ingresos, recepcion, fifos, entre otros. Para tener un mejor proceso
de ubicacion de la matenia pnma se establecio colocar los matenales
dependiendo del proyecto al cual seran destinados, actualmente
Coindu planta Tetla cuenta con 6 proyectos, los cuales
representados con los siguientes colores.

BMW AUDI | TESLA |
RIVIAN JETTA | MILSCO |

APPLICATION ELABORATION APPROVAL
ALL SITES SITES
(if not applioabie fo all cites at what Gltes bs .
Marco Antonio De La Rosa Guadalvpe Fernandez
Y | N P | Vazquez. Erick Lozada.
[ x

ILUSTRACION 75 AYUDA VISUAL POR PROYECTO Elaboracién propia
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3.6.10 Evidencia.

Se partié de generar una platica donde se enmarcaran las areas de oportunidad,
conociendo cual es el objetivo a lograr, teniendo en claro esta es buena idea poder
generar alternativas de crecimiento y enfocarse a cual de ellas son alcanzables
teniendo esto se procedi6 a generar un pensamiento positivo por los elementos que
son de otra zona o inclusive no forman parte de esa familia de perfiles.

——

e ) |
Wi EEmEmE A

L S R
N

ILUSTRACION 76 ALMACEN DE HILOS . .

Elaboracién propia
Dentro de estos movimientos se ordenaron, limpiaron, organizaron y se colocaron
ayudas visuales, si se habla de los racks de pequefios materiales (hilos y perfiles
mayoritariamente) se segmento de la siguiente manera: los racks de perfiles y
material de pequefios materiales se les coloco una serie de letreros o bien ayudas
visuales por unidad esto se realiz6 dividiendo de rack se les coloco un letrero por
unidad con un letra del abecedario asi mismo se colocd una numeracion segun su
namero de niveles, por ejemplo: Rack A3. Esto quiere decir que el material que
buscamos se encuentra en el Rack A en el espacio numero 3. Al tener muchos tipos
de materiales se tuvo que repetir dos veces la cantidad de letras en el primer
apartado una version normal de A a la Z, sin embargo la cantidad de materiales
excedia por lo que se colocaron letras con la siguiente nomenclatura AA hasta la
AZ con la misma légica de numeracion
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\1

ILUSTRACION 77 RACK 1

Elaboracién propia

¥

|

Primera
implementacion de la
segmentacion
realizada con la
nomenclatura de la A
hastala Z con 4
niveles de espacios.

|

127



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO.

Segunda
implementacion de
la segmentacion
realizada con la
nomenclatura de la
AA hasta la AZ con
4 niveles de
espacios.

ILUSTRACION 78 RACK 2
Elaboracién propia
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Debido a la segmentacion que se tiene presente en el almacén de materia prima y
como se muestra en el layout anterior se tiene un area para pequefios materiales
enmarcada como zona de racks, en dicha zona la separamos por clasificacion tanto
perfiles e hilos, en la imagen que se presenta en esta pagina se muestras la
diferencia en dicha zona la nomenclatura es diferente, ya que en racks normales
tenemos de A hasta la Z y de la AA hasta la AZ.

En este caso tenemos la nomenclatura “HA” iniciado con “H” ya que estamos
hablando en la zona de Hilos y la “A” como letra que da la ubicacion ya que como
se observa en la imagen la segunda letra es la que cambia y por lo tanto da la
ubicacion.
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Durante todo este proceso se tuvo personal realizando e implementando los
cambios asi mismo se observoé proactividad y un buen manejo al cambio pues ellos
al ser el personal operativo se veran beneficiados disminuyendo su tiempo de
busqueda como resultado tendrdn mas tiempo para sus diferentes actividades y
disminuyendo la actividad de tener que andar buscando area por area.

—_—

oy

i
'\
\
3
i

ILUSTRACION 80 RACK 3 Elaboracién propia
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En la presente imagen se observa como es que el material esta ordenado por
proyecto, se observa en la etiqueta, se observa que dicha etiqueta es de color
naranja este color pertenece al proyecto Audi marcando ahi la diferencia por
proyectos ya que BMW es de color azul marino, Tesla es de color morado, asi se
clasifico y diferencio por proyecto. Ahora en almacén se tiene una clara diferencia
primeramente siguen la siguiente formula de clasificacion:

Zona de material + Tipo de material + Material de proyecto + Lote + Fifo

| BEMW ALDI | TESLA |
RIVLIAMN JETTA | MILSCO |
I

ILUSTRACION 81 COLORES POR PROYECTO

Elaboracién propia

Ejemplo de etiqueta, proyecto utilizado de muestra: AUDI

- e T _—

Numero De Material

Ubicacion en la

Codigo De

Barras que se encuentra
Nombre Del Modelo, hace
Material referencia al proyecto
ILUSTRACION 82 ETIQUETA

Elaboracién propia
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ILUSTRACION 83 IMPLEMENTACION DE ETIQUETAS Elaboracidon prop|a

Evidencia de la colocacion de etiquetas por proyecto.
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De igual manera este procedimiento se realiz6 para el area de kits se separ6 segun
su ubicacién para tener un mejor control de ubicaciones mejorando el proceso de
surtimiento ya que no habria necesidad de buscar entre todos los diferentes tipos
de kits asi mismo el paso es la identificacion por medio de colores de todos los
lugares donde se estan almacenando lo kits, sin embargo ese paso se esté llevando
a cabo con una limitante de todas las nuevas acciones implementadas en el area
de almacén de materia prima. Se observa la inicial “K” para definir el area de Kits.

ILUSTRACION 84 ALMACEN ZONA KITS

Elaboracién propia
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TABLA 4 UBICACION DE
PROYECTOS EN KITS

Proyecto | Ubicacion
K1
K2
K3
K4
K5
K6
K7
K&
K9
BMW K10
K11
K12
K13
Tesla K14
K15
K16
K17
Rivian K18
K19
K20
K21

letta

Audi

Milsco

Elaboracién propia

ILUSTRACION 85 DELIMITACION DE ZONAS KITS
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El mismo procedimiento se realizé para los siguientes materiales, en el caso de la
materia prima en rollo es mas dificil tener un control estable por lo mismo el primer
paso que se origino es la segmentacion por areas para después agruparlos por
proyecto, los rollos utilizan un gran espacio de la misma manera es mas dificil por
la cantidad de rollos que se tiene de un mismo proyecto ya que algunos materiales
se utilizan para otros proyectos.

ILUSTRACION 86 DELIMITACION DE ROLLOS

Elaboracién propia
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3.6.11 Colocaciéon de ubicaciones mediante sistema SAP.

Ahora que se tiene un orden dentro del almacén de materia prima se puede
continuar con el paso siguiente que es pasar del estado de materia fisica al estado
digital, se tiene que realizar el traspaso y configuracién de nuevas ubicaciones,
todo esto para realizar un proceso de surtimiento como lo marcan los documentos
es decir los procesos controlados de Coindu, esta nueva asignacion ayuda a surtir
ya que los operadores solo necesitaran al sistema SAP para corroborar la existencia
de material asi como la ubicacién exacta de donde se encuentra haciendo un flujo
de trabajo estandarizado, sin re-trabajo, sin necesidad de buscar dentro de toda la
zonay de igual manera elimina tiempos muertos de basqueda innecesaria todo esto
ayuda y brinda mejores beneficios tanto al operador que esta surtiendo la materia
prima asi como a otras areas ya que no detienen su proceso y el flujo de
operaciones sigue continuo.

Para la colocacién de ubicaciones para todo tipo de material mediante el sistema
se debe ingresar a SAP en la seccion de ERP.

SAP Logon 770

Vista de drea de trabajo

Conexiones

~ Areas de trabajo MNombre ~  Descripcion del sistema Grupo/Servidor Nim... Serwv..
Local B2 BW-PRD 10.92.241.138
®2 Desenvolvimento-ERD 10.92.245.107
®2 PI-DEV 10.92.245.108
®2 PI-PRD 10.92.241.137
[:: Produgéo-ERP PUBLIC
¥2 Qualidade-ERQ 10.92.245.106

'gc:nder al sistnma‘

ILUSTRACION 87 SAP INGRESO

Elaboracién propia
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Después de haber ingresado al sistema SAP se busca las diferentes transacciones
dependiendo de lo que se necesite hacer para el sistema, el sistema SAP se
describe como: El sistema SAP es un software basado en ERP (sistema de
planificacion de recursos empresariales) que se utiliza para apoyar la gestion y
planificacion de las empresas, a la vez que hace que sus operaciones sean mas
eficientes y rentables. Esto lo consigue procesando a la perfeccion el flujo de datos
e informacion de la organizacién. No importa lo pequefia 0 grande que sea una
companiia, siempre se beneficiara del uso del sistema ERP SAP. Al centralizar y
unificar los datos de las distintas areas de una organizacién, esta herramienta ha
demostrado ser una opcion fiable. Asimismo, es facil de usar y agiliza diversos
procesos empresariales. Ahora que se entiende que es SAP se puede mencionar
gue es un programa que ayuda en muchos si no es que todos los aparados que
tiene una empresa, en este caso en especifico se maneja el Sistema SAP dentro de
almacén y para la ubicacion de materia prima se tifien diferentes transacciones
como las siguientes:

TABLA 5 TRANSACION DE MOVIMIENTOS EN SAP

Transaccion Descripcion

La transaccion MMOL1 se utiliza para crear los datos
MMO1 maestros de un material

La transacciéon MMO2 se utiliza para modificar
MMO02 ubicaciones de materia prima ya ingresadas al
sistema

La transaccion MMO003 se utiliza solamente para

MMO3 visualizar ubicaciones de materia prima esto lo utiliza
generalmente el personal operativo que hara el
surtimiento de materia prima

Esta transaccion es la mas utilizada para visualizar

MMBE toda o la mayoria de informacion del material tanto
descripcion, nombre, numero de material y
ubicaciones por lo que sirve para ver la ubicacién de
los materiales dentro del almacén

Elaboracién propia
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Transaccion MMO1

= Material Tratar Ira Opciones Sistema Ayuda

< SAP Crear material (Acceso)

V4 l:l Seleccion de vistas  Niveles organizacion Datos  Cancelar

I =
)

N modif.

Modelo

ILUSTRACION 88 TRANSACCION MMO1 Elaboracién propia

Como lo dice la imagen la transaccion MMO1 se utiliza para crear material, en
especifico cuando se le da acceso a un material en esta transaccion se tiene que
tener extremo cuidado ya que se pueden modificar diferentes apartados y esto se
ve reflejado no solo en el area de almacén ya que al formar parte del big data se
pueden modificar elementos que utiliza calidad, finanzas o produccién por ello un
dato erroneo puede entorpecer toda la produccion.

Ramo LT NDU) Se adopta el tipo de material COINDU: Matéria-prima y el ramo
Tipo material - Industria (COINDU) del registro maestro

N° mensaje: M3309

N° modif. Diagnostico

Ya existe un registro maestro de materiales con este nimero de material.
Modelo
Actividades en el sistema
Material
El sistema ha traspasado a los comespondientes campos el tipo de material y el
ramo desde el registro maestro de materiales.

ILUSTRACION 89 92 INGRESO DE MATERIAL A TRANSACCION MMO01 ALloB I g
En este caso al intentar ingresar un nuevo material para modificar algunos parametros nos
muestra que ese material ya fue dado de alta en el sistema por lo que ahora no se puede
modificar.

**Debido al usuario que se tiene no se puede observar, entrar o modificar ya que no tiene
todos los permisos autorizados por el sistema, de igual manera para los practicantes no se
tiene una cuenta SAP por ello no se muestran las de mas transaccione
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3.6.12 Resultado de la implementacion de plan FIFO.

Debido al tiempo y todas las acciones que se debieron de implementar para la
ejecucion de este plan se realiz6 gran parte de la estructura documenta sin embargo
no se pueden ver los beneficios que este plan propone ya que solamente nos
guedamos con la estructura organizacional, la prueba piloto y los prototipo de
etiquetas, debido a esto se tiene una limitante ya que en este apartado dependemos
del departamento de compras para crear una “PO” para estas nuevas etiquetas asi
mismo se necesitan una evaluacion de costos asi mismo la comparacion de
proveedores para negociar un mejor precio.

Para este tipo de plan se tiene esperado tener un impacto significativo ya que tendra
bastos y diferentes beneficios para el area de almacén de materia prima entre ellos
se encuentras los avances y el seguimiento que se mostré en evidencias pasadas
entre otras estan las siguientes:

e Inventario ciclico

e Implementacion y seguimiento de 5°s

e Ayudas visuales

e Control y monitoreo de materiales

e Materiales obsoletos

e QOrganizacion y estandarizacion de actividades de surtimiento
e Control de ubicaciones mediante software SAP
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3.7 Seguimiento a plan PDCA

Dentro de la planta coindu Tetla se tienen diferentes situaciones por lo tanto se da
seguimiento con formatos y herramientas como la utilizacion de PDCA’s para
abordar la situacién saber su origen, por qué pasaron esos sucesos, el por qué
ocurrieron y dar a conocer los planes de contencion y correccion.

Como sabemos un PDCA es una herramienta también conocida como ciclo de
mejora de Deming, la cual se usa normalmente en procesos de mejora continua, es
una metodologia que podemos usar una y otra vez para ir mejorando de forma
progresiva.

Cuando ocurre algun problema o situacion, podemos usar la metodologia PDCA
para analizarlo y buscar una solucién. Por el caracter no repetitivo de los proyectos,
el paso A no aplicaria en todos los casos o aplicaria en forma de lecciones
aprendidas, por lo que podriamos verlo como un PDCA

En este caso la P corresponderia al analisis del problema y al planteamiento de
posibles soluciones, incluyendo la definicion de las acciones a tomar y un plan de
accion para su aplicacion.

La D seria la aplicacion de las soluciones definidas de acuerdo con el plan anterior,
las cuales pueden o no resolver el problema. Comprobar si el problema se ha
resuelto seria el paso C.

Por ultimo, tendriamos la A, que en este caso solo tendria sentido si este problema
se da en una tarea repetitiva dentro del proyecto o en forma de lecciones aprendidas
para otros proyectos con una tarea similar.

El paso D nos serviria para mostrar las actividades o tareas realizadas, asi como el
estado actual.

C continuaria teniendo el sentido de control. En este paso comparariamos el estado
actual y sus tareas con lo que teniamos planificando, identificando las desviaciones
gue podamos tener en el proyecto.

Por ultimo tendriamos A, que seria la aplicacion de medidas correctivas en el caso
de tener desviaciones.

En esta herramienta seguimos manteniendo el caracter ciclico de la herramienta, ya
gue, una vez aplicadas las medidas correctivas, se debe volver a medir la situaciéon
del proyecto para compararla con lo planificado y ver si las medidas han sido las
adecuadas.

140



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

3.7.1 Evidencia de PDCA’S generados en almacén de MT

. i ADDTO G ornLeu
Identify REFEREN DEFINITION OF THE PROBLEM/OPPORTUNITY CORRECTIVE AND AUDIT THE | THE COMENTS
el ORIGIN o SITE ROOT CAUSE ANALYZIS PREVENTIVE ACTIONS TO LEADER DUE DATE cn::TLETE RESULTS E:ED&ESS e | FOLLOW P

- - | - - - - IMPROVE - | v - - -| PEOPLET| GE T

Problem: The new warchouse activities are not being perfarmed under __ necioh
effective cormelled cendricns inmediata:
Objective evidence: Seusralissuss abserued, namely: A) Se realiza en sistema la
) Material ref* 1ZEI00000000332 located st rack H11, at AP is located at coreccion de la ubicacién a
Hz.z wavés de la generacién de ERICK LOZADA  |ZTI06I2024
b] Material 0200000000033 [rol) are physically located at position 2 and procedimiento de movimiento
SAP mertion position 3 I acomodo de materiales.
) One Foll material ne ar to obsolete warshouse materialngt svsilable st | Why?:Porque de forma diaria se hacen reacomodos
SAP. de materisles y no se hizo actualizacisn de la B) Difusién de procedimiento ERICK LOZADA | 04i7rzoze
ubicacidn en sistema.
From IATE e mverilie N wxi o gt stoe ol s | b cbomen s i g ERICK LOZADA | ELOY
2 |April 8th|  LOGISTICS ';949:20'5 TETLA iales y su do por ) material en almacén. CUECUECHA 160712024
to Tith eq. 851
- Acccidnes preventivas:
Root Cause:
A) Generar Programa de
A:.ld_llnnas diarias y conteos ERICK LOZADA {
ciclicos. ) ANGELICA DURAN (0810712024
B) Generar check list para
Express Audit de Almacén
MP.
Problem: The process does ot ensuie documented evidences of
qualfication for all employees,
Objective evidence: |t was observed at packaging area no documented usuarios en SIAP para CW25.5
auidences far qualiication of packaging smplayes far Fiuian praject, net responsable de almacén, ERICK LOZADA CW25.5 Usuarios SIAP de
allowing the conect lagin at SIAP. Why?:No existe una matriz de polivalencias en pervi: y d de responsable de
sistema SIAP (Falta usuario Erick) embalaje. o
Why?: P | de almacén no tiene a amasen 3
SIAP para enerar los registros. Bl Llenar polivalencias en p—_ Rt
Why?: No se contaba con la posicién de SIAP para personal de GUADALUPE MUfiDZ : o o -
From IATF ble de srea de almacén. embalaje. ON GOING ara operacores se
3 |Apritath| LomisTics | 'SM9208) Lpp, Why?: La planta tuvo un crecimiento exponencial tiene un 503 de
Req. 7.2.1 | ) avance.
to 1ith en poca tiempo. C) Generar registros de
Why?: polivalencias y actualizar de }
Root Cause: No se tenian garantizadas las enero 2024 a la fecha para ERICK LOZADA Cw2d.5 CW24.5 Registros de
funmiomes de almaoén de i | de embalaio. polivalencia de
de n plamte, enero 2024 ala
D) Descripeion de funciones July O5th 'E;::::::;d°
de la posicién en general de ERICK LOZADA | nze On going
operador de embalaje. GUADALUPE MURIDZ
analistas y coordinadores.

ILUSTRACION 90 EVIDENCIA PDCA 1

Elaboracién propia
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3.7.2 PDCA Auditoria. estado: en proceso

Action plan for Report

Audited organisation:
Postcode and Town:

Audit Reason:

COMNDU, 54
MEXICO

SELF -ASSESSMENT

Order No:

Report Date:

04 Jun. 2024

Filled by auditor

Reference

Findings

Immediate Acti

Reasons

Measures

Filled by audited area

Deadline

Responsibility

Comments

Process LOGISTICS -

Olayout definida ndo & clararelative ao tipe de zonas edistentes, come & 0 caso
das zonas para recebimenta de material & sua conferéncia, zonas para
transformagdo de matéria-prima, zonas por tipo

de material, zonas para segregagio de material suspeita oundo conforme. Mo

Mo existe un layaut que defina un fujo

Revisian de layout de ubicaciones y Flujol

ERICK LOZADA T ELOY

Se realizara reacomodo general de
materiales en amacén para

WAREHOUSE+PACKAGING+EXPEDI eviste uma identificag 3o dlara nem horizontal nem verticamernte. para los materisles y su acomada par ! ° Chw23.4 O gaing ! -
TIOM Deveria ponderar-se zonas claramente definidas por tipos de material, tanto prayecta. de materisl en almacén EUECUECHA ganantizar su a.grupamlentn per
. . proyecto u por tipo de materiales.
quanta possivel por projeto,
sendo encegdes materiais comuns a vérios projetas.
6.1.2
alMio ki evidéncias de que os requisitos de cometo armazenamento de material A Se realizan A) no existia algin procedimiento A Generacion de procedimiento de CW2T.5 A1ERICK LOZADA
steia a ser seguide. Em uariadas zanas do armazém foram encantradas caivas actividades ds relacionada al mansjo de materiales mansis de materisles dafadas por
danifizadas commatéria—prima, desde a resellado de cajas, dafiados por almacenamienta, almacenamiento o en transparte.
perfiz, kits, rolos em caixa (exvemplo relativo a material da projeto Rivian] oude paletizada de
rolos cujo plastico de revestimento estava completamente destruido ficando a materiales enrack y
matéria—prima exposta a danos | desgaste. sambio de cajas
dafiadas.
bl Olayout existente para o Armazém ndo esté claramente definido. Mo existem Bl Mo existe un layout que defina un flujo] Bl Generar layout de ubicaciones v flujo EBICW23.4 BIERICK LOZADA | ELCY
zamas claraments identficadas nem com o tipo de material sxistents nem com o para los materisles y su acamada por d= material en almacsn, CUECLECHA
tipo de operagio levada a cabo, como por prayecta.
exemplo zona pararecesdo e conferéncia de material, zana para segregagio de|
Y — materal NOK o1 suspsito, 2o pars preparag o d matsrisl pars aprodug o,
WAREHOUSE+PACKAGING+EXPED| 22ne Para transformag o de materiais.
TION ] Dtransporte interno de materiais de e para o armazém ndo & feito de forma ClMo existe alguna instruccion de C)Recopilacidn de fichas téonicas de CICW30.5 CICALIDAD
zegura s  euitar danes de materisl, Yerificou-se o svemplo de um empilhadar = \rabsic que describa alos materiales.
wanzportar 16 rolos de warios materiaiz, estando colaboradores el acomodo que debe
ralos mais pesados por cima de outros mais leves e com menos espessura, darse en el suministro de rollos. C) Generacidn de instruccidn de trabajo CICW325 C)ERICK LOZADA | ANGELICA
havends o perigo de criar danaos {vincos paramanejs u suministro de rollas alinea DURAN
de produccién
dlndo foi demonstrada a existéncia de quaisquer métodos para a monitorizagSo
do tempo de armazenamento { rotagSo de materiais, ndo estando portanto
garantida de forma clara a questfo daFIFO, D)Mo existe un programa de monitoreo 0) Generar Pragrama de Auditorias 0 Ciwf2s1 D) ERICK LOZADA ! ANGELICA
de flujo de material de acuerdo a FIFO y dirias y conteos cicicos, OICW23.5 OLRAM
de contralrecurrente de inventarios. | O) Implementacidn desistema de ayudas|
613 visusles por colores para identifisar
T armazem, nazona de nhas de Aibag, nem todas oz eliquetas estavam Fevision general de A) G realiza ajuste enequipo de
Pracess LOGISTICS - identificadas com as etiquetas de Airbag e alguns casas embara houvesse essa materizles de fitbag | Se tenia unproblema de calibracion de impresian. AICWZ35 ERICK LOZA0A
\WAREHOUSE+PACK AGING+EXPEDI identificag o a etiqueta nio estavaimpressa para detectar impresara que generaba que la etiqueta Implemented
. . s , . . GABRIELA TAFIA
TIOM de farma campleta, estanda cartada a parte final da etiqueta. falantes de de fitbag no saliera completa. Bl Serealiza elieemplaze de ctiquetas | BICW24.5
5.2.3) etiquetado. de materiales de Airbag.

Elaboracién propia
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3.7.3 PDCA Auditoria. estado: en proceso

Embara esteja definida uma zona de guarentena de material pertencente &
Qualidade, a zona existente para segregagio de material suspeito ou ndo
conforme nfo é suficiente. Mo amazém foram
Prosess LOGISTCS- e malocalsmaie e o somriosbo s oo i Allosristeunazona asigade o1 [ oo s scondinamirta doZons A LoD Ly
ﬁgEEHDUSE+PP\CKF\GING+EXPEDI :;::r;;Z::;amor:::;;le:rtemes’ havendo ralos cenadapara el macenamiens de Faja cen::;zacr:oaslgnoalc\l?:r material AICW23.5 CLUECLECHA On gaing O
. material sospechosa o MOK. .
Em variadas localizagdes do armazém foram encontradas rolos danificados,
caivas danificadas zem que housesse uma definig o clara do estade dos Segregacion de
matérias-primas materiales enZona
£.2.49) Poja
Mz EmbalagemiExpedizio as caikas para erpedigdo de material encontram-se A] Delimitacidn de zénas de guardada
3 no chio, abertas, em espers para que oz mddulos de embalagem sejam Tapadode de piezas de PT por proyecto con un AICW23E
rocess LOGISTICS - N - i w . . - .
WAREHOUSE +PACKAGING+EXPED) garantidos [pegas da produg o estio emfalta) Nio & claro a que projeta conlene.c!oles u No eviste un flujo lineal para el guardada Hujo lineal ERICK LOZADA VELCY Ongaing
TIoN pertencem as caidas. separacidn de de piezas de PT. CLECUECHA
materiales por ElActuslizacidn de Lavout de &reade EICW30.5
£.2.5 provecta. Embalaje
M3o ki evidéncias de que os operadores de embalagem ! expedic o tenham
formagSo para tal, ndo havendo registo nem da sua formag 8o operacional nem
da qualiicag §o téenica [ao projetal Al Generar registios de polivalencias y HICWE4S
actuslizar de enero 2024 a lafechs pars .
personal de embalaje.
EREZESD"SSGE'E;ECT Y— Bl Gererar saliciud de usuarios enSIAP| o oo o EFICK LOZADA | GUADALLPE Orgoing O
pararesponsable de amacén, MURIOZ
Tion
supervizores yoperadares de embalaje.
ClLlenar polivalencias en SIAP para CICW2T5
personal de embalaje.
531
a) No caso do Projeto Rivian, Tesla e algumas variantes do Projeto
.20 nio exi id& de um do de embal. AFTS,
ficha técni d ao método de embal. do
processo de fabrico, esta em branco. =] EQUIPA DE ENHENHARIA CORP.
Process LOGISTICS - GABRIEL O'CAMPO
W AREHOUSE+PACKAGING+EXPEDI| b) Mo hé evidéncias da existéneia de um procedimento de manuseamento de ERICK, LOZADA
TION produto ndo conforme no armazém.
blec) ERICK LOZADA
o) Mo ze verificou a presenga de quaisquer instrugdes de trabalho nos postos
em que se faz preparag 8o de materiais no armazém.
£.3.2)
M&o existe uma definic 3o clara das zonas de embalamento. Mo hé nenhumtipo A Delimitacion de zdnas de guardada
de identificagSo dos projetos a que corespondem as caixas que estdo aser de piezas de PT por proyecta conun AICW23.5
embaladas e estfo claramente sujeitas 3 Flujo lineal. ERICK LOZADA ! ELCH
Process LOGISTICS - contaminagdo por vaiados tipos de impurezas. Mo ssiste un fluja lineal para ol guardada CUECUECHA
WAREHOUSE+PACK AGING+EXPEDI Tapadods de piezas de PT. Bl Actualizacidn de Layout de drea de BICW30.5 O going O
TION contenedores y Embalaje CJERICK LOZADA !
separacién de SUPERMISORES EMBALAJE
materiales par C)Pragrama de Express Audit para drea Cl
E.4.4 proyecto. de embalaje
a) M&o ha evidéncias de que no caso do ndo cumprimenta de requisitos, as
causas sejam analisadas e agfestomadas. Relativamente sos variados
materizis ndo conforme que se encontraram no armazém, ndo havia nenhum
Process LOGISTICS - plano de agdes em curso para comigir o problema. Aol i Revision de ?nél!isis d'e [:Sfos Cotn CPS S
evizion de Andliziz para actualizacion de Lavout y
ﬁgEEHDUSEPRCKAG'NG"EXPED' b) Mo hé evidéncia de qualquer levantamento de riscos efetuada em lungéo do de Riesgos deteccisn de riesgos de expacios de CW23 5 CUECUECHA Ongeing O
nova espago de armazenamento ou de qualquer plano de agées ! almacenamiento
Equot; timeplandquor; ativo relativo ao cumprimento de rodos oz
requisitos relativos 2 um amazém.
6.5.3]
Process LOGISTICS - MEo ha evidéncias de quem sejam realizadas Dock ou Shipping Audits. sD|a?nee';:":,:h;:ii:;il;0;:::.ji;cto imolementasiénde check s ok MARGARITA TREJOD
warEHOUSEPACH] L USTRACION 92 EVIDENCIA PDCA 3 gl it et il BN ERICKLOZADA onors | (T
E£.5.4] proyectos.
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3.7.4 PDCA AUDITORIA. ESTADO: TERMINADO

)I_\‘\ Page 1/1
Place: Coindi Mexico  Periodicity: Anual Coordinator: Roxana Daniela Peralia Garcia Copy to: Francisce Casas/ Gabriela Tapia / Margarita Trejo Edited by: Roxana Peralta On: 30/01/2024
Regular participants: Cesar Moreno, Gabriel Ocampo, Noe Ponce, Pablo Flores, Mario Sanchez, Guadalupe Mufioz, Antonio Leén, Guadalupe Femandez Revi0  On:30/01/2024
COINDU
Classification: Inernial Document
Plan Check
Identify DEFINITION OF THE CORRECTIVE AND PREVENTIVE Do A TO Act | SPREAD THE COMENTS
# ORIGIN  |REFERENCE|  SITE PROBLEM/OPPORTUNITY ROOT CAUSE ANALYZIS ACTIONS TO IMPROVE LEADER DUEDATE |COMPLETE |RESULTS|  process | AUDT THE | KNOWLEDGE FOLLOW UP
USAGEBY | (| essons
day DATE checkus | U R
Learned)
NON RMITIES
Accién de Contencion: realzar inventario de este Mejoras en [ Verificacion de la efectividad,
hio Procesos  |se valida en sitio la siguiente:
Por qué: porgue no se transformo en sap | Accion Correctiva: ajustar el stock en fisico y en Similares:
Mo siompre se garantiza Por qué: porque s0lo se transformo en siap | sap Fecha PDCA: Validacién de
pre se o Por qué: porque el material urgia en Accién Preventiva: se implementa inventari 070212024 Efectividad,
existencia de los materiales que se
e s 2 |roduccion y no habia stock ciclice, para los codiges calibre 50 on Fecha:
3 LocisTica 51z AL P [ ey |Poraué: poraue no s habia transformado | Accién Sistémica: revisar de manera diaria el | Angelica Duran | Fechade |Fecha Real:| " |1.-Contenciér:| On Going
Asmpl ° Por qué: porque no existe un responsable de |stock de los hilos de airbag para asegurar que cierre de 9 | 3. Correctiva:
109F4/2004 y fisicamente no se !
ot transformar por proyecto, siempre se tenga material transformado evidencias: 3-Preventiva:
Causa Raiz: no existe un responsable por | Medicion Efectividad: Levar un registro diario de 0110312024 4.-Sistemica:
proyecto para Ia transformacion de los hios | revision de stock de hios transformades para
definir de cual es necesario realzar para
conservar un stock
Por qué. porque no s tiens canocmiento - Mejoras en_|Verificacion de la efectividad,
Cor e povae o a6 hati padiia aga | |/265EN 8 Contencibn. revisar fechas de ngreso Procesos  |se valida en sitio lo siguiente:
et de materiales que se encuentren en almacen Fecha PDCA: Validacién de Similares:
Accién Correctiva: verificar los mas antiguos 070212024 Efectividad,
Por qué: no habia sido requerida en ! e
No se cuenta con un procedimiento [ e 70 0 2 Accién Preventiva: - solicitar a calidad su on Fecha:
4 LocisTica 513 ALACEN WP |documentado para eltiempode (5070 revision AngelicaDuran | Fechade [Fecha Reak:| (% |4.-Contencién:| On Going
almacenamiento de NP o Accién Sistémica: pedir a calidad ia caducidad cierre de 9 | 2. correctiva:
CE“‘;E a2 0 55 habia analizade debidn a | 9% melEr@ prima evidencias: 3.-Preventiva:
Medicién Efectividad: regisiro de materisles 0110312024 4.-Sistemica:
que no se habis reguerido esta informacion
revisados en estado ok y nok
en audiorias anteriores
coibn de Contencion. s delmita en almacen un Mejoras en | Verificacion de la efectividad,
Por qué: no se ha realizado el proceso de | espacio para colocar material dafiado Procesos  |se valida en sitio la siguiente:
N tran materiak avisar Accién Correctiva: el area de caldad crea un Similares:
€ E”““E'; ’E"dm eriales “”I" Por qué: porque en ocasiones la caja de perfil| archivo para colocar los codigos de material que Fecha PDCA: Validacion de
empaque dafiado; por lemplo S 1 o fada esta dafiado 0710212024 Efectividad.
detecta material 101110000001992
et Por qué: por mal manejo en el transito Accién Preventiva: el area de almacen avisara o Fecha:
5 LOGISTICA. 613 ALMACEN yp [CUYA caia esta aplastada y el Por qué: porque es un trayecto largo cuando legue material dafiado y se colocaraen | AngelicaDuran | Fechade |Fecha Real: ' 14 Contencion:| On Going
personal de almacén no ha Going
: " Por qué: porque el material lega de Europa  |Ia zona designada, para su revision cierre de 2.- Correotiva:
realizado la nofificacion .
oot ol et Causa Raiz: el rayecto del material es largo y | Accion Sistémica: el area de calidad levara un evidencias: 3.-Preventiva:
correspondiente al equipo de tiene tendencia a dafiarse el material de registro de material que este dafiado y su 0170312024 4. Sistemica:
calidad para su inspeccisn
empague, no se habia realzado e proceso | estatus de ok o nok
de avisar cuando materia prima lega dafiada. | Medicion Efectividad: Registro de material
revisado
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A) Seguimiento.

A B C 8] E r G H | o K L

EVIDENCIA 6.1.2

ISe realiza calendario cicliclo y reporte de inventario mensual |

Colocar status

Texto breve de mates laloy
- -
| I0IF4XXXK02004 | LINHA 60/3 ANTHRAZIT 5213 160000] 3646.4| 0.02275] [il} | | of | 6 | 2de | [c |
1 |Se realiza ajuste fisico contra sistema
1
2 | Seleccién
3| Material 109F4XKEE02004 LINHA 80/3 ANTHRAZIT 9219
; Tp.material Z010 COINDU: Matéria-prima
5 | Unidad medida M Unidad medida base M
7
i Resumen de stocks
2
1
N
: |E||g|l|@|l|§ll. || & visualz.detalada |
4| Mandante / Sociedad / Centro / Almacén / Lote / Stock especial | Libre utiizacidn = Utiliz. limitada L Reser\mdo_‘ Reserva entrada | Control calidad
5| ~8 Total 144,000.000 4 J 16,000.000
5 ~ B 1600 COMDU-MEXICO 144,000.000 16,000.000
7 ~ B 1601 Tetla - Production Unit 144,000.000 16,000.000
3 ~ [ 1100 Dep. Mat. Primas H12 144,000.000 16,000.000
3 + &5 C010TAUDOL 32,000.000
1 « &5 C01148N001 32,000.000
5 * &5 CO11MBHOO1 32,000.000
5 - &5 C0126L7001 48,000.000
1 - &5 Co1208z001 16,000.000
5
3 | Se definen responsables por proyecto de elaboracion de hilos
7
3 |Responsable Proyecto
3 |Miguel Tesla - Rivian|
1 |Daniela , Marco Qs
1 |Salvador Jetta
2 |Angel BMW
3
1 |Se coloca en la bitacora el sequimiento a la transformacion de hilos.

ILUSTRACION 94 EVIDENCIA PDCA 4
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EVIDENCIA 6.1.2

Se coloca informacion de material dafiado en el global

r » Red » fileservertd? » MX_GLOBAL » 12 Alm Maty Emp » Almacen

-~

MNombre Fecha de modificacion Tipo Tamafio

pido
fotos 15/4/2021 20:23 Carpeta de archivos

" * Fotos inicio 021 20:23 Carpeta de archivos
jas * Identificacién Lote de Proveedor 7/3/2024 20:44 Carpeta de archives
entos bl Procedimientos Corte Cuero 7/3/2024 20:43 Carpeta de archivos
es * <] 32002602 024 09:12 Foxit PDF Reader ... 62 KB
OBAL - 5] 32002603 /372024 09:11 Foxit PDF Reader ... 62 KB
24 %] 32002604 13/3/2024 09:09 Foxit PDF Reader ... 62 KB
n Asistencia 2024 ,{,, 32002605 13/3/2024 09:08 Foxit PDF Reader ... 62 KB
fios 2024 €] 32002606 13/3/2024 09:16 Foxit PDF Reader ... 62 KB

[£] 32002607 13/3/2024 09:16 Foxit PDF Reader ... 62 KB
! <] 32002650 28/3/202410:47 Foxit PDF Reader ... 63 KB
. ARCHIVO DE INGRESOS ¥ PENDIENTES 8/3/2024 22:07 Hoja de calculo d... I5KB

Registro de material sospechose por dafi.,  7/3/2024 15:38 Hoja de calculo d.. 15KB
po

Se llena formato de registro de material dafiado y se envia correo
Registro de material sospechoso por dafio en almacenaje

Almacén

onsecutivo il Fecha B Numero de Material B Remesa B cantidad sospechosa B Unidad B pescripcién del Dafio Bl Bloqueado por Bl Inspeccionado por Bl Fecha de inspeccién
07.03.2024 105i0000000019 sin remesa 50 ml rollo mojado Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 102i0000000104 sin remesa 38.483 ml verificar material Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOOOL 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGO002 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGO003 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO04 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO05 1500 un caja dariada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGO006 1500 un caja dafiada . Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYMNGOO07 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO08 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO09 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO10 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGOO1L 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024
07.03.2024 128i0000000219 BOOYNGO012 1500 un caja dafiada Karla Corona 07.03.2024

Se imparte entrenamiento de control de calidad de las materias primas a los analistas de almacen I 1

ILUSTRACION 96 TIPO Y UBICACION DE ARCHIVOS Elaboracion propia

—a LISTA DE ASISTENCIA A CURSO DE CAPACITACION
cOINDY

NOMBRE DEL CURSO: Control de fa calidad de las materias primas en stock

NOMBRE DEL (DE Angéfica Durdn

ENTIDAD FORMADORA: comou FeCHA: 04.00.2026 yl

y /A
® | No.EmPLEADO | NOMBRE I AREA / DEPARTAMENTO I 5 |
£ q

: //86.5__ Sf/m(é//ﬁﬁb(" //) /4/204? S, 10 %
* |H8MZ Augel A;iom?“)‘. Yernandez Loai=tica
i s 4291 Wheer  Wath  Halque?  poidon Lgarstice

+ |Azqs | Marco Anlen® De o Rosa U Lo shica 28 4/
s | 2L —Ewu..y L)/V’J 7‘1‘;9 A T—Qj.”' fira T i[’—‘fl"
f ~
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2N PDCA
A Place: COINDU TETLA  Periodicity: Auditoria de Cliente YANFENG ~ Coordinator: Roxana Daniela Peralta Garcia Copy te: Francisco Casas, Gabriela Edited by: Roxana Peralta  On: 29/11/2023
Tapia, Claudia Trejo Rev: 0 On: 29/11/2023
COINDU Regular participants: Antonio Leon, Guadalupe Mufioz, Guadalupe Femnandez, Noe Pance, Cesar Moreno, Gabriel Ocampo, Raymundo Tlatempa, Karen
Classification: Internal Document
Plan Check
Identify DEFINITION OF THE CORRECTIVE AND PREVENTIVE Do ADDTO Act | SPREAD THE COMENTS
# ORIGIN SITE | PROBLEM/OPPORTUNITY ROOT CAUSE ANALYZIS ACTIONS TO IMPROVE LEADER | DUEDATE | compLETE [RESULTS| process | AUD'T THE | KNOWLEDGE FOLLOW UP
dav DATE chECKLIs | USAGEBY | (Lessons
PEOPLE
- - - - - - - - - - - - - ~| Learned) ~
NON CONFORMITIES
Accion de Contencion: se coloco la caja en [VALIDACION DE MEJORAS EN
1a zona de recibo EFECTIVIDAD PROCESOS
Fecha: SIMILARES:
Accién Correctiva: se reviso con Andrea Se Validan
Costa, para verificar si se podia ingresar Accion de
material sin factura 1.- Contencién:
todo el material
Accitn Preventiva: el material se ingresa sin ingreso
cuando llega, en cuestion de debe
con la dn y en cuestion de importacion con permanecer en
factura, a zona de
recibo
R Accién Sistémica: Revision diaria de status 2.- Correctiva: Verificacién de la Efectividad:
Bor qué: no se realizo el ingreso. de llegadas de material solamente se Se valida en sitio lo siguiente:
cuando liego 2 planta. ingresaran sin 1.- Material sin ingreso en
Por qué: el material no llego con factura 5 . a actura | 9
: i \ de acuerdo al procedimiento no se . e ormlo zona de recibo
Habia una caja en el aimacén de |* 205 0 L mu‘reso d'e mﬂter:Lde acuerdo ala fecha Fecha materiales 2.-Material ingresado con
10| 28mev|car ) Almacen Mp |MAtEra prima sin ningin "—E—Pm qus ol olo envia un dn [222-0uE Tue recibido. Guadalupe Promosa: |Fecha Reak|  on — factura, a excepeion de Seiren
indicio de ylo Fernandez Ene-24 Going |esdlos y CGT.
ctiqueta de A © una pick list y la factura es envisda Ene.24 proveedores 3-Material ingresado se
dias despues de seireny eqt .
Causa Raiz las facturas no llegan en P o colaca en ubicacion.
= seingresaran 4.-Bitacora diaria de llegadas
conjunto con ¢l material: por lo que no. con DH. 5.-Se revisa en el llenado
sc ingresa hasta terner la. 3.- Preventiva: diaria de la bitacora.
documentacion completa. Se realiza
bitacora con
llegadas de
materiales
diarias,en el
cual se registra
que material
esta ingresado
y que falta,
4.-sistemica:
Verificar que
se cuente con
Accion de C: on: el rollo se separa VALIDACION DE MEJORAS EN
de los demas EFECTIVIDAD PROCESOS.
Fecha: SIMILARE S: Verificacion de la Efectividad:
Accion Correctiva: se pide a control de Se Validan Se valida en sitio lo siguiente:
Por qué: poraue llego dafiado calidad bloguee el material |Accion de 1.- solo se encuentran rollos
Se identifico un rollo de Por qué: porque se daiio en el i ) 1.- Contencion: sin dafios en ubicacion
° . |iranscurso del trayecto. Accion Preventiva: se revisa con el equipo todo el material 2.-material dafiado se
espuma daiiado en el almacén | de trafico el proceso de traslado para que no tenga encuentra en calidad
de materia prima sin X identificar donde fue el posible dafio. Fecha | haReak| on |ingresose } 3._revision de material
14| 29iNov|C 1.5 1 Almacen MP |identificacion yio segregacion : Promesa: ! On Going
A Fernandez ene -24 Going |colocaen la descargado
alguna, asi mismo se identifico Accion Sistémica: se revisa el material al Ene 24 zona de recibo 4-se levanta correo y avisa a
Z;:Elf:ﬁ PT con material Causa Raiz: mal manejo en el traslado | momento de la descarga para identificar 2.- Correctiv calidad cuando llegue material
de espumas en el transcurso de la dafios 3.- Preventiva: en mal estado
direccion de proveedor a coindu 4.-sistemica: 5.-registro de rollos o
Medicién idad: registro de rollos 5.- Efectividad: descarga de material que llegal
que llegan dafiados en mal estado.
Accion de C i6 i del [VALIDACION DE MEJORAS EN
cono que faltaba y se coloco en su EFECTIVIDAD PROCESOS.
ubicacién, se dieron de baja los conos que Fecha: SIMILARES:
no se encontraron Se Validan
Aceion de
Accion Correctiva: se hablo con el 1.- Contenci
personal para izar el que se de de se colcocan
baia &l material que sale de almacen ubicaciones en
el rack de hilos
Accion Preventiva:se implementa el 2.- Correctiva:
Por qué: porgue no se habia dado de | SCorpio para la baja de los conos. Se crea se
baia el hilo inventario de hilos de airbag implementan
Por qué: porgue solo se dio de baja en ) X responsables
si Accion Sistémica: diario de de cada area de Verificacion de Ia Efectividad:
Los controles de inventario no oo 4; porque se transformaenel  |On0S de airbag, se impimenta aimacen, para Se valida en sitio lo siguiente:
son solidos. | omenta ciclicos de rollos asegurar las 1.-Rack con control visual y
Elinventario de un cono de hilo (o o4 5orque no se cuenta con un bajas del ubicacion
en el sistema muestra 213 pera Medicion cumplimiento de Fecha : material.
15| 29iMov|D 2.1 1 Almacen MP fisicamente solo habia 145 inventario de hilos de airbag. Promesa: | °cha Real:| - On Goin 2-GAPS
; N Por qué: porgue no ha dado tiempo de [calendario de ciclicos, Fernéndez Ene-24 | Going [3-Preventiva: J 3.-scorpio en piso
También seindico tener 27\ g iap, Ene 24 Todo el 4.-Calendario de inventario
rollos de vinil en sistema SAPy [o2272 D98 terial s da
ioaments o masto s Por qué: porque se ha dado prioridad a ma ciclico
: - ingresos de material de baja con el 5.-Avance de inventario ciclico
existencia de 26 rollos. Causa Raiz: falta de inventario en hilos scorpio antes diario
de airbag, falta de un inventario de de salir del
conteos ciclicos, falta de un sistema de [almacen, se
escaneo para dar de baja os rollos| empieza a
tener
inventario de
hilos para
asegurar las
bajas
4.-Sistemica: se
implementa
calendario de
inventarios
ciclico.

ILUSTRACION 97 EVIDENCIA PDCA 5 Elaboral N a e

147



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

IV RESULTADOS

148



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

4.1 Resultados creacion de procesos documentados.

Actualmente se tiene una carpeta en el sistema global de la planta de
Coindu que alberga todos los elementos antes vistos tanto los
procedimientos, work instructions,exdmenes y plan de capacitacion para
ambas areas esto reflejo como resultado principal la estandarizacion de
procedimientos en piso ya que ahora se tiene una instruccion clara y
precisa de lo que cada operador deberd hacer segun su puesto de
trabajo, estos documentos se elaboraron y revisaron por diferentes
niveles de lajerarquia, sea Marco Antonio de la rosa Vazquez quien los
elaboro teniendo el enfoque claro de lo que se necesitaba, el primero
que los reviso fue el supervisor ya que observa las actividades de
primera mano de sus operadores en piso, posteriormente la
coordinadora de almacén observo las nuevas operaciones y confirmo si
eran posibles o si tendrian un impacto en las operaciones de los
trabajadores, y por ultimo el gerente de almacén de materia prima y
embalaje revisaron todos los documentos creados para realizar su
aprobacion. La ultima partede todo el proceso fue la validacion del
personal de Coindu Portugal, en este caso el ingeniero Jenoveva Veira
quien es la responsable de todas las auditorias internasy externas en
todas las plantas de coindu que se tiene en diferentes paises, fue la
Gltima persona que observo y realizo la validacién y certificacion de
estos documentos ante coindu Portugal y a su vez respaldo los
documentos con un numero de validacion que respalda su autorizacion
para coindu planta Tetla Tlaxcalay la posible utilizacion de estos
procedimientos en alguna otra planta que asi lo necesite. Asi mismo
algunos documentos creados fueron revisados y préximamentetambién
seran implementados en la planta general de coindu ubicada en Portugal
es el caso del Procedimiento WIT-LOG-209 y PT-LOG-211 que podran
ser de beneficio para su area de almacén.
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En segunda instancia se particip6 en la auditoria externa IATF que se realizo
el 22 al 26 de julio de 2024 presentado y respaldando las operaciones con
los procedimientos creados, dicha revision por auditor fue llevada con éxito
ya que no se obtuvo una conformidad dentro de estos procedimientos asi
mismo estosprocedimientos funcionan como carta de estandarizacion en
visitas de clientes y para futuros clientes que lleguen a planta ya que se
muestra que en almacén y embalaje se tienen tareas y procesos precisos que
le aportan la calidad y seguridada su producto respaldando que todo se realiza
bien y a la primera. Posteriormente se presenta un concentrado general de
todos los elementos realizados con este fin de respaldar las actividades de
estas zonas mencionadas yaportando a lo que Coindu representa como una
empresa que le trabaja a grandesproyectos automotrices.

TABLA 6 4 DOCUMENTOS CREADOS Y APROBADOS POR PORTUGAL

Nombre del Documento Estatus Validacion por
Portugal

PT-LOG-201 - RECEPCION DE MATERIA PRIMA Ok Approved

PT-LOG-202 - MANEJO DE PRODUCTO NO ok Approved

CONFORME ALMACEN

PT-LOG-203 - DEVOLUCION DE MATERIAL Ok Approved

PT-LOG-301 - PROCESO DE EMBALAJE GENERAL Ok Approved

PT-LOG-302 - MANEJO DE PRODUCTO NO Ok Approved

CONFORME

EMBALAJE&EXPEDICION

WIT-LOG-201 - INGRESO DE MATERIA PRIMA Ok Approved

WIT-LOG-202 - SURTIMIENTO DE ROLLOS Ok Approved

WIT-LOG-203 - SURTIMIENTO DE KITS Ok Approved

WIT-LOG-204 - SURTIMIENTO DE PIEL Ok Approved

WIT-LOG-205 - SURTIMIENTO DE PEQUENOS Ok Approved

MATERIALES

WIT-LOG-206 - SURTIMIENTO DE MATERIALES NO Ok Approved

PRODUCTIVOS NOT OK FOR APPROVAL

WIT-LOG-207 - SURTIMIENTO DE PERFILES Ok Approved

WIT-LOG-208 - ACOMODO DE MATERIA PRIMA POR Ok Approved

FIFO

WIT-LOG-209 - ACOMODO DE MATERIALES POR Ok Approved

PROYECTO

WIT-LOG-210 - IDENTIFICACION DE INGRESO DE Ok Approved

MATERIALES

WIT-LOG-211 - COLOCACION DE ETIQUETAS AIRBAG Ok Approved

WIT-LOG-212 - CONTROL INTERNO DE HILOS AIRBAG Ok Approved
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WIT-LOG-213 - CORTE LASER PARA TELA AIRBAG Ok Approved
WIT-LOG-214 - EXTORNO DE INGRESO Ok Approved
WIT-LOG-215 - EXTORNO DE MATERIA PRIMA Ok Approved
WIT-LOG-301 - EMBALAJE PROYECTO BMW Ok Approved
WIT-LOG-302 - EMBALAJE PROYECTO JETTA Ok Approved
WIT-LOG-302 - EMBALAJE PROYECTO JETTA Ok Approved
WIT-LOG-304 - EMBALAJE PROYECTO RIVIAN Ok Approved

Elaboracién propia

4.1 RESULTADO DE LA IMPLEMENTACION DE PLAN FIFO.

Debido al tiempo y todas las acciones que se debieron de implementar
para la ejecucion de este plan se realiz6 gran parte de la estructura
documenta sin embargono se pueden ver los beneficios que este plan
propone ya que solamente se cuentacon la estructura y estudios sobre
tu implementacion y con la estructura organizacional, la prueba piloto y
los prototipo de etiquetas, debido a esto se tiene una limitante ya que en
este apartado dependemos del departamento de compras para crear
una “PQO” para estas nuevas etiquetas asi mismo se necesitan una
evaluacion de costos, por ello la comparacion de proveedores para
negociar un mejor precio.

Para este tipo de plan se tiene esperado tener un impacto significativo ya
gue tendrabastos y diferentes beneficios para el area de almacén de
materia prima entre ellosse encuentras los avances y el seguimiento que
se mostro en evidencias pasadas entre otras estan las siguientes:

¢ Inventario ciclico

e |Implementacion y seguimiento de 5’s
e Ayudas visuales

e Control y monitoreo de materiales

e Materiales obsoletos
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4.2 RESULTADO SEGUIMIENTO A PLAN PDCA.

Dentro de Coindu se maneja un formato basico para los planes de PDCA, estos
planes nos ayudan a dar seguimiento a los problemas al que son dirigidos,
durante el periodo de tiempo marzo-julio 2024 se generaron alrededor de 5
formatos de PDCA que ayudaron a resolver distinto tipos de problemas desde
problemas con clientes como lo fue LearHuamantla o incluso funcionaron
como apoyo para la preparacion que se tuvo en la auditoria IATF de julio 2024.
Durante el proceso que se tuvo fue de gran importancia ya que en estos planes
pudimos desglosar lo que fue las propuestas de planes de contencidn para
saber actuar ante otra eventualidad con las mismas caracteristicas que el
problema que se esta llevando a cabo asi mismo como las actividades de
correccidon para saber que se pude realizar a la brevedad ‘posible para que
dicho problema no escale a una circunstancia mayor, en el caso del
seguimiento del plan PDCA sobre puntos criticos de la auditoria IATF fue de
gran impacto y el resultado de utilizar esta herramienta fue de un 100% de
éxito ya que se cubrieron todos los puntos criticos en relacion a este, asi mismo
sesigue dando esa utilizacion a los puntos que asi lo requieren en los demads
planes se tiene una tasa de éxito alta ya que en este momento no se puede
calcular con datos duros ya quese siguen realizando, se puede decir que su
utilizacidn fue provechosa y de un impacto intermedio.
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[V CONCLUSIONES.
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5.1 CONCLUSION GENERAL.

En el presente proyecto “Implementacion de la metodologia kaizen en el
almacén de materia prima”, la cual se llevo a cabo en la empresa “Coindu S. De
R.L. De C.V.” La principal area de oportunidad que se tuvo en el area de Almacén
de materia prima, es de gran importancia para todos nosotros ya que toda la
materia prima que se consume pasa primeramente por nuestras manos y es la
puerta de entrada para toda materia prima y consumibles que se vaya a utilizar
en la confeccién de fundas para asientos para diferentes proyectos tales como:
Tesla, Rivian, BMW, Volkswagen, Audi yJhon Deere. El presente proyecto se
divide en tres partes, las cuales se trabajaron en conjunto.

CONCLUSION: DOCUMENTACION FISICA Y DIGITAL.

