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INTRODUCCION
1.1 Historia de Mercedes Benz en México.

La traycctoria de la Compaiiia en México ha sido la siguiente:

1969 Autocar Mexicana, S.A. sc inaugura la planta de ensamble de tracto camiones

en Santiago Tianguistenco, bajo licencia teecnologica de White Motor Corporation.

1978 El grupo Hermes adquicere el 60% de las acciones de la empresa y ¢l 40% queda

bajo responsabilidad del Tecnélogo Internacional Harvester.
Cambio de razén social a fabrica de Auto Transportes Mexicana.
1979 Produccion del motor D-358 International Harvester.

1983 El grupo Hermes, adquicre ¢l 100% de las acciones de FAMSA. Se integra el
motor Perkins Dicsel C6-354-2 a los camiones FAMSA International.

1985 Sc dividen las acciones de la siguiente forma:

Hermes 51% y ¢l 40% consorcio Daimler Benz A.G.

Inicia el proyecto de fabricacion del motor Dicsel Mercedes Benz en México.

1986 Se comienza con la fabricacion de nuevos modclos FAMSA, como ¢l de chasis
refresquero, el camion de bomberos, etcétera. En este afio se consolida la red nacional

de distribuidores FAMSA con 65 concesionarias en cobertura nacional.

1987 Se ensambla oficialmente ¢l primer motor Diesel Mercedes Benz cn nuestro

pais (1 de octubre).
12



INTRODUCCION
1989 Sc reestructura la composicion de FAMSA quedando como propictario del 80%

Daimler Benz A.G. y ¢l 20% restante como propicdad del grupo Hermes.

1990 Ya circulan mds de 10.000 motores a Diescl Mercedes Benz ensamblados en

Meéxico.

1991 Sc hace la presentacion oficial al publico de la empresa con razén social de
Mercedes México S.A. de C.V. y sc lanza al mercado la linea de camiones

Mercedes Benz y tracto camiones Freightliner.

1992 En junio se introduce al mercado los dos motores EPA 91, que cumplen con las

normas de emision de contaminantes.

1993 Sc marca una importante ctapa de crecimicnto para nucstra empresa con los

siguientes acontecimientos:
Ampliacion y modernizacion de instalaciones cn planta de camiones y motores.

Inauguracion de oficinas corporativas, centro de capacitacién y nuevo ensamble de

automoviles Mercedes Benz.

Puesta en marcha del proyecto de la planta de ensamble de autobuses Mercedes Benz

cn Monterrey NL.

1994 Inician operacionces de la planta de autobuses de Mercedes Benz en Monterrey

NL.

Sc inicia la escuela de formacién de mecanicos industriales.

13



INTRODUCCION
1995 Se reduce en 60% el personal, ademas dc los niveles de ventas y fabricacion.

La capacitacion del personal del area técnica se oricnta al incremento de

conocimientos, habilidades y métodos de autocontrol.
Inicio de proyectos OMB y OMC.
Se forman grupos de trabajo para establecer 1a visién de la empresa para el afio 2000.

1996 Inicio del programa arco iris para el cstablecimiento de una cultura

organizacional.

Produccion de motores EPA 94,

Proyecto de motor BR900 (OM904LA).

Certificacion cn ISO 9001 a Mercedes Benz por ¢l TUV Siidwest.
1997 Nucva estructura administrativa de Daimler Benz.

Mercedes Benz México es incluida en el grupo NAFTA Trucks. Inauguracion

del centro nacional de distribucion de partes en San Luis Potosi.

Motor OM 366 Numero 50,000 en México, diez afios de manufactura de productos

con tecnologia Mercedes Benz en México.

Nuevos productos: motor OM904LA y cabina M-96 (Mercedes-Benz) y la
introduccion de nuevos modelos Freightliner en la linca de produccién con una

infinita flexibilidad de manufactura para la satisfaccion total de nucstros clientes.
14



INTRODUCCION
1.2 Visién de la empresa.

Ser una empresa lider en el ramo Automotriz en México, con base en una filosofia de

servicio total.
1.3 Misién de la cmpresa.

Producir y distribuir motores a Diescl, vehiculos comerciales y automéviles en los
mercados dc exportacion, de acuerdo a los estandares de calidad de la empresa, a
precios competitivos y satisfaciendo plena y oportunamente las nccesidades de

productos del mercado.

Disponer de una red de distribucion que cubra las necesidades de toda la Republica
Mexicana, que esté organizada al mas alto nivel de la industria y que se constituya en
¢l elemento de retencién de nuestra clientela, mediante niveles de servicio de gran
ex}celencikn.

Desarrollar una cultura en la empresa que introduzca a cada colaborador a ser
totalmente responsable y ecjercer la autoridad correspondiente para desenvolverse
creativamente en su campo de accion (empowerment). La eficiencia y ¢l sentido de
urgencia con que desarrollamos nuestras tareas eran los valores basicos con que

deseamos ser evaluados.

La finalidad 0 itima de 1a ¢ mpresa ¢ s p roducir g anancias p ara s us accionistas y, a
través de cllo, contribuir al bicnestar de sus colaboradores y de la comunidad que la

rodea.

1.4 Nuestros valores




INTRODUCCION
Estamos comprometidos con los siguientes valores para hacer posible nuestra vision y

cumplir con nuestra misién:

Dedicacion total al cliente, para brindar un servicio de excelencia a nuestros clientes

internos y externos.
Aprendizaje continuo, con ¢l objecto de ser altamente eficientes.

Sentido dc urgencia en ¢l ejercicio de nuecstras tareas, con el fin de aprovechar

cabalmente las oportunidades que se presentan.

Delegacién de autoridad (empowerment) a todos los colaboradores para involucrarlos

creativa y eficazmente en la continua toma de decisiones.

Comunicacidn fluida a todos los niveles; este valor debe ser parte de nuestro estilo de

vida cn la empresa.
1.5 Politica de calidad

Producir y distribuir motores a Diesel, vehiculos comerciales y automéviles, de
acuerdo a los cstandares de calidad que caracterizan a nuestra compaiia en el

mercado mundial.

Proporcionar productos que satisfagan plena y oportunamente las necesidades del

mercado mundial.

Establecer un plan de capacitacion que permitan mejorar las actividades cotidianas,
mantener un aprendizaje continuo para que cada persona esté involucrada creativa y

eficazmente en la toma de decisiones.
16




INTRODUCCION
1.6 Programa Arcoiris.

Desde hace mas de un afio sc cred el programa Arcoiris para prender a cambiar
mediante el proceso de mejora continua y de esta manera, alcanzar nuestra Vision y
Mision de la empresa. Para impulsar dicho programa, se han integrado subproyectos:
Benchmarking,' encuestas, comunicacién, control y seguimiento objetivos, grupos
naturales y capacitacion. Cada grupo esta integrado por un promotor, un lider de su
proyecto e integrantes del grupo, todos cllos colaboradores de Mercedes Benz

México.

1.7 Ventas antes y después de la Crisis Financicra de 1995

PR

Antes de la crisis financiera de 1995, “La Compafia™ se cncontraba cn uno de sus
mejores periodos de productividad al estar producicndo la cantidad de 30 camiones y
cinco automdviles a diario, con un volumen y proyeccién de ventas igual por dos
afios mas.

Lo anterior, provoco que las diferentes Direcciones de “La Compaiiia™ se confiaran y
comenzaran a tener compromisos muy grandes con sus diferentes proveedores,

liegando a mancjar grandes voliimenes en sus inventarios de materiales productivos.

Al comienzo de la crisis financiera de 1995 y siendo la Industria Automotriz ia primer
afectada, la compaiiia s¢ encontraba en circunstancias criticas para poder mancjar una

crisis financiera como la que se les habia presentado. Principalmente por los altos

' En este p royecto, s e realizan una seric de visitas a otras p lantas con el fin de
comparar, ¢l programa intemo Arcoiris, con los programas de Mcjora Continua de diferentes
compaiiias. