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CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1 Descripcién del estudio.

Muchas empresas subestiman de manera significativa el tiempo de inactividad o downtime,
ignorando el impacto econdmico y operacional que generan. La propuesta del presente trabajo de
investigacion consiste en plantear soluciones viables para reducir la cantidad de downtimes no
programados en una linea de produccion de una empresa manufacturera de sensores y dispositivos

automatizados ubicada en la Zona Franca de las Américas.

Este tiempo de inactividad o downtime puede deberse a fallas técnicas, ajustes de la
maquina, mantenimiento o falta de disponibilidad de materiales, mano de obra y energia. Es
caracteristico de esta y la mayoria de las empresas, integrar en el precio de los bienes producidos

el tiempo de inactividad promedio para recuperar su costo de los ingresos por ventas.

La investigacion de esta problematica se realiza con el interés de conocer la incidencia de
los downtime en los indicadores de la planta y los de mayor impacto, para asi proponer soluciones
e ideas que permitan mejorarlos, ya que estos son una de las principales fuentes de pérdida de

tiempo de produccion en la empresa.



También, con el interés propiamente académico, se busca analizar los distintos causales
que dan lugar a los downtimes, a través de la utilizacion de diferentes herramientas aprendidas a

lo largo del estudio de la carrera de Ingenieria Industrial.

Ya que la productividad requiere alcanzar los plazos corporativos trazados, pero de una
manera mas rapida, es decir ahorrando recursos (financieros, humanos, de infraestructura, entre

otros), es de suma importancia reducir los obstaculos que afecten el logro de la meta.

Por esto, se realiza una serie de entrevistas con lideres, gerentes y personal involucrado
para proceder con la recoleccion de la data y lograr determinar, a través de la utilizaciéon de
herramientas de analisis e investigacidn, propuestas y soluciones a la problematica, que puedan

ser replicadas a las distintas lineas que presentan situaciones similares.



1.2 Motivacion,

Ll M i larza;

Mi motivacion radica en poder dar a conocer los conocimientos adquiridos a lo largo del
estudio de la carrera en un problema real de una empresa, con miras a que cuente con el nivel para
que sea tomado en cuenta en el futuro para su aplicacién. Como también conocer y prepararme
para situaciones, retos y trabas que se presentaran en el desarrollo del proyecto y que se presentan
frecuentemente en una vida como profesional.

Shiara N. Alcantara Pineda:

Mi interés principal es el de investigar a fondo el problema que esta enfrentando el sistema,
comprender su impacto y buscar soluciones que sean factibles para la situacion estudiada. Ademas,
la realizacion de este trabajo es el Gltimo paso para culminar con esta etapa de mis estudios y es
donde tendré la oportunidad de demostrar mi capacidad al enfrentar un problema real y buscar
soluciones utilizando las herramientas y los conocimientos adquiridos a través del estudio de la

carrera de ingenieria industrial.



1.3 Justificacion,

Cuando un proceso de fabricacion se detiene por un evento no planificado, acumula tiempo
de inactividad, este tiempo puede llegar a ser extremadamente costoso en lo que respecta al tiempo
de produccion perdido y todo lo relacionado con esta parada. El aumento de la productividad es la
principal fuente de crecimiento econdmico en cualquier empresa, por lo que es necesario evaluar
todas las condiciones que intervienen en un proceso para determinar los puntos claves que podrian

promover el incremento de la produccidn de bienes y servicios.

Es poco realista esperar que una planta de manufactura funcione sin problemas 24 horas al
dia, 7 dias a la semana, 365 dias al afio. Es por esto que los gerentes de las plantas programan
tiempos para realizar mantenimientos en los sistemas. Sin embargo, existen tiempos de inactividad
o downtimes no planificados que afectan de forma inesperada el programa anteriormente

mencionado.

Esta empresa ubicada en la Zona Franca de las Américas presenta un aumento en los
tiempos inactivos o downtimes no planificados provocados por problemas de materiales, que esta
afectando significativamente la productividad de la linea y de la planta afectando la rentabilidad

operativa, incrementando el Lead Time y como consecuencia, comprometen el nivel de servicio.

El anélisis de los downtime no planificados generados por problemas de materiales de esta
linea, permitira conocer y proponer soluciones para debilitar el impacto de estos a los indicadores
de la planta y servira de guia y ejemplo para la reduccion de estos en el resto de las lineas con

condiciones similares, dando como resultado un aumento de la productividad de la planta.



Esta investigacion se apoyard de herramientas, tales como: los cinco por qué, los principios
de lean manufacturing, SW+1H, entre otros, como también métodos de analisis: diagramas de
Ishikawa, anélisis de Pareto, diagramas de flujo, diagrama de recorrido, analisis ABC, sistema de
manejo de materiales, disefio facilidades, control de inventario, etc., permitiendo la identificacion

de las herramientas necesarias para lograr la reduccion de la inoperatividad.

Los resultados de esta investigacion buscan ofrecer a la empresa una propuesta con la que
puedan disminuir la ocurrencia de downtimes no planificados en el area de materiales, mejorando

asi la productividad de la linea.



1.4 QObjetivos,
141  Objetivo general
Conocer en detalle el proceso de manejo de materiales hacia la linea de producciéon, con la

finalidad de identificar el origen de las paradas, cuantificar el impacto operativo y proyectar los

beneficios de las posibles propuestas de mejora.

1.4.2 jeti ifi

* Describir el sistema para el manejo de los downtimes utilizado en una empresa de
manufactura ubicada en la Zona Franca de las Américas y la problemaética actual
relacionada a los mismos.

» Identificar las causas raiz, cuantificar la inactividad operativa y ponderar la
frecuencia de los downtimes que mas impactan linea de produccion.

* Analizar y Cuantificar los costos asociados a los downtimes.

* Presentar un plan de reduccion de downtimes a través de la utilizacion de
herramientas de analisis y mejora.

* Proponer mejoras para el sistema de manejo de materiales actual que permitan la
reduccion en un 90% o mas de las variantes que dan lugar a los downtimes en la
linea.

* Proyectar la posible reduccion del impacto econdmico que provocan los downtimes

en la linea de produccion.



CAPITULO 11

MARCO CONCEPTUAL

2.1 Antecedentes,

Por medio de revisiones documentales, tanto de fuentes impresas como digitales, y la
realizacion de una entrevista informal y no estructurada al director de la escuela de Ingenieria
Industrial Ing. Jorge Encarnacién (Junio 13, 2018), se pudo confirmar que en la Universidad
Nacional Pedro Henriquez Urefia (UNPHU) se han desarrollado diversas aplicaciones para

materias y otras areas, sin embargo, no ha sido realizada una propuesta de la presente naturaleza.

Con lo anteriormente expuesto, se puede afirmar que la propuesta presentada es de interés
y pertinencia para la empresa mencionada, ya que ésta le permitird aumentar la productividad de
la linea estudiada y por ende de la planta, mejorando su competitividad en el mercado y la

reduccion de costos.

De los antecedentes destacados que estan relacionados con la presente investigacion, cabe

sefialar:

Diseiio de una técnica inteligente para identificar y reducir los tiempos muertos en

un sistema de produccion: este fue desarrollado por el Dpto. de Ingenieria Industrial de la



Univ. Nacional de Colombia (2016) y ofrece como resultados la recoleccion de informacion y
documentacion en una base de datos, la estandarizacion de la descripcion de los fallos de la base
de datos, la aplicacién de la mineria de datos a partir de la informacion recolectada y modelo

matematico a aplicar.

Aplicacion de las 5SS como propuesta de mejora en el despacho de un almacén de
productos cosméticos: esta fue desarrollada por la Universidad Nacional Mayor de San Marcos
de Pert (2016) ofrece como resultados la obtencidén de mayores espacios de trabajo al eliminar los
materiales innecesarios de la zona de preparacion de pedidos, la implementacion de las 5S para
reducir las actividades que no generan valor en los procesos y son causa principal de las demoras

en las entregas diarias, entre otras.

How to Reduce Downtime & Raise OEE: desarrollado por el Inductive Automation (s.f)), ofrece
como resultados la automatizacion del seguimiento de los downtimes, el manejo de la eficiencia
real de la linea, un sistema para el analisis de los downtimes, facilidades para la identificacion de

las causas reales de los downtimes durante el proceso, entre otras.



2.2 Planteamien

La empresa manufacturera de sensores y dispositivos automatizados, ubicada en la Zona
Franca de las Américas, cuenta con alrededor de 435 empleados, de los cuales cerca de 248 son
personal directo del area de produccion. Durante el periodo octubre 2017 — abril 2018 la empresa
ocupd aproximadamente 261,888 horas-hombre en produccion, de las cuales 31,767.92 (alrededor
de un 12.13%) fueron horas pérdidas por concepto de paradas no programadas.

Basandonos en que el “labor rate” aproximado de la planta es de 16.75 USD, estas paradas

representaron una pérdida de 532,112.66 USD en este periodo.

El “labor rate” es la tasa a la que se aplican los costos directos (mano de obra) e indirectos

(gastos) al costo del producto en funcién del “routing” de los mismos.

Para ser calculada se toman en cuenta los siguientes factores:

* Mano de obra directa/indirecta
* Trabajador asalariado

* Costos variables de produccion
* Controlables fijos

* Asignaciones

* Asignaciones de beneficios a los empleados dividido entre las horas de absorcion.

Estas paradas no programadas reducen el tiempo disponible de fabricacion, merman la
productividad de la linea, extienden el “lead time” de produccion de las érdenes, desbalancean la
programacion maestra de produccion y compromete el nivel de servicio al incumplir los tiempos

de entrega.



Mediante el estudio y profundizacion del historico de los downtimes de las 37 lineas de
produccion/talleres de trabajos, agrupadas en 6 familias de productos con los que cuenta la planta
se determind lalinea a examinar. Luego de cuantificar y segregar la carga financiera que represento

las horas-hombre pérdidas durante el periodo de estudio.

La familia de productos de mayor impacto fue INTERNAL CONS,, sin embargo, no fue
seleccionada para el estudio debido a que actualmente la misma estd sufriendo procesos de
reingenieria e implementacion de lean manufacturing, por lo que sus downtimes pueden estar

relacionados a este proceso.

La familia de productos seleccionada fue PHOTO, que ocupa el segundo lugar con mas
horas-hombre perdidas, Dentro de esta se encuentran dos lineas con la mayor incidencia, RSMS y
PHOTOCOM. La primera fue descartada del estudio, debido a que es una linea con cambios
frecuentes y es utilizada como prototipo para la mayoria de los proyectos de la planta, dejando

como la linea de estudio seleccionada PHOTOCOM.

Basandose en el concepto de los ocho desperdicios o downtime, la empresa clasifica sus

paradas no planificadas en tres grandes grupos:

e Paradas por problemas de tester
e Paradas por problemas de mantenimiento

e Paradas por problemas de materiales

10



A pesar de que PHOTOCOM presenta los tres tipos de paradas mencionadas anteriormente,
se determind mediante un analisis de Pareto que el grupo con mayor cantidad de downtimes que
afecta a la linea, son los provocados por problemas de materiales, representando el 81% de todos

los downtimes que ocurren en esta linea.

DOWNTIMES PHOTOCOM
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Figura (1). Analisis de Pareto de la linea PHOTOCOM.
Fuente: Elaboracion propia.

Este 81% de downtimes no programados por problemas de materiales representan un total
de 782.69 horas down en la linea de PHOTOCOM aproximadamente, tomando el labor rate
mencionado, tiene alrededor de un 17% de las pérdidas totales causadas por downtimes no
programados en la planta. Estos downtimes por problemas de materiales, son causados por
situaciones tales como: Ordenes con materiales incompletos, materiales no despachados,

materiales encontrados en la linea, materiales KANBAN, putway incorrecto, materiales BULK,

11



materiales en CCFS (cycle count fuera del sistema) o perdidos en la linea, materiales en proceso
de ZE, mal conteo de los materiales en las lineas y materiales despachados erréneos.
Se determind la frecuencia de los downtimes mediante el promedio de ocurrencia mensual

en la linea de estudio (ver figura 2).

A raiz de estos resultados se ha determinado que el enfoque de estudio estara orientado al
analisis de las causas de los 4 mayores ofensores por problemas de materiales, que tienen una
mayor cantidad de ocurrencia en la linea de PHOTOCOM en el periodo Octubre 2017 - Abril
2018, estos son:

* Material incompleto
* Material no despachado
* Material encontrado en la linea

+ Material Kanban

12
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Figura (2). Frecuencia de ocurrencia mensual de downtimes por problemas de materiales en la linea
PHOTOCOM.
Fuente: Elaboracion propia.

La permanencia de estas situaciones provoca un descontrol en los niveles de inventario, la
recurrencia a malas practicas de logistica y manejo de los materiales, la realizacion de conteos
ciclicos fuera de los tiempos establecidos y la presentacion de distintos escenarios que exijan
acciones que afecten el desarrollo de las operaciones. Todo esto ha provocado la preocupacionde

los encargados del almacén.

Los downtimes no programados también estan afectando indicadores claves para la planta,
tales como la productividad y el ya antes mencionado, la eficiencia, debido a que cada vez que
suceden se deben detener las operaciones y realizar investigaciones antes de continuar con las
operaciones regulares, generando la pérdida de horas-hombre, no cumplimiento de los objetivos

de produccidn establecidos, problemas en la gestion de inventario, etc.
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Mediante un diagrama SIPOC (Figura 3) se pudieron identificar las entradas y salidas del

proceso en cuestion, que afecta directamente los problemas a analizar:

= Planners = Ordenes liberadas
= Recibo = Materia prima
= Produccion de * Requisicion de
subensambles materiales
= Suplidores externos
= MRB
y

= Materiales = Produccion
disponibles para & MRB
trabajar et

= Ordenes ngen!erla
despachadas = Shipping

Despacho de materia prima

Distribucion de la materia prima
alalinea

Asignar los materiales en las
ordenes
(GMPS)

Figura (3). Diagrama SIPOC.
Fuente: Elaboracién propia.

De acuerdo con la investigacion realizada, se determiné que las causas raiz de los

downtimes a tratar estan relacionadas con los siguientes puntos:

2.2.1 Material incompleto

El proceso de despacho no cuenta con procedimientos estandarizados que permitan

determinar la correcta ejecucion de la tarea, dejando asi el cumplimiento de las responsabilidades

y procedimientos a interpretacion del “material handler”. No se pudo evidenciar la existencia de

indicadores que permitan demostrar que las tareas son ejecutadas seguin los objetivos establecidos.

14



Los PCA tiene las
ordenes del dia.

Los lideres de almacén generan
los reportes para despacho

.

Se procede con la generacién

Se entregan las requisiciones
de las requisiciones Ju—

a los material handlers

—

El material handler procede a
la bisqueda de las
herramientas para preparar el

Se imprimen las requisiciones

Regresa all alm?cén El Material handler despacho de las ordenes
para colocar las + : «
ordenes GMPS rcahg.: f; i;x‘le:way 1
Se inicia el despacho de las
requisiciones ftem por ftem y se
depositan los materiales en los
contenedores para ser entregados
El operador t
Finish Orden completa? coloca un
downtime J

Figura (4). Proceso de despacho actual.
Fuente: Empresa estudiada.

También se presentan situaciones tales como: materiales que son entregados a la linea en
los empaques sellados desde suplidor y los mismos, en ocasiones, llegan incompletos, el
incumplimiento deliberado de procedimientos al desvirtuar procesos tales como el conteo antes
del despacho y la realizacion de la preparacion inicial de la balanza, la carencia de balanzas para
la realizacion de las tareas de despacho, la utilizacién indiscriminada de valores como units

weights y la falta de compromiso y compenetracion con el trabajo que se realiza.

Este downtime ocurre cuando una parte de los materiales de una orden no es entregada a la
linea. Esto se verifica cuando el material handler valida la informacion que dice en el sistema con
la cantidad de material fisico y da como resultado una discrepancia positiva en almacén, esto quiere

decir que el material nunca salié del almacén.
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El material handler es el encargado de despachar las ordenes a las lineas de produccion,
este proceso es muy empirico permitiendo asi que se hagan presente variables que ain no estan
controladas y se mantenga la permanencia de situaciones debido al cansancio, distraccion, mala
préctica, etc. También estos omiten el procedimiento de seteo de forma deliberada, eliminando o

disminuyendo la frecuencia de realizacion, provocando aumentando del sesgo en los pesajes.

Los material handlers incumplen el proceso de conteo, ya que al momento de estos realizar
el despacho de grandes cantidades de un material, no entregan la indicada por el pick list sino
mayor, para asi evitar el tiempo que les tomaria el conteo o el pesaje y en lo adelante no entregar
ese material hasta que el operador coloque el downtime o se dirija directamente al material handler

para solicitarlo.

Al momento en que los material handlers concluyen el despacho de las lineas asignadas,
no se pudo evidenciar tareas especificas que se les asignen al material handler, por lo cual cuando
concluyen su despacho se les asignan las funciones que aparezca, ya sea que ayude a otro
compafiero o a realizar conteos ciclicos. Al no estar definido ni estar claros de qué deben realizar,

estos evitan terminar en el tiempo estipulado.

A pesar de que el despacho se realiza segun lineamientos generales establecidos, no se
pudo evidenciar la existencia de procedimientos concretos que indiquen cual es la forma correcta
para realizar un buen despacho. Es por esto por lo que es dificil para el personal determinar si las
operaciones del proceso de despacho se estan realizando de manera correcta o no,

independientemente de los resultados.
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En adicion, se entrevistd al material handler de la linea quien establecido que los
lineamientos generales son muy ambiguos y son aprendidos a través del tiempo y la experiencia

de otros.

Existen métricas que permiten conocer si se estan cumpliendo los objetivos
departamentales, estas son medidas de forma general tomando en cuenta solamente si se hizo o no
el despacho desde almacén, dejando fuera la medicion que garantice la buena ejecucidn, el buen

desempefio, la menor cantidad de errores, la rapidez de ejecucion, etc.

La realizacion de las responsabilidades y el cumplimiento de los procedimientos dependen
de los criterios de cada persona, dando asi la oportunidad de realizar el despacho a conveniencia

segun la oportunidad o el momento.

Los material handlers no se sienten comprometidos, y no entienden la importancia del
cumplimiento de los objetivos generales provocando que las tareas no se realicen con calidad.
Actualmente los material handlers utilizan units weight obtenidos por pesajes anteriores, que
asumen como estandares, sin tomar en cuenta la variacion del peso de los materiales ni las

condiciones que lo afectan.

No se pudo evidenciar que los material handlers cuenten con balanzas suficientes, por lo
que deben tomar prestadas, este movimiento de las balanzas puede provocar un aumento en el

porcentaje de error de la balanza.

Im Ponderacion

El downtime material incompleto representa el 30.49% de los downtimes ocurridos por

problemas de materiales en la linea de PHOTOCOM, ocasionando el 94.80% de las horas down,

17



esto representa una pérdida aproximada de 149,184.21 délares al afio (tomando en cuenta el labor

rate es igual a 16.75 ddlares y que PHOTOCOM cuenta con 6 operarios).

222 Material no despachado

Dentro del almacén no existe un plan de mejora basado
en 5S que les permita establecer estandares operativos para
tener areas de trabajo eficaces. El proceso de despacho es muy
empirico y contiene variables (no controladas) que son

afectadas por la intervencion humana.

En ocasiones se les entrega a los material handlers un
pick list que contiene un Bill of Material (BOM)

desactualizado por modificaciones en los productos que aun

Figura (5). Pick list de materiales.

no son actualizados a nivel de sistema por parte de los
planners. También se presentan errores en los pick list debido a que en el momento en que los
lideres de almaceén realizan estas requisiciones exportan el contenido de las 6rdenes a Excel y por
error, borran o mueven algun item que, posteriormente, no es reconocido por el sistema y por ende

al generar el pick list no sale reflejado.

Es importante destacar que no se pudo evidenciar la trazabilidad de los lotes de los distintos
items, estos cuentan con un Dcode mediante el cual registran la entrada de ese producto a la planta
en un rango de tiempo de tres meses independientemente del codigo del suplidor. Sin embargo, al
momento en que se termina la caja en que viene este item y dicho item se coloca en la linea, se

desconoce el lote de suplidor al que pertenece.
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A pesar de que se cuenta con espacios necesarios para desarrollar las actividades de
picking, las herramientas, la falta de estandarizacion, clasificacién y orden provocan que los

material handlers no desarrollen de manera adecuada el despacho.

2.2.3  Material encontrado en la linea

Parte de los materiales que se utilizan en cada estacion de trabajo se encuentran ubicados
en otros lugares de la linea debido a que no tienen establecido un lugar fijo para colocarlos o
porgue no hay espacio en la estacion donde se van a utilizar, también se pudo evidenciar la falta
de organizacion en las estaciones de trabajo (ver figuras 6, 7, 8 y 9), lo que dificulta lavisibilidad
y localizacion rapida de los materiales, llegando a generar la idea de que el material no esta en la
linea cuando en realidad si esta, solo que es dificil de encontrar. Se presentan oportunidades en
la organizacién y distribucion de los espacios de trabajo para que exista un lugar para cada cosa y

gue cada cosa se coloque en el lugar asignado.

Figura (6 y 7). Desorganizacion de estaciones de trabajo de la linea
PHOTOCOM.
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NS
Figura (8 y 9). Desorg

anizacion de las estaciones de trabajo linea PHOTOCOM.
Es evidente la falta de trabajo en equipo entre las partes interesadas, ya que los material
handlers no comunican donde colocan los materiales y los operarios no buscan minuciosamente

los materiales antes de colocar el downtime para que el material handler tenga que buscarlos.

En la linea de produccion estudiada, es comun la utilizacion de distintos boards en el
proceso, estos se encuentran en un bin comdn donde se guardan todos los boards que contemplan
las 6rdenes de produccién diarias, los mismos son muy parecidos fisicamente, para identificarlos
se verifica su part number en la funda en la que vienen sellados. Alun cuando cada material esta
identificado con su part number correspondiente, puede ser dificil reconocer el que realmente se
esta buscando, debido a que contener tantos materiales parecidos en un solo lugar no permite la

rapida localizacion del material en el bin.

Figura (10 y 11). Bin donde ée almacenan los boards de la linea.
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Durante la visita técnica se pudo observar que algunos materiales no se encuentran en la
estacion de trabajo donde se van a utilizar el operario debe buscarlos en diferentes lugares en la
linea para llevarlos a su estacion y la intervencion humana en el proceso puede provocar fallas

tales como dejar caer el material sin notarlo y luego pensar que no se tiene el material.

2.24  Material kanban

La empresa cuenta con una serie de materiales que son considerados por el sistema como
materiales kanban, los materiales kanban son los materiales high runner de la linea de produccién.
Estos se encuentran en las 6rdenes de produccion, y en el pick list para despacho, pero no se

entregan con las ordenes diarias, sino que cada cierto tiempo, el cual no estd definido.

Se pudo evidenciar la carencia de conocimiento por parte de los material handlers de todos
los materiales kanban de la linea que manejan, es una de las razones del por qué no le dan el
seguimiento adecuado. Los materiales hacen la reposicidn cuando el operario se da cuenta de que
se esta terminando el material y dé la voz de alerta; sin embargo, la mayoria de los operarios
tampoco conocen cuales son los materiales kanban en su linea de produccion. Normalmente se
permite que se acabe el material y la forma de reponerlo es registrando un downtime, por lo tanto,

este no es un verdadero sistema kanban.

En teoria, estos materiales deberian ser despachados a la linea cuando se estan acabando
para no permitir que se terminen y que se detenga el proceso de produccién. No se ha definido un
método para revision del estado del material, algunos material handlers lo revisan por cuenta
propia, no porque es parte de un procedimiento de trabajo, muchos no saben cuales son todos los
materiales kanban por lo que no saben que se debe reponer fuera de las érdenes de produccion,
tampoco se ha establecido en qué punto debe considerarse que hay poco material (punto de

reorden) para reponerlo.
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Figura (12 y 13). Material kanban en la linea

Otro aspecto por mejorar es la ubicacion de los materiales considerados kanban del
producto que mas se corre en la linea, los mismos podrian colocarse en puntos estratégicos donde
el operario pueda buscarlos facilmente y donde el material handler pueda colocarlos de manera

sencilla, a fin de reducir el recorrido del despacho a través de la linea.

225  Almacén
Se determin0 a traveés de la utilizacion del método de las 6M que alrededor de un 70% de
los causantes de downtimes por problemas de materiales estan ocurriendo debido a fallas en el

método dentro del almacén.

a. Desorganizacion
El almacén presenta un uso inadecuado del espacio ya que existen materiales de gran
volumen que notienen espacio suficiente para colocarlos en los racks y provoca la desorganizacién
y la aparicidn de distintos part numbers colocados en una misma localidad dentro del almacénsin

un orden o politica establecida.
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Figura (14 y 15). Materiales fuera de lugar en el almacén.

Parte de los materiales del almacén no estan correctamente identificados haciendo tedioso
el proceso para buscarlos en los racks, debido a esta carencia los material handlers tardan mas en
hacer el pickeo porque deben revisar dentro de las cajas para asegurarse de que es el producto

correcto el que estan buscando.

icado.

Se pudo evidenciar la ubicacion de part numbers parecidos colocados cerca, presentandose

asi a confusion al momento del material handler realizar el picking. (figura 18)
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Figra (18). Part numbers parecidos almacenados cerca.

b. ldentificacién

Actualmente el almacén carece de una correcta identificacion y sefializacién de sus areas,
solo estdn demarcados los pasillos, mientras que los racks y los niveles de los racks no estan

identificados de manera que se pueda reconocer rapidamente y a simple vista la localizacion donde

se deben buscar los materiales.

A pesar de que existen materiales identificados, el sistema es muy pobre y no permite

reconocerlos facilmente.

Figura (19, 20 y 21). Identificacion de pasillos y racks del almacén.
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c. Subutilizacion de los espacios de almacén
En la actualidad, el almacén se encuentra organizado de forma aleatoria, esto quiere decir
que los materiales se ubican de forma aleatoria en el almacén y se tiene espacio suficiente solo
para cubrir el promedio del stock fijado por cada material. En un nivel del rack pueden encontrarse

varios articulos con especificaciones, tamafos y part numbers distintos.

Asi mismo, existen partes inutilizadas en donde se colocan paletas, carritos o materiales

que no ameritan tal espacio. (Figuras 22 y 23)

—

Figura (22 y 23). Paleta con materiales fuera de los racks y carrito mal
ubicado.
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Actualmente los materiales dentro del almacén se encuentran organizados segln la

necesidad de cada familia de producto. Esto facilita a los material handlers la ubicacion de las

localidades, sin embargo, entorpece la ejecucion del proceso en la zona picking.
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Figura(24). Distribucion actual del almacén, segiin los materiales de las familias de productos.

Fuente: Empresa estudiada.
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2.2.6  Linea de produccion

En la visita técnica se pudo evidenciar que para el despacho de materiales desde almacén
hasta la linea en cuestion se realiza un recorrido aproximado de 4,494.751 pies (1.37 km),
incluyendo la distancia recorrida al momento del picking y el putway o despalote (colocacion de
los materiales en los bines que estan en las lineas), también los transportes, las esperas y los

movimientos innecesarios que realiza el material handler. (figura 25)
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Figura (25). Recorrido del material handler en el despacho de la linea de PHOTOCOM.
Fuente: Elaboracion propia.
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2.3 Alcance del provecto.

Este proyecto se basa en el analisis de los downtimes ocurridos por problemas de materiales
en una linea de produccion de una empresa de manufactura, comprende un periodo de seis meses,

y se incluyen solo los procesos relacionados con almacenamiento y despacho de materiales.

El proyecto abarca el estudio de las causas de las paradas no programadas en la linea de
produccion seleccionada, la evaluacion de los procesos de despacho de materiales, la organizacion
de los materiales en el area de almacén, la organizacion de la linea de produccion y la definicidn

de propuestas para mejoras en las areas de estudio.

Se busca un alcance de reduccion de horas down ocasionadas por paradas por problemas

de materiales segun los siguientes escenarios:

a En el mejor de los casos un 90% o mas (en este se incluye cambios en la estructura
jerarquicay en el personal)

b. De modo conservador un 70%

¢. Enel peor de los casos un 30%

Limitaciones

La investigacion se limita a la data recopilada en el periodo entre octubre 2017 - abril 2018.
El proyecto excluye el proceso de recepcion de mercancias a la empresa y en almacén, los
downtimes por problemas de maquinarias y de mantenimiento, al igual que la implementacién de

la técnica de Ss dentro del almacén y en la linea de produccion.
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CAPITULO 111

MARCO TEORICO

3.1 Marco de referencia,

Un Downtime, también llamado periodo de inactividad o parada no planificada es un
periodo durante el cual un equipo, maquina o sistema no funciona o no puede funcionar. Puede
deberse a fallas técnicas, ajustes de la maquina, mantenimiento o falta de disponibilidad de
materiales, mano de obra y energia. El tiempo de inactividad promedio generalmente se integra en
el precio de los bienes producidos, para recuperar su costo de los ingresos por ventas. Es el opuesto

del tiempo de actividad. También llamado tiempo de espera.

Segiin (Marchwinski et al., 2008), es un tiempo de produccién perdido debido a paros
planificados o no planificados. El tiempo de inactividad planificado incluye paros programados
para actividades tales como reuniones de produccion de inicio de turno, cambios para producir
otros productos y mantenimiento programado. El tiempo de inactividad no planificado incluye

paros por averias, ajustes de la maquina, escasez de materiales y ausentismo.
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Todo esto aumenta los costos, tiempo y recursos. Se debe examinar y trazar un mapa de la
organizacion para analizar los procesos para arreglarlos. La eliminacion sistematica de estos
desperdicios puede causar procesos mas rapidos, gastos inferiores, la calidad més alta, trabajadores

mas felices y, lo méas importante, clientes mas felices.

Cualquier cosa que no aumente el valor del cliente o la parte interesada debe ser
considerado desperdicio y cada esfuerzo deberia ser hecho para identificarlos estos y eliminarlos.

(McGee-Abe, 2015)

Segin (Nannenga), los tiempos de inactividad no planificados (downtimes), tal como su
nombre indica, se producen inesperadamente y son dificiles de predecir. Tales tiempos de
inactividad no programados provocan importantes alteraciones en las operaciones de la planta.
Cuando se producen tiempos de inactividad no programados, el personal de la planta suele tener
un solo objetivo en mente: recuperar la produccion tan pronto como sea posible. Cada minuto que
pasa en que una planta no esta operando, las pérdidas pueden variar desde varios miles de dolares

por hora a jvarios cientos de miles de dolares por hora!

Los estudios realizados sobre el costo promedio de la pérdida de produccion por industria
estan haciendo que las empresas tomen mas conciencia sobre la importancia de reducir los tiempos

de inactividad no planificados y planificados en sus operaciones.

El tiempo de inactividad es posiblemente el contribuidor més significativo a la ineficiencia
de sistema en un sistema gradual de la fabricacion. El alcanzar el tiempo de inactividad cerca cero
ha sido el objetivo de la direccion de operacion de produccion en el piso de planta. La valoracion
exacta del impacto de cada incidente de tiempo de inactividad es muy importante para decidir

donde asignar recursos limitados entre varias etapas de la fabricacion. Es importante analizar el
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impacto de cada acontecimiento de tiempo de inactividad individual en términos de pérdida de

produccion permanente y el coste financiero (Liu, Chang, Xiao, & Biller, 2012).

Es importante entender que, para alcanzar un Almacén de Clase Mundial, no se requiere
ser una empresa grande y poderosa. Cualquier empresa o hasta microempresa que lo desee puede
implementar esta metodologia, ya que no requiere alta inversion para lograrlo, solo la decision de
alcanzar un mejoramiento continuo y el compromiso de la administracidn para apoyar los cambios

en procesos y estructura necesarios (Vasquez, 2014).

En la medida en que mas empresas emprendan el camino a mejorar definitivamente el
almacén o centro de distribucion, asi como su gestion de inventarios, todos los actores en la cadena
de abastecimiento seremos los beneficiados, ya que se tendrd mayor eficiencia y los niveles de

inventario seran menores a lo largo de la cadena logistica (Vasquez, 2014).
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3.2 Conceptos.

Downtime

Periodo durante el cual un equipo o maquina no funciona o no puede funcionar. Puede
deberse a fallas técnicas, ajustes de la maquina, mantenimiento o falta de disponibilidad de
materiales, mano de obra y energia. El tiempo de inactividad promedio generalmente se integra en

el precio de los bienes producidos, para recuperar su costo de los ingresos por ventas.

Productividad
Es el resultado de dividir las salidas (bienes y servicios) entre una o mas entradas, tales

como: mano de obra, capital o administracion, en un proceso de produccion.

Eficiencia

Razon de la produccidn real entre la produccidn estandar.

Almacén
El término almacenes se usa para denotar el area reservada para guardar materias primas,
partes y suministros. Instalacion para guardar productos durante largos periodos entre etapas de

produccién, o para guardar productos terminados.

Linea de produccion
Una linea de produccién es el conjunto armonizado de diversos subsistemas como son:
neumaticos, hidraulicos, mecanicos, electronicos, software, etc. Todos estos con una finalidad en

comun: transformar o integrar materia prima en otros productos.

Material high runner
Término utilizado generalmente en un medio industrial para los productos o los articulos

que tienen alta rotacion o son producidos frecuentemente.
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Material bulk
Material ordenado, almacenado o vendido por peso, volumen o metraje, debido a que son

manejados en grandes cantidades sin embalaje individual.

Material en proceso de ZE

Los materiales en proceso de ZE son aquellos que no se pueden utilizar para la produccién
porque no tiene las condiciones adecuadas para utilizarlo, son materiales con problemas de calidad.

Bin

Una caja, marco, pesebre, o lugar cerrado usado para almacenaje.

Estacion de trabajo

Area donde el operario realiza los elementos de trabajo de una operacién especifica.

Material handler
Es la persona responsable de los despachos de materia prima desde el almacén hasta la

linea de produccion.

Sistema kanban

Es un concepto de produccion justo-a-tiempo (JIT). El kanban es una tarjeta fisica que se
utiliza para soportar un control productivo descentralizado por demanda (“pull”). Kanban es una
herramienta proveniente de la filosofia Lean, de tipo “pull”, lo que significa que los recursos
deciden cuando y cuanto trabajo se comprometen a hacer. Los recursos toman (“pull”) el trabajo

cuando estan listos, en lugar de tener que recibirlo (“push”) desde el exterior.

Layout
Es un concepto relacionado con la disposicion de las maquinas, los departamentos, las

estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos y los espacios comunes dentro de
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una instalacion productiva propuesta o ya existente el layout corresponde a la disposicién de los

elementos dentro del almacén.
Sistema pull

Hace referencia a un sistema que se ajusta en todo momento a la demanda. Esto quiere
decir que no se produce nada hasta que no hay una demanda real del producto. En el momento que

la demanda empieza a estar presente, la produccidn se hara efectiva.

Labor rate (tarifa de trabajo)
En términos generales, una tarifa de trabajo es la estimacion del coste o precio de trabajo.

Se puede dividir en dos conceptos:

» Coste basado. Una tarifa de trabajo es el coste de trabajo que es usado para obtener
los costos de varias actividades o productos dentro de un negocio.

» Precio basado. Una tarifa de trabajo es la tarifa cobrada a los clientes para servicios

realizados por los empleados de 1a empresa.

Production routings
Los routings especifican los pasos que son usados para fabricar un producto. Es una lista

ordenada de tareas requeridas para un proceso de fabricacion que es usado para hacer un producto.

MRB (Material Review Board)
Es un comité de personas que se reunen para discutir como sera el tratamiento de un

material que se ha etiquetado como no conforme.

Puntos Bravo
Plataforma de reconocimientos internos, que permite otorgar puntos que puede ser

canjeados por articulos mediando una plataforma de la empresa.
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Units weights

Peso por unidad. El peso de unidad, también conocido como el peso especifico, es el peso
total de una sustancia en una unidad sola de volumen.

Picking

Es la actividad que se desarrolla dentro de un almacén llevada a cabo por un equipo de
personas que preparan los pedios para los clientes. Este proceso incluye aquellas operaciones cuyo
objetivo es extraer y acondicionar los productos demandados por los clientes y que se manifiestan
a través de los pedidos. El picking es la recogida y combinacién de cargas no unitarias que
conforman el pedido de un cliente.

Lead time

Es el tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de produccion hasta que se

completa, incluyendo normalmente el tiempo requerido para entregar el producto al cliente.
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO
4.1 Método de estudio,

El método de estudio empleado en este proyecto es un disefio no experimental por el hecho
de que se basa en observar y analizar el problema tal y como estd ocurriendo, sin intervenir o
alterar ninguna de las variables asociadas al proceso. Este estudio utiliza una metodologia

retrospectiva para explorar el fenomeno ocurrido e indicar los antecedentes y causas de este.

Se utiliza un disefio transversal debido a que el periodo de tiempo que comprenden los
datos de estudio es desde octubre 2017 hasta abril 2018, es decir, se hara un analisis de un solo

corte de tiempo.

El tipo de investigacién a emplear es la investigacion explicativa, la cual se basa en
determinar relaciones causa-efecto. El presente trabajo persigue describir un problema y en adicion
a esto pretende encontrar la causa raiz. También conocer el porqué de las cosas, y como han llegado

al estado en cuestion.
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Es un estudio cuantitativo porque se basa en el andlisis de la data recopilada a lo largo de
cierto periodo de tiempo, que contiene las mediciones de tiempos y cantidades de paradas, lo que

permitird realizar una serie de ejercicios para medir su impacto real en la linea objetivo.

4.2 Meétodo de investigacion,

Este proyecto basa en el método inductivo para analizar los downtimes que estan afectando
una linea de produccion especifica y a partir de ella obtener conclusiones generales de la situacion
existente. En el mismo se inicia con la observacion de la situacidn actual, con el objetivo de llegar
a conclusiones o soluciones a ser aplicadas en las areas involucradas al proceso estudiado, que en

este caso se trata del almacén de materia prima y la linea objetivo.

4.2.1 Mé in i
En el método inductivo se utiliza el razonamiento para obtener conclusiones que parten de
hechos particulares aceptados como validos, para llegar a conclusiones cuya aplicacion sea de

caracter general (Delgado & Cervantes, 2010).

Los estudios realizados incluyen:

a. Observacion
Se recurrio a la observacion tanto de las areas involucradas en el estudio, como de los
diferentes procesos que se ejecutan en las mismas, a fin de identificar las causas de los downtimes
y debilidades en el proceso de despacho desde el almacén, para poder presentar propuestas de

mejora adecuadas.

b. Analisis
Para el proyecto en cuestion se estudio detalladamente la data de los downtimes del periodo

de estudio para determinar cudles son los mas recurrentes y como estos estan afectando la
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productividad global de las lineas, con el objeto de cuantificar el impacto de la situacion actual.
Asi mismo se realizaron andlisis de los procesos asociados al despacho de mercancia en el
almacén, ademas de que se estudiaron los diferentes downtimes para determinar las causas raiz de
cada uno.
¢. lustracion
Utilizada para aclarar las informaciones descritas, ya sea con ejemplos o imagenes
(graficas, dibujos o fotografias) para atraer la vista, explicar o ampliar la explicacion de la

informacion documentada.

d. Investigacion bibliografica
Para la elaboracion del presente proyecto se utilizo informacidn relacionada con el tema en
cuestion a través de libros, revistas y articulos digitales. En este caso se tomaron en cuenta aquellos
relacionados a los downtime y como disminuirlos, al igual que temas relacionados con almacén y

manejo de materiales con almacenes, utilizacion de la técnica kanban, etc.

4.3 Instrumentos de investigacion,

Para la realizacion practica y teorica de este proyecto de investigacion se emplearon
diferentes instrumentos o herramientas, tales como: analisis de Pareto, diagrama de causa y efecto,
graficos de barras, herramientas de office (Excel, Word), SW+H, 5 por qué, diagrama de SIPOC,
observaciones, entrevistas, diagrama de flujo de procesos, diagramas de recorrido y la utilizacion

de la data historica de los downtimes, entre otros.
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4.4

9.

M logi la investigacién

Para llevar a cabo el desarrollo de la propuesta se siguieron los siguientes pasos:
Identificacion de la situacidn actual.
Recoleccion de informacion y documentacion en una base de datos de todos los
downtime ocurridos en el periodo de estudio.
Levantamiento fisico de almacén.

Levantamiento fisico de la linea objetivo.

Entrevistas con el personal involucrado con el proceso.

Seleccion de la linea de produccidon con mayor cantidad de downtimes (linea objetivo).
Identificacion de los tipos de downtime que ocurren en la linea objetivo y el 80% de
causas por las que ocurren.

Elaboracion de anélisis para identificar causas raiz de los downtime.

Establecer propuestas para implementacion de mejoras.

10. Cuantificar propuestas de mejora.
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SEGUNDA PARTE

DESARROLLO DEL PROYECTO



CAPITULO V

ESTUDIO TECNICO

5.1 Intr ion
El objetivo principal de este estudio es proponer mejoras practicas para reducir el impacto
que estan produciendo los problemas descritos en capitulos anteriores, las propuestas presentadas
son practicas, sencillas y factibles y se establecen basandose en las buenas practicas de

almacenamiento.

Tanto el almacén como la linea de produccion presentan importantes oportunidades de
mejora, ya que carecen de algunos procedimientos, politicas, orden en las areas y sistemas que, si

los tuvieran todo, su trabajo se haria mucho més sencillo y con menor cantidad de errores.

En este punto del proyecto se realiza un andlisis de las causas raiz por las cuales estan
ocurriendo los downtime en la linea de produccion seleccionada por problemas de materiales, se
presenta las mejoras pertinentes a cada una de las situaciones presentadas ya sea en términos de la
linea de produccion o dentro del almacén, tanto para materiales incompletos, no despachados,

materiales kanban y material encontrado en la linea.
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5.2 Material incompleto.

Tomando en cuenta el analisis de las causas raiz a través las distintas herramientas

utilizadas se identificaron los siguientes factores criticos:

a. Procedimientos y politicas
Todas las operaciones del almacén deben seguir en forma estricta un procedimiento que
describa la manera correcta de realizar cada operacion. Este debe estar escrito y actualizado cada
vez que la forma de realizar la operacion cambie, de esta manera, podemos garantizar que los
sistemas de operacion sean siempre seguros y que no dependen de circunstancias externas para

funcionar.

Los procesos mas importantes requieren un procedimiento claro y sencillo, de tal manera
que invite a seguirlo; un lenguaje facil de entender y un procedimiento sencillo de poner en practica
son condiciones fundamentales para que se logre el objetivo de realizar siempre el proceso de la

misma forma y hacerlo bien desde la primera vez.

Existen algunos requisitos que se deben cumplir para obtener unos procedimientos

confiables y que aseguren la calidad de los procesos:

e Tener un sistema de actualizaciéon de procedimientos cada vez que suceda un
cambio en la operacion. Para lograr este cambio, es necesario involucrar a los
operarios, ya que ellos realizan cambios continuos en su trabajo y en muchos casos

los jefes y supervisores se enteran después de un periodo de tiempo.

e Contar con un formato estandar para los procedimientos para que exista
estandarizacion orden en los archivos, asi como una familiarizacion de todas las

personas involucradas en cada proceso.
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e Tener cerca de cada puesto de trabajo el procedimiento respectivo. Debe ser una
copia actualizada. Siempre la Gltima emisién es la que debe tener la persona que

realiza la operacion.

Para que los procedimientos tengan credibilidad y no pierdan validez, es necesario poner en
practica un sistema de revision periddica para asegurar su actualidad y su fidelidad con la forma

de realizar las actividades.

Es necesario el establecimiento de un procedimiento que indique paso a paso el proceso
adecuado de despacho y que establezca controles suficientemente robustos que eviten el
incumplimiento deliberado del mismo, dando una explicacion objetiva y concreta de cada uno de

los pasos a seguir.

Este procedimiento debe establecer un estandar para la realizacion del seteo inicial de cada
balanza, asi como también un pequefio instructivo que indique como realizar el seteo y la

frecuencia del mismo.

Es necesario que se mencione cualquier informacion relacionada con los unit weights y se

incluya las limitaciones que tiene la utilizacion de estos.

Se debe definir de forma concreta las responsabilidades de cada material handler,
estableciendo tareas alternativas para cada uno, en caso de una disminucion en el volumen de

trabajo. (Ver Anexos)
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Figura (26). Proceso de despacho mejorado.
Fuente: Elaboracion propia.

b. Indicadores
La creacidn de indicadores que permitan medir cuando los procesos criticos salgan de los

parametros establecidos, para esto es necesario seguir los pasos siguientes:

1. ldentificar variables: En todo proceso se pueden medir dos tipos de variables que lo
regulan (variables de resultado y de aseguramiento del proceso). Ejemplo: NUumero de
errores en despacho vs periodos de tiempo. Antes de construir el indicador, es necesario

definir las variables que se van a tener en cuenta para formar el indicador.

2. Definir la forma de medicion: Se procede a construir el indice. Consiste en representar el
indicador en forma matematica partiendo de los datos obtenidos en el proceso de
recoleccion de informacion. Por ejemplo, para construir un indicador de devoluciones se
definen las variables ventas y numero de unidades devueltas por los clientes. La medicion
se construye dividiendo el segundo sobre el primero, asi No. unidades devueltas / ventas

en unidades. El resultado se expresa en términos de porcentaje.
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3. Definir limites de comportamiento: Se trata de definir los pardmetros en los cuales deben
mantenerse las variables. Por ejemplo, se desea mantener el indicador de productos
empacados por hora en un almacén entre 500 y 600 unidades. Cada hora se tomara una
medicion de la eficiencia y se compara con los pardmetros establecidos, para ver si esta

dentro del rango especificado.

4. Definir procedimiento para la recoleccion de la informacién: Para construir cualquier
indicador se requiere tomar la informacién de planillas generalmente diligenciadas por el
personal que esta directamente en el proceso. Si esta informacion no es confiable, todo
indicador que se construya no tendra validez. Por esta razon es fundamental realizar un
buen disefio de estas planillas, no se trata de formulas rebuscadas y complicadas, solo se
trata de disefiar una hoja simple, facil de entender y de llenar para que invite a utilizarla en
vez de generar apatia por parte de los operarios o de las personas encargadas de

diligenciarla.

Los indicadores nos permiten monitorear permanentemente el comportamiento de un
sistema asegurando el cumplimiento de los objetivos establecidos, tomar acciones correctivas

oportunamente, evaluar la efectividad de planes y programas, entre otros.>
Algunos ejemplos de los indicadores a establecer para reducir la este downtime son:

e Cantidad de pedidos incompletos
Aunque a veces pueda enviarse una parte de los materiales ahora y el resto mas tarde, es
importante tener presente en cudntas ocasiones sucede esto. Esto supone paradas no planificadas

de las lineas provocando una disminucion del ritmo de trabajo y por ende de la productividad.
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e Despachos perfectos
Los despachos perfectos son aquellos que no sufren ningin problema de principio a fin:
cumplimiento en los plazos de entrega, material correcto en nimero y tipo, buen estado de los
materiales, etc.
Resulta muy ilustrativo realizar este ejercicio, ya que el numero de despachos perfectos
suele ser menor de 1o que se cree. Por ejemplo: si se tiene stock el 97% de las ocasiones, el 98%
de los materiales estan en buen estado para ser entregados, se prepara bien el 98% de los despachos
y se cumple el plazo de entrega el 93% de las veces, solo el 86.6% de nuestros despachos seran
perfectos (97% x 98% x 98% x 93%= 86.6%)).
e Despachos bien preparados
Este es uno de los indicadores necesarios para medir nuestro porcentaje de despachos
perfectos. Conocer el porcentaje de despachos correctamente preparados facilita saber si se tiene
un problema en este proceso. ;/Necesitan los empleados algun tipo de mejora tecnologica que les
ayude, como puede ser un picking guiado digitalmente? ;La disposicion del almacén facilita que
se hagan los pedidos? ;Se mueven demasiados metros para alcanzar diferentes mercancias que
suelen coincidir en los mismos pedidos? ;Carecen de tiempo para comprobar que el pedido se
ejecuta correctamente?

¢. Motivacion
El establecimiento de un plan motivacional que integre y comprometa al personal con los

objetivos de la empresa.
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Este puede estar constituido por un programa de reconocimiento trimestral en el &rea de
almacén, premiando al material handler que haya realizado sus funciones de forma sobresaliente
cumpliendo los indicadores y objetivos internos establecidos, como son: rapidez, agilidad, correcta

ejecucion, servicio etc.

Este programa puede ser evaluado por los operadores, line leaders y lideres de almacénde
las lineas a las que los material handler sirven através de la realizacion de encuestas de satisfaccion

mensuales. (Ver figura 26)

Estas tendran una calificacién
Encuesta para el Material Handler del Quarter

numérica en los distintos puntos a evaluar, No. Empleado:

Linea:

que sera acumulada hasta el final del ik ol

trimestre. Al final de cada trimestre, se |, gnregacorecta, [ 1 [ 2 | [3 ][4 ][5 ]

anunciaran los resultados y se dard a |p. Buensenicio. ERIEFI I

conocer al material handler destacado del | ¢, Respuestaatiempo. [ 1 | [ 2 |[ 3 ][ 4 |[ 5]

quarter a toda la planta y se le entregard | d. Rapidez. 111 2]l]l8l]l %1151

200 puntos bravo, como premio, con esto  Figura (27). Check list de la encuesta parael MH del Quater
Fuente: Elaboracion propia.
se logra el animo y motivacién de las

personas.
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d. Equipos
Se pudo evidenciar, a través de una
entrevista informal, que alrededor de un 25% de los
material handlers no cuentan con una balanza. Es
necesario que cada material handler cuente con una

balanza de aproximadamente 15 Ib, debido a la

naturaleza de los productos, asi se evitan realizar
Figura (28). Balanza propuesta.

Fuente: Grainger Industrial Supply. varios pesajes cuando los items sean muy pesados
y el movimiento innecesario  de las balanzas que provogquen desajustes en la
calibracion.

5.3 Material no despachado.

Existen varios tipos o formas de realizar el proceso de picking, se han desarrollado varias
tecnologias que lo hacen mas eficiente. El objetivo que busca la integracion de las tecnologias a
los sistemas consiste en lograr la manera mas rapida de alcanzar un item de un anaquel y colocarlo
en un contenedor de despacho con la mayor precisién posible reduciendo la posibilidad de que

algun item no sea despachado.

Mediante el establecimiento de alguna de estas tecnologias se busca maximizar variables

tales como: velocidad y exactitud.

Es necesaria la distribucion e identificacion clara de las zonas del almacén, en especial la

zona de picking o preparacion de pedidos.

Al momento de realizar el despacho, los material handlers deben de realizar correctamente

las siguientes etapas del picking:
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1. Preparativos

— Recogida de datos y lanzamiento de ordenes clasificadas.

—  Reparacion de los elementos de manutencidn (carros, balanzas, roll, etc.).
2. Recorridos

— Desde la zona de operaciones hasta el punto de ubicacién del producto.

—  Desde el punto de ubicacidn al siguiente y asi sucesivamente.

—  Vuelta a la base desde la ultima posicion.
3. Extraccion

—  Posicionamiento en altura, extraccion, recuento, devolucion sobrante.

— Ubicacidn sobre el elemento de transporte interno (carro, roll, pallet, etc.).
4. Verificacion del acondicionado

—  Control, embalaje, acondicionado en cajas, precintado, bolsas, pesaje y
etiquetado.

—  Traslado a zona de expedicion, linea de produccion y clasificacion por

transportistas, destino, etc.

Mediante entrenamientos y el reforzamiento de la identificacion de las distintas etapas del

picking, se lograra una disminucién en los errores del mismo y como consecuencia la disminucién

de este downtime.

5.3.1  Tecnologia HandHeld

Desarrollar una aplicacién para la automatizacion de despachos e inventarios con la

integracion de una tecnologia HandHeld permitira mantener un mejor control de sus inventarios,

reduccion en los errores, un picking preciso y por ende una disminucion de downtimes.
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La implementacion de esta tecnologia mediante el uso de dispositivos moviles como un

HandHeld permitira a la empresa obtener los siguientes beneficios:

e Controlar y reducir el riesgo de pérdidas de inventarios.

e Reduccion significativa de tiempos en el proceso de tomas de inventarios y
realizacion del picking.

e Reduccion de costos operativos — administrativos.

e Minimizar errores, faltantes y no despachados.

Este dispositivo contiene un lector y una pantalla que le indica el producto a seleccionar,
la posicion en la que se encuentra y la cantidad solicitada. El personal encargado realiza esta

operacion y confirma el despacho a través del escaner.

Este sistema es idoneo para la gestion de este almacén debido a que se cuenta con una baja
rotacion y gran numero de referencias dentro del almacén. También la empresa cuenta con una
metodologia de tomas de inventarios periddicos que soporten todos los items del almacén, de tal
forma que al finalizar el afio los items se han inventariado al menos dos veces y se toman

oportunamente acciones correctivas sobre las diferencias detectadas.

Con este método se reduce significativamente los errores que puedan ser ocasionados por
el pick list o la manipulacién de este, también convierte el proceso de despacho mas practico y

efectivo.
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El ERP de la empresa se encuentra
desarrollado en SAP, la misma cuenta con SAP
extended Warehouse Management Application
(WMA), esto significa que los trabajadores del
almacén pueden acceder a los datos en tiempo
real necesarios para mejorar la eficiencia y la
precision en los procesos de almacén de
extremo a extremo, desde la recepcion hasta el
envio de los productos. La empresa también
cuenta con distintos puntos de acceso a la red
dentro del almacén, estofacilita la adecuacién e
instalacion de un sistema de radiofrecuencia

que incorpore los HandHeld.

Figura (29). Propuesta para dispositivo HandHeld.
Modelo MC3200.
Fuente: Amazon.

La empresa forma parte de un corporativo conformado por distintas facilidades que si

incorporan este tipo de tecnologias, esto quiere decir, que los gastos en desarrolladores, licencias

y demas serian minimos.

5.4 Material encontrado en la linea.

Es necesaria la redistribucion del espacio en las diferentes estaciones de trabajo, para que

cada material tenga un bin y una ubicacion fija dentro de la linea. Existen mesas de trabajo que no

aprovechan completamente el espacio volumétrico. Esto puede ser atendido mediante la

adecuacion de todas las mesas de produccion de la linea, agregandoles subdivisiones (Shelves)

(ver figura 29) para el aprovechamiento del espacio hacia arriba de las mesas, que permita la
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colocacion de los bines de materiales que no tengan lugar en las estaciones o no se estén utilizando

en el momento.

1::2

Figuras (30). Propuesta para subdivision de estaciones de trabajo y nuevos
bins.
Fuente: Grainger Industrial Supply.

En el caso de los distintos boards que son utilizados en la linea y colocados en un
bin (Ver figura 31) es necesario la utilizacion de divisores que permitan colocar los distintos

boards identificados y separados uno del otro (Ver figura 32).

Figuras (31 y 32). Bin para los boards y divisor de bin.
Fuente: Grainger Industrial Supply.

Para lograr una cultura de organizacién y aseo es necesario fortalecer las tres primeras “S”

de la técnica de 5S (clasificar, organizar, limpiar), con el fin de mantener el area de trabajo en
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orden, limpia, con cada cosa en su lugar, permitiendo la busqueda rapida y sencilla de cualquier

material.

En la figura (33) se muestra la distribucion de estaciones de trabajo propuesta, la estacion
de trabajo tiene tres niveles de racks donde colocar los bins de materiales con el objetivo de agrupar
todos los materiales a utilizar en la linea en ese mismo lugar, se requiere apoyarse de la técnica de
5S delimitando el espacio para cada bin e identificandolo con el part number del material que lleva
en su interior. Se toma en cuenta también en el disefio las distancias desde el operario hasta los

materiales con el fin de asegurar el cuidado de los aspectos ergonémicos.

Niveles para bines g

Area de trabajo

Non Working Area

Figuras (33). Propuesta para distribucion de estaciones de trabajo.
Fuente: Elaboracion propia e internet.
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5.5 Material kanban,

Tras haber analizado la idea del kanban que tiene la empresa y el concepto del sistema
kanban, se considera que falta parte de los requerimientos que conlleva la técnica de kanban para

que funcione de manera adecuada.
Las oportunidades de mejora identificadas son:

Realizar un analisis de estimacion de la utilizacidn semanal de los materiales kanban, para
establecer cuanto material debe tenerse en la linea, establecer el punto de reorden o reposicion del
material y establecer un procedimiento para realizar inspecciones y reposicion de los materiales
de acuerdo al punto de reorden previamente establecido. Asi mismo se debe capacitar a los
material handlers para que tengan el conocimiento de cuales son los materiales kanban y por qué

estos son diferentes a los demas materiales.

De acuerdo con la implementacion del modelo Kanban en Toyota, el procedimiento para
implementar Kanban es sistematico y contempla los siguientes pasos, en los cuales se definen los

parametros del sistema de produccidn para adoptar la herramienta:

1. Seleccionar las referencias que se van a producir mediante Kanban.

2. Calcular la cantidad de piezas por kanban (tamafio del lote).

3. Escoger el tipo de sefial y el tipo de contenedor estandar. El contenedor puede
variar por referencia.

4. Calcular el numero de contenedores por referencia (curva de produccién) y la
secuencia pitch.

5. Dar seguimiento (WIP o SWIP).
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En el caso del punto 3, se propone la utilizacion de bins que permitan la facil identificacién
y colocacion dentro de la linea, ayudados de etiquetas de colores que permita reconocer el bin que

debe ser remplazado préximamente.

Se propone la colocacion de puntos dentro de la linea donde se colocaran los materiales
kanban que son utilizados en la linea, reduciendo asi el transporte del material handler al momento
de realizar la reposicion, estos serdn colocados es puntos estratégicos, de facil acceso tanto para

el material handler como para el operario. (Figura 34)

Almacén

Bines con Material Kanban

17

S
iy

Area del Material
Handle
Bines con Matenal Kanban J

Figura (34). Colocacién de los bines para material kanban propuesta.
Fuente: Elaboracién propia.
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55.1  Calculo de kanban

Para calcular la cantidad de material kanban que debe haber en la linea se ha determinado

el siguiente calculo:
Demanda semanal promedio * Tiempo de reposiciéon * Factor de seguridad

Cantidad de kanban = Tamafio del lote del material

Donde:

Demanda semanal promedio: produccién semanal promedio de productos que utilizan el

material kanban.

Tiempo de reposicion: tiempo que demora en obtener el material kanban desde el almacén
(1 dia).

Factor de seguridad: es un porcentaje que aumenta el nimero de kanban, el cual se pone
como medida de precaucion. Este factor debe ser definido de acuerdo a la confianza en el sistema

utilizado.

Si se tiene total confianza en la fiabilidad de los procesos, entonces se puede establecer
como uno (1). Sin embargo, si hay situaciones, desde la fiabilidad de la maquina hasta el
rendimiento de entrega del proveedor, entonces es posible establecer un factor més alto. Un factor
de seguridad mas alto ayudara a prever de la falta de existencias en caso de ocurrir cualquier

situacion fuera de lo comun.

Tamaro del lote del material: nimero de unidades contenidas en un lote de material

kanban.
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5.52  Procedimiento v politicas

Se debe establecer un procedimiento que indique como debe ser el despacho de los
materiales kanban, el procedimiento debe incluir el calculo de la cantidad de kanban mencionado
anteriormente e indicar que este calculo se debe realizar de forma periddica (preferiblemente cada
mes), debido a que los cambios en la demanda pueden alterar el nimero de unidades de material
necesarias en la linea, para asi asegurar que, a pesar de los cambios de demanda, siempre haya

material en la linea.

Es necesario establecer una politica definida respecto a la reposicion de los materiales, que
debe asegurar la disponibilidad de los materiales en el momento en que sean requeridos. El

procedimiento propuesto y las politicas recomendadas se encuentran anexos.

5.6 Almacén,
5.6.1 Desorganizacion,

Es un elemento fundamental de control de las operaciones de un Almacén de Clase Mundial
el orden el aseo, los japoneses ensefian a través de las “cinco eses” que lo inservible estorba. Se
debe entonces copiar como lo hacen ellos con gran éxito y mantener todo el almacén en un estado
impecable de aseo y en un grado de orden elevado. Para obtener el estado ideal de orden y aseo,
se debe tener un procedimiento escrito con registro diario de las areas que han sido aseadas, con
el fin de poder realizar un seguimiento continuo y hacer del aseo algo sisteméatico y no puntual,

como sucede en muchas partes.’

La organizacion fisica es un estado relativo en el que cada cosa debe estar en su lugar y

cada lugar debe estar limpio, y debe causar buena impresion a la vista de una persona.
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Con miras a mejorar el aspecto de organizacion fisica del almacén se propone establecer una
politica que indique una cantidad limite de part numbers por nivel en cada rack, paraevitar contener
una gran variedad de materiales en una sola ubicacidn; se debe colocar todos los materiales de un
part number en una sola ubicacion y aquellos que son similares, alejados unos de otros para reducir

la probabilidad de confusion al realizar los despachos.

A pesar de que existen materiales que cuentan con una identificacion adecuada, la mayoria
no se encuentran correctamente identificados. Se recomienda identificar cada uno de los productos
del almacén con etiquetas que contengan la foto del material, su part number y el lote, para la

rapida identificacion del material en el rack (ver figura 35).

Figura (35). Productos correctamente identificados
Fuente: Elaboracion propia.

Para evaluar objetivamente este aspecto tan relativo y tan variable, se puede tomar como
base los siguientes elementos: Se toma en cuenta el aspecto fisico y la distribucion del espacio, los
pasillos deben estar libres de mercancia y de todo obstaculo que impida transitar libremente, se
deben revisar cuidadosamente los rincones y areas de dificil acceso. Al evaluar la organizacion
fisica, la primera impresion del area es muy importante, el flujo de la mercancia a lo largo del
proceso, asi como el orden y el aseo general.
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Para tener una organizacién fisica adecuada de las instalaciones del almacén se deben tomar

en cuenta algunas caracteristicas importantes de disefio, como son:*

e Facilidad de ventilacion natural o artificial.

e Disefio rectangular o cuadrado.

e Condiciones ambientales normales (temperatura, humedad e iluminacién).
e Pocas columnas en la parte interior del almacén.

e Posibilidad de segregar mercancias de diferente composicion.

e Pisosy techos de excelente calidad.

o Suficientes puertas de acceso y salida de productos.

e Separado de oficinas y area sociales.

5.6.2 Identificacion.

El almacén carece de identificaciones claras que permitan al material handler ubicar de una

forma rapida las localidades de los materiales.

Se debe identificar cada pasillo, cada rack y los niveles de estos, cada area del almacén

debe estar claramente identificada, con el objetivo facilitar la localizacion de los materiales.

a. Racks

Los racks de cada pasillo deben estar enumerados, al igual que los niveles de cada rack. El
uso de etiquetas de color, permite distinguir facilmente cada nivel de los racks para una
identificacion eficaz, una lectura rapida, es recomendable colocar un solo color por nivel,

tener cddigos de barra de los distintos items sobre fondos blanco para asegurar una lectura

* Almacén de Clase Mundial, Rafacl Marin Vasquez, Pag. 132.
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fiable y que todos los tamafios de las etiquetas deben de estar segun la altura y la anchura

de los cddigos de texto (Ver figuras 36 y 37).

.un

3] NA20102)
5 TINA2 01

Figuras (36 y 37). Identificacion de racks y niveles de los racks.
Fuente: Pagina Web Mecalux Logismarket.

b. Pasillos

Los pasillos deben de estar identificados por orden alfabético, con letras grandes y

legibles, colocadas al inicio de cada pasillo (Ver figura 38).

Figura (38). Identificacion de pasillos del almacén.
Fuente: Pagina Web Manutan.
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5.6.3  Subutilizacion de los espacios del almacén.

Es primordial la estandarizacion de las ubicaciones en almacén, tanto de los materiales en
los racks como de los equipos utilizados para el despacho, se debe asignar y delimitar un espacio
para colocar los carritos de los material handlers, dejando el espacio de los racks libres para situar

s6lo los materiales a despachar.

Es necesaria la reorganizacion de los materiales del almacén, ubicandolos segun los niveles
de rotacion de los distintos materiales, colocando los materiales comunes entre las distintas

familias de producto en los extremos y a los inicios de los pasillos. (Figura39)
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Figura (39). Layout propuesto del almacén.
Fuente: Elaboracion propia.
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5.7 Lin I 10N

Con la colocacion de puntos estratégicos en donde se colocaran los materiales kanban y la
adaptacion de subdivisiones en las estaciones de trabajo para organizar y estandarizar la colocacion
de bines en la linea, se lograra la reduccion significativa del recorrido que realizara el material
handler al momento de hacer el put away de las ordenes, debido a que no tendra que dirigirse
estacion por estacion para verificar la colocacion de los items, sino que al estar todo en su lugar y
en una ubicacidn fija, podra dirigirse directamente a los lugares donde son requeridos sin tener que

recorrer largas distancias en busqueda de los bines correspondientes.
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5.8 Estudio financiero

58.1 Andlisis financiero

En esta parte se realizara todo lo referente a los gastos financieros y retorno de la inversion,

asi como las ventajas de adquirir dicha solucion.

La inversion inicial para el desarrollo del establecimiento de las propuestas fue la

adquisicion de equipos como: balanzas, HandHeld, bins entre otros. También se incorporo el

servicio de 2 desarrolladores que brindaran apoyo en la gestion e implementacion de las mejoras.

| presupuesto

1 Equipos

11 6k%/151b. Digital LCD Compact Bench Scale
12 ZebraMC3200 Standard

13 ESD Conductive Bin,

14 Solid Stainless Steel Wall Shelf

13 Black Divider, 50PK

1.6 Panel de identificacion

2 Material Gastable

2.1 Impresion a color
2.2 Hoja para plastificar
2.3 Resma de papel

3 Softwares

31 Desarrollo software

4 Capacitaciones

41 Entrenamientos utilizacion del HandHeld
4.2 Entrenamiento gestion de almacén
4.3 Entrenamiento en los nuevos procedimientos

Tabla (1). Inversién inicial de activos.
Fuente: Elaboracion propia.
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402.57
250.00
100.00
15257

24,463.70
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Como parte del costoinicial se consideraron los costos de operaciones en los cuales podrian

incurrir en la fase de desarrollo.

| INVERSION INICIAL

Inversion de activos $21,899.57
Gastos de operacion $ 2,564.13
Total inversion inicial $24,463.70

Tabla (2). Resumen de inversion inicial.
Fuente: Elaboracion propia.

En latabla (2) se puede observar un resumen de la inversion entre activos y gastos, lo cual

es de $24,463.70 ddlares, que SERA cubierto completamente por la empresa.

5.8.2 Retorno de la inversion
Debido a que esta propuesta no tiene fin de ser comercializada, dado que es de uso interno

de la compafiia, el retorno de la inversién se lo cuantifica en base a la razon ACB

“Analisis Costos/Beneficios™.

Una vez implementadas las propuestas para todo lo que es relacionado con el despacho, se

obtendria el siguiente resultado en el anélisis de los beneficios:

Razon ACB
Total de costos $24,463.70
Total de beneficios (97% de reduccion) $25,433.51
Razén ACB 0.96

Tabla (3). Costos de operacion,
Fuente: Elaboracion propia.

Esto significa que la INVERSION se le ESTARIA recuperando en 0.96 DE UN ANO,

que representa alrededor de 11 meses donde QUEDARIA cubierta la inversion inicial.
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CAPITULO VI

CONSIDERACIONES FINALES

6.1 Conclusiones,

Este proyecto de investigacion se llevo a cabo con la finalidad de identificar las causas raiz
por las que estan ocurriendo los downtimes por problemas de materiales de la linea de produccion
PHOTOCOM, vy a partir de estas elaborar una propuesta de mejoras a implementar tanto en el
almacén como en la linea de produccion, todo esto con miras a aumentar la productividad general

de la linea objetivo. A continuacion, se presentan las conclusiones obtenidas en lainvestigacion:

1. El area de almacén realiza su trabajo de forma empirica ya que carece de
procedimientos estandarizados para la ejecucidon de sus actividades, asi como de indicadores
que indiquen la realizacion correcta de las tareas.

2. Los material handlers no cuentan con el equipo de trabajo adecuado para realizar
el proceso de picking dentro del almacén, algunos no cuentan con balanzas por lo que deben
compartirse y la calibracion de las existentes podria estar siendo alterada al moverlas de un

lugar a otro.
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3. Los errores en el proceso de despacho ocurren por utilizar un proceso empirico para
la realizacién de los pick list y por la utilizacion de pick list desactualizados.

4. La utilizacion de la técnica de kanban para ciertos materiales en la linea es un buen
sistema para reducir los despachos de piezas que son muy utilizadas, sin embargo, no se
encuentra orientada realmente a un sistema kanban ya que no existen criterios ni procedimientos
estandarizados para definir la cantidad de kanban ni el método de reposicion de estos materiales
a la linea de produccidn, provocando paradas debido a que estos productos no se despachan
junto a las 6rdenes de produccion diarias.

5. Se evidenci¢ la falta de organizacidn y estandares tanto en la linea de produccion
como en almacén, hay materiales que no tienen lugares definidos donde colocarse por lo que se
ubican en cualquier lugar en la linea de produccion, haciendo que se pierda el rastro del material
dentro de la linea, el almacén carece de identificaciones claras o llamativas que permitan ubicar
rapidamente los pasillos o racks, ademas se observo materiales ubicados fuera de los lugares

destinados para almacenamiento.

6.2 Recomendaciones finales.

Establecer procedimientos y politicas para despachos de materiales que incluyan controles

para evitar que estos se incumplan de manera deliberada, debe indicar como realizar el seteo inicial

de las balanzas y la periodicidad con que debe realizarse el mismo, incluyendo informacion acerca

de la utilizacion de los units weights.

Crear indicadores para medir la adecuada gestion de despacho de mercancias desde el

almacén, no solo evaluar cuantos despachos se realizan, sino valorar la cantidad de despachos

correctos y los despachos a tiempo a través de indicadores de gestion.
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Fijar un plan para motivar a los material handlers a comprometerse y a realizar su trabajo
de forma adecuada, utilizando encuestas que seran completadas por los colaboradores de la linea
de produccion y validadas por los supervisores de almacén (se incluye un modelo de encuesta en

los anexos).

Se debe dotar a cada material handler del equipo necesario para ejecutar las operaciones de
picking, es necesario suministrar una balanza para cada empleado, la balanza recomendada es de
15 1b para asegurar que pueda medir tanto los materiales pequefios como los de mayor tamafio sin

problemas.

Se recomienda implementar la tecnologia HandHeld con el fin de reducir los errores y
aumentar la rapidez con que se realiza el picking de materiales, utilizando un dispositivo que se

conecta al ERP que la empresa ya posee. (ver anexo)

Redistribucion de espacios en las estaciones de trabajo, subdividir las estaciones de trabajo
para que tengan mas espacios donde colocar materiales y asignar a cada material una ubicacion
fija en un bin en la estacion de trabajo donde se van a utilizar. Asi mismo utilizar divisores para

separar los boards en el bin donde son almacenados.

Fortalecer uso de la técnica de 5S en los espacios de trabajo tanto en la linea de produccion
como en el almacén, a fin de mantener el ambiente de trabajo lo mas limpio y ordenado posible,

tener un lugar para cada cosa y que estas siempre estén en su lugar.

Utilizacion del sistema de kanban para los materiales high runners de la linea, establecer
procedimientos claros para el célculo de la cantidad de kanban a almacenar, la forma y frecuencia
de reabastecimiento de material. Ademas de entrenar a los material handlers para que conozcan

los materiales kanban que maneja la linea de produccion a la que despachan materiales.
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Asignacidn de nuevas posiciones estratégicas para los bins donde se almacenan los kanban
en la linea de produccion, en puntos de facil acceso tanto para el material handler como para el
operario, con el objetivo de disminuir el recorrido para la realizacion del despacho y para las

inspecciones del material.

Dentro del almacén se recomienda la mejora de identificacion tanto de los pasillos, racks y
niveles de racks con sefializaciones llamativas para el ojo humano, asi mismo mejorar la
identificacion de los materiales almacenados afiadiendo la foto del material a la caja donde se

guardan, para asi facilitar la busqueda al momento de realizar el picking.

Se recomienda también colocar los materiales con nimeros de part number similares uno
lejos del otro para evitar confusiones en el pickeo, y crear una politica para limitar el numero de

part numbers almacenados en un mismo nivel de un rack.

Se debe delimitar el espacio para guardar los equipos de almacén, fuera de los espacios
para almacenamiento de materia prima, con miras a usar todo el espacio disponible para

almacenamiento y mantener la organizacion general del area de almacén.

A través de la implementacion de esta propuesta, se logrard un aumento de la productividad
mediante la reduccion de las horas de trabajo, en un primer contexto, que a largo plazo podra

considerarse como una reduccion de mano de obra directa.
a. Recomendacion financiera

Para la implementacion de estas mejoras, es necesario una inversion inicial de $24,463.70
dolares, que SERA cubierto completamente por la empresa. Tomando en cuenta un porcentaje de
reduccion de las horas down en las lineas de un 97% de un afio, se logra una razon ACB de 0.96,

lo que significa que esta inversion serd recuperada en aproximadamente 11 meses.
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ANEXOS

Shopping Cart

Price

Zebra MC32C  standard, 2D, BT, Wi-Fi, num., Gun, disp., WEC 7, M... was removed from Shopping Cart.

Motorola MC3200 Gun - Wi-Fi (802.11a/b/g/n) / 2D Imager Scanner / $899.99
Windows Embedded Compact 7/48 key Keypad /1GB RAM/4GB ROM

- MC32NO-GI4HCHEIA

Used, Like New

Only 1 left in stock - order soon.

Shipped from: Electronics2Anyone

Gift options not available. Learn more

Delete Save for later Compare with similar items

Figura (40). Cotizacion de HandHeld.
Fuente: Amazon.

A ROD A Enierk

Material Handling | Scales and Scale Accessories ~ Bench Scales | 8kg/15 Ib. Digital LCD Compact Bench Scale

OHAUS

6kg/15 Ib. Digital LCD Compact Bench Scale

Item#20FY95 Mir. Model # RC31P6 Catalog Page # 1428 UNSPSC 41111902

Web Price @ 1 ADD TO CART
$620.00 / each

+ Add to List

Be the first to write a review
Shipping Weigl 11.25 Ibs.

Country of Origin China  Country of Origin is subjectto change

Nete: Productavailability is real-time updated and adjusted continuously. The productwill be reservad foryou when you complete your order
More

&0

“®l How can we improve our Product Images?

Figura (41). Cotizacion de balanza.
Fuente: Grainger Industrial Supply.

Quantity

Subtotal (1 item): $899.99
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General Catalog Find A Branch Services Solutions Worldwide
ALL PRODUCTS BULK ORDER PAD E CART (1)
Material Handling | Shelving and Storage Racks | Shelving | Wall Sholves ! Y, 24"W x X 11-58°H. No. of v D =]

CUSTOMERS ALSO VIEWED

Solid Stainless Steel Wall Shelf, 24"W x 11-5/8"D x 11-5/8"H, No. of Shelves: 1

IKNAT WS-KD-24-GR " iuo NA UN © 24102004
Web Price @ © One Time Delivery Confirm ZIP Code to determine
$107.40 / each S
| =2
/
Be the first to write a review
Qight 7.95 Ibs.
< USA
Figura (42). Cotizacion de subdivision de estacion de trabajo.
Fuente: Grainger Industrial Supply.
Material Handling ~ Storage Containers  Bin and Container Accessories ~ Bin Dividers ES o
CUSTOMERS ALSO VIEWED
QUANTUM STORAGE SYSTEMS
Black Divider, 50PK
Item#9WEES DSB101/103/105CO NIA 24112406
Web Price @ ] el ivery Confirm ZIP Code to determine
$69.50 / pky. of 50 M—
= =

+ Add to List

Be the first to write a review

Welght 1.54 Ibs.

USA

«i~ How can we improve our Product Images?

Figura (43). Cotizacion de subdivision de bin.
Fuente: Grainger Industrial Supply.
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Matarial Handing ~ Storage Container?  Bm* ~ Hang and StackBm? 23

ESD Conductive Bin, Black, 7-3/8" Outside Length, 4-1/8" Outside Width, 3"
Outside Height

SZX98 W 4 20220650 ] " 128 24112003

avaisvary

Be the 3t 10 write & review

0.51bs.

usA

[ 23 J»]»]

Figura (44). Cotizacion de subdivision de bin.
Fuente: Grainger Industrial Supply.

Tablén de anuncios - Manutan
Referencia: Elegir un producto Compartir

« Ideal para marcar con claridad las salas de

almacenamiento, las zonas o las hileras de

“ estanterias

« Panel de identificacion utilizable en combinacién con

las cifras y letras autoadhesivas de 140 x 230 mm.
‘ Bl - Todos los productos Manutan son examinados y
aprobados por nuestros equipos.

Garantia : 3 afios

Leer mas.
ﬁ‘

J&

si 3 ANOS

Figura (45). Cotizacion de identificacion para pasillos de almacén.
Fuente: Paginaweb Manutan.

Encuesta para el Material Handler del Quarter

No. Empleado:

Linea:

Material Handler:

o y Confiem ZIP Code 1 determine

fjanutiui

Desde 21,00 €
25,41 € con IVA
Vendido por 1 Unidad

Prevision de entrega en el dia 29 ago

O ¢Necesita de un presupuesto?

a Enregacorec. LY N~1 1M I~N M
b Buensenico. Y N F~1 r~N r~i
. Respuestaaterpo. Y N F~1 rN M
d. Rapidez. rnmm r—ir—i

Figura (27). Check list de la encuesta parael MH del Quater

Fuente: Elaboracion propia.
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7 Analisis d causa raiz -

Parte del material requerido no es entregado a la linea de produccion. Ocurre cuando parte de los materiales de
una orden no son entregados a la linea de produccion, el material faltante regularmente se encuentra en el
almacén ya que el mismo nunca salio de su lugar correspondiente en el almacén. Este downtime puede ocurrir
por error de balanza en el proceso de conteo/pesaje; se debe también a que a veces los material handlers
despachan mas material del requerido para evitar contar en el momento, teniendo en cuenta que la proxima vez
que despachen deben entregar la cantidad de la orden menos el material adicional que fue entregado al principio,
ocasionando finalmente confusiones que derivan en entregas incompletas.

DOt [ Donie? ot PHOTOCON [ oxe s e e
il e e e e
de tiempo, etc.) | 2018 2011 ikmll
| Alcance Todos los materiales de Materiales de otras lineas de
PHOTOCOM produccion

FRECUENCIA DEDT PHOTOCOM

030 0.33 0.33 0.17 017

FRECUENCIA PROMEDIO MENSUAL
el e
28383
0, ESEEEs .
I
3
s
(=]
=4

Medir | T —
(flujo de proceso, > 0 - o
diagrama de &N &(" “3?‘\ \‘{3 R d"{? éé"v &
concentracion, 0\!\ 0@ Qy}f <‘,?0 ‘3%
rifieo e ¢ ¢ & o IS8
control, Pareto, & 0 ng ‘5«. 0\0 @v* S ‘\q “:\«, &v
etc.) & » & i\ & S & 8 Pa
& & & \ < &F 3 0“‘7
» & &F & \33 3
‘ky & & ‘g' ‘9\7‘
& &

PROBLEMAS POR MATERIALES
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Resultados de la investigacion

De acuerdo a la investigacion realizada, se determind que la causa raiz del downtime Material
incompleto esta relacionada al método, mano de obra, materiales, medio ambiente, medicion y
magquinarias atendiendo a los siguientes puntos:

Método:

El proceso de despacho no cuenta con procedimientos estandarizados que permitan determinar la correcta
gjecucion de la tarea, dejando asi el cumplimiento de las responsabilidades y procedimientos a
interpretacion del material handler. También existe una falta de indicadores que permitan demostrar que
las tareas son ejecutadas segun los objetivos establecidos.

Materiales:

Existen items que son entregados en los empaques que llegan desde suplidor debido a que la cantidad
empacada coinciden o completan la cantidad requerida, en ocasiones ¢l suplidor envia cajas incompletas,
las mismas no son detectadas por el material handler debido a que no realizan ¢l conteo antes de entregarlas,
esto provoca que los materiales sean entregados incompletos a las lineas.

Mano de obra:

La permanencia de variables provocadas por la intervencion del factor humano es muy frecuente y no estan
controladas, como también el incumplimiento deliberado de procedimientos al desvirtuar procesos tales
como ¢l conteo antes del despacho y la realizacion del seteo inicial de la balanza se hacen presentes en las
distintas etapas del despacho.

Maquinaria:

Se presenta una carencia de balanzas para la realizacion de las tareas, como también de distintos modelos
requeridos segun las necesidades o ¢l tipo de material a contar.

Medicion:

Utilizacién indiscriminada de valores como unit weights que dan lugar a equivocaciones en los pesajes y/o
conteos, dando lugar a que se entreguen ordenes con materiales de mas o de menos.

Medio ambiente:

La falta de compromiso y compenetracion con el trabajo que se realiza lleva a la realizacion de las
actividades en forma inadecuada.
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5W+1H

Problema:

What?

Who?

When?

Where?

How?

Qué?

Quién?

Cuéando?

Dénde?

Coémo?

Ordenes con materiales incompletos

Las kits de ordenes estan llegando con
materiales incompletos a la linea.

El material handler

En el periodo octubre 2017-abril 2018

En lalineade PHOTOCOM

El material handler no coloca la cantidad
indicada en los kit de las ordenes. Pudiendo asi
colocar mas 0 menos de un material

ler Porqué?

Porque se da
discrepancia de la
balanza o del suplidor

Porque es el encargado
de despachar las
ordenes a la linea

Porque es el periodo de
estudio de la data

Porque es la linea de
estudio

Porque en ocasiones el
material es muy
pequefio y se les
complicael conteo o el
pesaje

2do Por qué?

Porque se utilizan balanzas
diferentes(de 151b 0 6 1b) y se
utiliza mal el unit o el sample.

Porque el suplidor envia el
material incompleto

Porque asi lo establece el
proceso

Porque es la linea con mas
downtimes descartando
algunas variables

Porque deben de despachar
grandes cantidades en los
consolidados de las ordenes

Why?

3er Por qué? 4to Por qué? 5to Por qué?

Porque no existe
estandarizacion de las
balanzas.

Porque el suplidor
comete errores en el
empacado

Porque despachan lo la
cantidad de material
que utilizaran
teéricamente en una
semana segun las
ordenes confirmadas.
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Analisis de causa raiz

PCION DElI PROBI EMA

Este ocurre cuando un material no es despachado completamente. Ocurre en ocasiones cuando el item no esta
reflejado en el pick list por problemas en el sistema o en la generacion del pick list. También ocurren cuando el
material handler no coloca todos los materiales en los bines para despachar.

PO

= Definir ;Donde? _|En  nea PHOTOCOM _|En otralnea de produccion
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MANO DE OBRA

Proceso de elaboracion —————
manual

Personal para
Ia realizacion de las tareas

La identificacion individual de los
items es dificil a simple vista
Falta de entrenamiento

PN parecidos y

almacenados cerca V

Error en el picking Material
aterial no

despachado

MAQUINARIA

MEDIO AMBIENTE

§e< 3
UME i}
T O s ©
O oW c
w2 S
T35 b
aay em
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LCZT>3E 3

79



Resultados de la investigacion

De acuerdo a la investigacion realizada, se determind que la causa raiz del downtime Material no
despachado esta relacionada al método, mano de obra y medio ambiente atendiendo a los siguientes puntos.
Método:

El pick list es una de las herramientas més importantes para el despacho, una mala elaboracion o una
informacion no confiable puede provocar problemas, como también la falta de estandarizacion,
clasificacion y orden dentro del almacén.

Mano de obra:

Se puedo evidenciar que el proceso de despacho y picking es muy manual, esta intervencién humana en
cada etapa en el proceso de despacho provoca la permanencia de variables que, si no son controladas,
inciden en el logro de objetivos establecidos.

Medio ambiente:

El uso inadecuado del espacio estd provocando que los materiales no tengan espacio suficiente para
colocarlos en un lugar en especifico en los distintos racks, provocando la mezcla de los distintos materiales,
independientemente del color, part number o parecidos.

Problema: Material no despachado ler Por qué? 2do Por qué? 3er Por qué? 4toPorqué? 5to Por qué?
) . Porque los materiales no Porque el lider de almacén Porque el proceso es
What? Qué?  Material no despahado o o X
estan en el pick list genera el pick list con errores  muy empirico
Porque es el encargado  Porque es la linea con mas
Who? Quién?  El material handler de despachar las downtimes descartando

ordenes alalinea algunas variables

. . Porque es el periodo de
When? Cuando? En el periodo octubre 2017-abril 2018 i
estudio de la data

X Porque es la lineacon mas
. . Porque es la linea de .
Where? Dénde?  EnlalineadePHOTOCOM i downtimes descartando
estudio
algunas variables

Porque el material Porgue no se estan
El material no es entregado a la linea al momento Porque los pick listtiene Porque el proceso es
How? Coémo? handler no recibe el pick generando de forma
de hacer los despachos. . errores muy empirico
list completo correcta
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Analisis de causa raiz

Los materiales kamban son materiales material high runner que no se despachan con las ordenes de produccion
diarias, sino que cada cierto tiempo (no definido especificamente), el material handler entrega el material en lotes
completos. La linea de produccion se detiene porque se acaban los materiales kamban debido a que no hay un
sistema que el material se esta agotando y debe reponerse, la forma de reponerlo es registrando un downtime.

Definir EnlalmeaPHOTOCOM
(diagrama R T
es/no es, linea Caieda? |t
de tiempo, etc.) . i-'imz'
e Matemles kamban otras lineas
PHOTOCOM de produccion
g FRECUENCIA DEDT PHOTOCOM
2 450 AU
w
s 400
o 330 300
E 3.00 2
2.50
§ 20
€ 150
g 100 5 . T
. S 050 T o g g
Medir z H e - .
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MANO DE OBRA

-———

MAQUINARIA

N/A

Analizar

(diagrama de causa

y efecto, diagrama

FMEA,

scatter,

matriz de

contradiccion, etc.)

MEDIO AMBIENTE
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Resultados de la investigacion

De acuerdo a la investigacion realizada, se determind que la causa raiz del downtime Material kanban esta
relacionada a el método y a la mano de obra atendiendo a los siguientes puntos.

Método:

La técnica de kanban esta mal orientada, se tiene el concepto, pero no esta completamente definido el
proceso. Lo que hace falta en este proceso es un procedimiento que indique la cantidad de kanban que se
debe tener, los intervalos de tiempo en que se debe revisar el material y que indique el punto de reorden del
material.

Mano de obra:

La falta de conocimientos acerca del sistema kanban de los involucrados en el proceso y los materiales
que son considerados como kanban en la linea de produccién impide que los mismos realicen la labor de
la manera adecuada.

5W-+1H
Why?
Problema: Se termina el aterial kamban LerPor qué? 2do Por qué? 3er Por qué? 4to Por qué? 5to Por qué?
Porque el material ~ Porque no esta -
. ) B . Porque no se utiliza  Porgue no hay un
. Nohay material kambanenlalinea  Porque se dejo handler no repuso el  establecido en que . .
1 (Qué? . ) . . un verdadero sistema  procedimiento para
cuando se necesita terminar el material ~ material antes de que momento se debe .
) kanban realizar este proceso
se agote reponer el material
Porque es el
. . encargado de Porque asi lo
Who?  ;Quién? Elmaterial handler
despachar las ordenes establece el proceso
alalinea
Wheril +Cudndo? En el periodo octubre 2017 - abril Porque es el periodo
il ¢Cuando? )
¢ 2018 de estudio de la data

Porque es lalinea
Porque es la lineade  con mas dovntimes
estudio descartando
alaunas variables
Porque no esta
claramente definido

Where?  ;Ddnde? En lalinea de PHOTOCOM

. . Porque no se resisa la
El material handler permite que se . )
? cantidad de material

" terminen los materiales kamban ) como parte del
que hay en la linea )
proceso de trabajo

How? ¢ Como
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Andlisis de causa raiz
7. DESCRIPCION DEL PROBLEMA
Se piensa que no hay material en la linea cuando realmente si esta en el lugar. Esto ocurre cuando los operarios
no encuentran el material en la linea de produccion y piensan que no les fue despachado, sin embargo, cuando el
material handler busca el material en la linea si lo encuentra. La causa principal de esta situacién es que los
materiales no se encuentran en el bin que les corresponde, o que estan en otro lugar en la linea porque no tienen
un lugar especifico para colocarlos en la estacion de trabajo donde se utilizan.

8. IMAGENES DE DEFECTOS (si aplica)

9. HERRAMIENTAS DMAIC

C
‘0
o} , QUE? El material requerido es El material no es despachado a
60> o ¢ ' encontrado en la Enea la Enea de produccion
:Q (l?eflnlr ¢DOnde?  EnlaEneaPHOTOCOM  En otra Enea de produccion
0 isllz:]gorarer: e LCudndo? En el periodo oct 2017 - abr .Antes o después del periodo oct
C  de tiempo, etc) " 2018 2017-abr 2018
Todos los materiales de Materiales de otras Eneas de
Alcance -
PHOTOCOM produccion

FRECUENCIA DE DTPHOTOCOM

0 3.00
a 0
B 52
Rt 3
g 3 00 S
[+ 4 50
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< 1.0 050 050 T
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MANO DE OBRA

MAQUINARIA

MATERIALES

Analizar

(diagrama de causa

y efecto, diagrama

FMEA,

scatter,

matriz de

contradiccion, etc.)

MEDIO AMBIENTE
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Resultados de la investigacion

De acuerdo a la investigacion realizada, se determino que la causa raiz del downtime Material
encontrado en la linea esta relacionada al método, medio ambiente, mano de obra y materiales,
atendiendo a los siguientes puntos.

Método:

Parte de los materiales que se utilizan en cada estacionde trabajo se encuentran ubicados en otros
lugares de la linea debido a que no tienen establecido un lugar fijo para colocarse o porque no hay
espacio en el lugar donde se van a utilizar, también se pudo evidenciar la falta de organizacionen
las estaciones de trabajo, esto dificulta la visibilidad y localizacion rapida de los materiales,
llegando a generar la idea de que el material no esta en la linea cuando en realidad si esta, solo que
es dificil de encontrar.

Se presentan oportunidades en la organizacion y distribucion de los espacios de trabajo para que
exista un lugar para cada cosa y que cada cosa se coloque en el lugar asignado.

Medio ambiente:

Es evidente la falta de trabajo en equipo por parte de todos los involucrados en el proceso: los
material handlers no comunican donde colocan los materiales y los operarios no buscan
minuciosamente los materiales antes de colocar el downtime para que el material handler tenga
que buscarlos.

Mano de obra:

Algunos materiales no se encuentran en la estacion de trabajo donde se van a utilizar, y el operario
debe buscarlos en diferentes lugares en la linea para llevarlos a su estacion, la intervencidén humana
en el proceso puede provocar fallas tales como dejar caer el material sin notarlo y luego pensar
que no se tiene el material.

Materiales:

Enlalinea de produccion estudiada, es comun la utilizacion de distintos boards en el proceso, estos
se encuentran en un bin comun donde se guardan todos los boards que contemplan las 6rdenes de
produccion diarias, los mismos son muy parecidos fisicamente, para identificarlos se verifica su
part number en la funda en la que vienen sellados. Aun cuando cada material esta identificado con
su part number correspondiente, puede ser dificil reconocer el que realmente se estd buscando,
debido a que contener tantos materiales parecidos en un solo lugar no permite la rapida localizacion
del material en el bin.
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Problema:

What?

Who?

When?

Where?

How?

Material encontrado en la linea

¢Qué?

¢Quién?

¢Cuando?

¢Donde? En lalineade PHOTOCOM

S5W+1H

El  material requerido es

encontrado en lalinea

EI material handler.

En el periodo octubre 2017 -

abril 2018

El operario busca el material
y no lo encuentra en la linea,
¢C6mo? el material si esta en la linea
pero no en la estacion de

trabajo correspondiente

ler Por qué?

2do Por qué?

Porque el material
no tiene un lugar
especifico para

Porque el operario nocolocarlo en la linea

busca bien el materialo el

en lalinea

Porque es el
ncargado de
espachar las ordenes
la linea

Porque es el periodo

de estudio de la data

Porque es la linea de
estudio

Porque el material
esta en la caja de
materiales
pendientes por
putway o en el binde
los boards

material esta
ubicado muy lejos de
i estacion de trabajo
donde se utiliza

Porque asi lo
establece el proceso

Porque es la linea
con mas downtimes
descartando
algunas variables

Porque €s0s
materiales no tienen
un espacio para

colocarlos en la

estacion de trabajo
donde se van
utilizar

Why?

3er Por qué?

Porque son muchos pgr

4to Por qué?

la  mala

materiales y no hay gistribucisn

espacio

para colocarlos en 1as pip en Jas
estaciones de trabajo gstaciones

correspondientes; por trabajo de la linea

ej. Los boards

Por la mala
distribucion del
espacio para los bin
en las estaciones de

& trabajo en la linea

0 del
suficiente gspacio para los

5to Por

qué?
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NUmero

PN

PN-10700

PN-124381

PN-124382

PN-124385

PN-124388

Part numbers que generan los downtimes

Location Fotos DT generado

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIALNO

B1M2F21
DESPACHADO

MATERIALNO
DESPACHADO

MATERIAL

B1M2F33
INCOMPLETO

MATERIAL
ENCONTRADO EN LA
LINEA

B1M2F33
MATERIAL NO

DESPACHADO

MATERIAL NO
BLM2F37 PN-124385 DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIALNO

B1M2F37
DESPACHADO
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6

7

9

10

11

PN-173583

PN-173819

PN-173820

PN-173830

PN-20797

PN-25967

PN-173583

B1M2F37 \ l

PORA AICA DEFUSE 1M
e

t ——rars o e
ZSFG MIXTO

B1M2F33

B1M2F33 PN-173820

B1M2F38

B1M2F28

B1M2F26

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO
MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
ENCONTRADOEN LA
LINEA

MATERIAL

ENCONTRADOEN LA
LINEA

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL
ENCONTRADO EN LA
LINEA

MATERIAL NO
DESPACHADO
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12

13

14

15

16

17

PN-26721

PN-330455

PN-382821

PN-382823

PN-49466

PN-49468

B1M2F28

B1M2F28

B1M2F33

B1M2F33

B1M2F37

MATERIAL
ENCONTRADO EN LA
LINEA

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
ENCONTRADO EN LA
LINEA

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL
INCOMPLETO



18

19

20

21

22

PN-50146

PN-18794

PN-381889

PN-10711

PN-74587

B1M2F21

B1M2F33

B1M2F25

B1M2F37

PN-74587

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL KANBAN

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL NO
DESPACHADO
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23

24

25

26

27

28

PN-124386

PN-174145

PN-24289

PN-10712

PN-124389

PN-63761

B1M2F37

B1M2F33

B1M2F21

B1MF25

B1M2F37

B1M2F34

MATERIAL
ENCONTRADOEN LA
LINEA

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL KANBAN

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL KANBAN
PN-24289

L] MATERIAL NO
S DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL
ENCONTRADO EN LA
LINEA

MATERIAL
INCOMPLETO
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29 PN-10692 B1M2F29
30 PN-17891 B1M2F33
31 PN-10693 B1M2F39
32 PN-10697 B1M2F21

PN-10697

(R ‘

MATERIAL NO
DESPACHADO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL
INCOMPLETO

MATERIAL

ENCONTRADO EN LA

LINEA

Figura (46). Part numbers que generan los problemas por materiales en la linea PHOTOCOM.

Fuente: Elaboracion propia.
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Numero del Doc. en SAP: XXXX

PROC-MAT- Despacho de Materiales del Almacén
Clausula de Ref.:XXX

“Procedimiento para el despacho de materiales”
Revision:00

Despacho de Materiales del Almaceén

Preparado por: XXX
Aprobado por: XXX
1.0 PROPOSITO

Definir los lincamientos para la correcta ejecucion del despacho de materiales para evitar paradas
en la linea de produccion.

2.0 ALCANCE

Aplica para el despacho de los materiales 0 materia prima de la empresa dedicada al ensamble de
dispositivos de seguridad y sensores ubicada en la Zona Franca de las Américas en Republica
Dominicana, desde el almacén hasta la linea de produccion.

3.0 REFERENCIAS

N/A
4.0 RESPONSABILIDAD

Lider de almacén: realizar diariamente la asiganacion de las tareas y de los pick list a los material
handler. Verificar la correcta ejecucion de los despachos de materiales.

Material handler: realizar los despachos de materiales de acuerdo al procedimiento establecido.

5.0 DEFINICIONES

Despachar. Dar salida oficial a una cosa, especialmente a un transporte o materiales.

Reposicion. Sustitucion de una cosa que se ha gastado, quitado, eliminado, etc., por otra igual o
del mismo tipo.

6.0 POLITICAS
El Material Handler debera realizar el seteo inicial de las balanzas, antes de cada pesaje.

El Material Handler debera vigilar que los materiales queden solo bajo custodia del almacén, y se
tomen las medidas pertinentes para que esten debidamente clasificados y almacenados en los racks.

Ndmero del Doc, en SAP:XXXX Pagina 1 de 4 Revisioén: 00
Clausula de Ref.: N/A Fecha: XXX
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Namero del Doc. en SAP: XXXX

PROC-MAT- Despacho de Materiales del Almacén
Clausula de Ref.:XXX

“Procedimiento para el despacho de materiales”
Revision:00

El Material Handler registrara los movimientos de cada material que realice.

Correspondera el area de Almacén informar mantener actualizada de manera oportuna la existencia
real de los materiales existentes en el almacén.

El lider de Almacén debe elaborar un programa de asignacion de tareas diarias para los Material
Handlers para evitar de esta manera el tiempo de ocio.

El Material Handler realizara un sample de los materiales cada vez que se necesite pesar.

Los Units Weight deben ser utilizados como guias, no como peso estandar.

7.0 PROCEDIMIENTO

PCA

Lider de almacén

Material handler

Numero del Doc. en SAP:XXXX
Clausula de Ref.: N/A

Envia la planificacion de las 6rdenes de despacho para
el abastecimiento de materiales a las lineas.

Recibe de los PCA las Ordenes de despacho de
materiales a las lineas a través del SAP.

El lider del almacén genera e imprime las requisiciones
o pick list, junto con labels que indiquen el PN del
material y la cantidad segun la orden.

Entrega los pick list y los labels a cada uno de los
material handlers segun la linea que le correspondan.

Reciben por parte de los lideres de almacén, las
requisiciones o pick list y los labels para realizar el
picking o preparacion del pedido.

Busca y organiza las herramientas necesarias para el
picking y realizar de manera correcta el manejo de los
materiales: Bolsas plésticas, balaza, carro de transporte,
bin para pesaje, etc.

Pagina 2 de 4 Revision: 00
Fecha: XXX



Numero del Doc. en SAP:XXXX
Clausula de Ref.: N/A

NUmero del Doc. en SAP: XXXX

PROC-MAT- Despacho de Materiales del Almacén
Clausula de Ref.:XXX

“Procedimiento para el despacho de materiales”
Revision:00

Se dirige a las localidades de los materiales, segun el
orden que indique el pick list.

Certifica la calibracién de la balanza, realizando una
corta verificaciéon de la misma y seteos iniciales antes
de cada pesaje.

Inicia el picking realizando el conteo de los materiales
y utilizando la balanza, segun el orden indicado en el
pick list.

Luego de realizado el conteo, coloca los materiales en
bolsas transparentes.

Cierray coloca el label en cada una de la bolsas segun
el PN de los materiales correspondientes.

Al terminar con el picking, se dirige al lider de almacén
para verificar la validez del picking.

Realiza el putaway de los materiales (colocar los
materiales en los bines correspondientes de la linea).

Concluido el putaway, cargan las érdenes al sistema.

Pagina 3de 4 Revision: 00
Fecha: XXX
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NUmero del Doc. en SAP:; XXXX

ROC|<|/_V€|| PROC-MAT- Despacho de Materiales del Almacén
AlltomatiOll Clausula de Ref.:XXX
“Procedimiento para el despacho de materiales”

Revision :00

8.0 HISTORICO DE REVISIONES

Fecha Revision Histérico Revision Responsable
XXX 00 Creacion XXX
Numero del Doc. en SAP:XXXX Péagina 4 de 4 Revision: 00
Clausula de Ref.: N/A Fecha: XXX

Figura (47). Propuesta de procedimiento para despacho de materiales.
Fuente: Elaboracion propia.
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Niumero del Doc. en SAP: XXXX
PROC-MAT- Despacho y Reposicion de Materiales Kanban
Clausula de Ref.:XXX

“Procedimiento para el Despacho y Reposicion de Materiales Kanban”
Revision:00

Procedimiento Para Despacho y Reposicion de Materiales
Kanban

Preparado por: XXX
Aprobado por: XXX
1.0 PROPOSITO

Definir los lincamientos para la correcta ejecucion del despacho de materiales kanban y asegurar
la reposicion oportuna de los materiales kanban para evitar paradas en la linea de produccion.

2.0 ALCANCE

Aplica para el despacho de los materiales o materia prima considerados como kanban de la
empresa dedicada al ensamble de dispositivos de seguridad y sensores ubicada en la Zona Franca
de las Américas en Republica Dominicana, desde el almacén hasta la linea de produccioén.

3.0 REFERENCIAS

N/A
4.0 RESPONSABILIDAD

Lider de almacén: realizar mensualmente los céalculos de la cantidad de kanban a despachar.

Material handler: realizar los despachos de materiales kanban de acuerdo al procedimiento
establecido.

5.0 DEFINICIONES

Despachar. Dar salida oficial a una cosa, especialmente a un transporte o materiales.

Reposicion. Sustitucion de una cosa que se ha gastado, quitado, eliminado, etc., por otra igual o
del mismo tipo.

Kanban. Palabrajaponesa que significa tarjeta, su concepto ha evolucionado hasta convertirse en
sefial, y se puede definir como un sistema de flujo que permite, mediante el uso de sefiales, la
movilizacion de unidades a través de una linea de producciéon mediante una estrategia puli o
estrategia de jalonamiento.
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6.0 POLITICAS

Revision:00

El departamento de almacén deberd realizar el célculo de kanban de manera mensual, de acuerdo
a los pronésticos de demanda para el mes en cuestion.

Los material handlers deberan realizar rondas de inspeccion semanales para verificar el nivel de
stock de los materiales kanban (martes en la primera hora de trabajo), si es muy bajo se hara la

reposicion del material.

Cada material handler debe conocer los materiales kanban de la linea de produccién que maneja.

La inspeccion de la cantidad de materiales kanban en la linea de produccion se debe realizar cada

martes.

Los célculos de la cantidad de kanban por linea se realizaran una vez al mes.

El despacho inicial de materiales kanban se debe realizar el primer martes de cada mes.

7.0 PROCEDIMIENTO

Calcular la cantidad de materiales kanban para
determinar cuanto material se despachara a la linea de
produccion.

Calcular el 20% de la cantidad de los materiales kanban.
Identificar los bines en dénde seran colocados los
materiales kanban con una linea roja en el interior, que

haga alusion al 20% de material.

Entregar los bines identificados a las lineas de
produccion.

Entregar el célculo de los materiales kamban a los
material handlers.

No. Responsable
1 Lider de almacén
2 Material handler

Despachar los materiales kanban a la linea con la
cantidad requerida, segun el calculo entregado por el
lider de almacén.
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Realizar una inspeccion semanal de los materiales
kanban en las lineas

Reponer los materiales kanban, cuando estén igual o por
debajo de la linea roja (20% de la cantidad requerida).

Rebajar del sistema el material despachado, cada vez
que sea necesario.

8.0 HISTORICO DE REVISIONES
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XXX 00 Creacion XXX
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Figura (48). Propuesta de procedimiento para despacho y reposicion de materiales kanban.
Fuente: Elaboracién propia.
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Figura (26). Proceso de despacho mejorado.

Fuente: Elaboracion propia.
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