Dentro de este apartado se cre6 una base de datos fisica y digital de todos los
documentos realizados, Coindu Planta Tetla forma parte de un corporativo con
central y origen portugués por ende los documentos que se le compartian llegaban
con incoherencias en especificacion de materiales, medidas y caracteristicas, la
maquinaria y la infraestructura no se relacionaban, este fue un area de oportunidad
bastante fuerte y que se remarco en la auditoria pasada en el mes de Marzo.

En este apartado del proyecto se elaboraron 30 nuevos procedimientos y Works
instructions para el desarrollo de las actividades diarias dentro del almacén de
materia prima y surtimiento de mercancias, adicionalmente a todo esto se creo un
plan de capacitacion que facilitara el aprendizaje de nuevos operadores dentro del
area en conjunto se tiene métodos de evaluacion de cada operador segun la
actividad que vaya a realizar con esto nos enfocamos en cubrir las necesidades de
tener un banco de documentos fisicos y digitales aprobados por corporativo coindu
que servirdn como herramientas veraces ante siguientes auditorias. El producto de
este trabajo es una auditoria IATF aprobada sin inconformidades, ademas de tener
operadores mas calificados en lineas lo que produjo en meses siguientes un curso
de capacitacion de tres dias a solo 1 anexando instructivos en sus areas de trabajo
y reduciendo tiempos muertos por errores de surtimiento de kits de piel, se presume
un ahorro de tiempo del 17%.

CONCLUSION: ASIGNACION DE UBICACIONES, CONTROL DE
UBICACIONES Y CONTROL DE PLAN FIFO

La implementacion del método FIFO asi como el control y asignacion de
ubicaciones en este proyecto ha demostrado ser efectiva para gestionar el flujo de
inventario de manera ordenada y eficiente. A traves de la adopcion de este enfoque,
se ha logrado optimizar el manejo de materia prima, garantizando que los mas
antiguos se utilicen primero, reduciendo asi el riesgo de obsolescencia y

154



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

maximizando el uso de recursos disponibles. Este método ha mejorado la gestién
de inventarios. En conclusién este apartado es el mas importante del proyecto ya
que se marcan diferentes herramientas aprendidas en la ingenieria tal como: FIFO,
ABC, 5’S. . El producto de este trabajo es:

Asignacion de ubicaciones fisicas y digitales mediante el MRP SAP, lo que en
surtimiento logro reducir un maximo de 26 promedio minutos en busquedas
manuales tales como en los sectores de Hilo y Perfiles, 17 minutos promedio en
busqueda de rollos de tela y un promedio de 11 minutos en el surtimiento de pieles.
Ya que el operador no tiene que hacer una busqueda manual segun el material,
ahora puede consultar en SAP MMO0O03 para visualizar la ubicacion de los materiales.

Asignacion de areas segun el proyecto, al tener todo tipo de materiales clasificados
segun su caracteristica (rollos, pieles, hilos, kits o perfiles) era un inconveniente
buscar que corrida de material seria para cada proyecto, asi que se implement6 una
delimitaciébn segun su proyecto y un plan de colores como ayuda visual, se
realizaron placas de identificacion para cada material, esto ayuda a las auditorias
de cada cliente que pueda realizar, y otro beneficio es el ahorro de tiempo en la
corrida de materiales.

Orden y limpieza, se estructuro una nueva vision del almacén de materia prima lo
gue ayuda en el surtimiento y recibimiento de materia prima tanto en el ahorro de
tiempo como minimizar el impacto a la utilidad al no desperdiciar materia prima por
dafio por polvo, agua o caducidad.

Creacion de plan de etiquetas FIFO, estas etiquetas ayudan a planificar y organizar
la materia prima como beneficio tener materia prima organizada a un plan FIFO,
enviar a corte el material que tiene mayor longevidad en el almacén para evitar
perderlo por tiempos de caducidad, con ello este método en conjunto con el plan
ABC ayudo al inventario ciclico ya que se realizaba en 6 semanas a pasar a tan
solo 4 semanas con un plan descrito en el desarrollo e implementacion de estas
herramientas, esto redujo un impacto considerable a la utilidad del almacén ya que
la merma de materia prima sera cada vez menor.

SEGUIMIENTO DE PLAN PDCA.

Las areas de oportunidad dentro del area de almacen radicaban en el manejo de
materiales y sobre todo en la capacidad de nuestros comparferos operadores
ademas de tener un problema fijo en el area de embalaje lo que nos causaba multas
adicionando problemas irregulares como faltante de materia prima por lo cual
creamos un plan PDCA para tener planes de contencion y una base de estas
eventualidades para poder saber como actuar, Durante la fase de Planificacion,
pudimos definir claramente nuestros objetivos y establecer metas especificas que
guiaron nuestras acciones. La recopilacion y analisis de datos nos proporcionaron
una comprension profunda de los problemas existentes y sus causas subyacentes.
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En la fase de Ejecucion, desarrollamos y ejecutamos un plan de accion detallado,
involucrando a todo el equipo y asignando responsabilidades claras. Esto nos
permitié implementar cambios significativos en nuestros procesos y procedimientos,
adaptandolos a las necesidades identificadas. Durante la fase de Verificacion,
monitoreamos de cerca los indicadores clave de rendimiento y evaluamos los
resultados obtenidos. Comparando estos resultados con nuestros objetivos
iniciales, pudimos verificar la efectividad de las acciones implementadas y su
impacto en la mejora de nuestros procesos. Finalmente, en la fase de Actuacion,
analizamos los datos recopilados y los aprendizajes obtenidos durante el ciclo
PDCA. Implementamos ajustes necesarios y establecimos nuevas practicas para
asegurar que las mejoras sean sostenibles a largo plazo. Todo acompafiado por
planes de accion para que en primera instancia podamos observar un proceso de
contencién asi como lo que debemos hacer para que esto no vuelva a suceder y de
ser el caso saber como actuar de manera correcta, se redujo todos esto incidentes
dentro del &rea de almacen, sin embargo se sigue trabajando en ello.
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VI RECOMENDACIONES.

DOCUMENTACION FISICA Y DIGITAL.

Estas actividades a pesar de ser para el area de almacén y proveniente
de logistica, todo el proceso que se llevo acabo es parte del sistema de
calidad ya que el problema principales la falta de seguimiento de las
actividades realizadas en piso y la falta de gestion en actualizacién de
los procesos ya que se encontr6 como problema principal la falta de
actualizacion de estos elementos y solo ser tomados en cuenta cuando
se presenta una auditoria importante. Se recomienda tener un plan de
control que gestione todo este tipo deactividades una vez durante cada
tres meses para salvaguardar sus posibles cambios dia con dia. Asi
mismo tener en cuenta que los principales auditores de los procesos
SOMOS NOSOtros mismos.

ASIGNACION DE UBICACIONES, CONTROL DE UBICACIONES Y
CONTROL DEPLAN FIFO

Tener una actualizacién semanal de todos los tipos de movimientos que
se generan dentrodel area de almacén de materia prima para una mayor
y provechosa ya que no se tendranque hacer mayores actividades y solo
sera un tipo de mantenimiento y ubicaciones ya generadas. Se
recomienda un monitoreo diario de los materiales acomodados para
comprobar la falta de actividades y poder solucionarlos en un tiempo
menor que eso de actividades pasadas. Asi mismo implementar la parte
final del proceso de etiquetas FIFO por color para corroborar el nUmero
de materiales que se ingresan al area de recibo y poderverificar de mano
propia la ejecucién y pasar de la teoria a la practica dentro del area de
almaceén.

SEGUIMIENTO DE PLAN PDCA.

Dia a dia se generan problemas nuevos en este apartado se generaliza demasiado
al recomendar eluso y cumplimiento del formato asi poder generar antecedentes y
formar la experiencia necesaria para formular y contemplar las acciones correctivas
0 preventivas asi tener un cuidado con el resultado de situaciones para la resolucion
mas rapida de dichos problemas
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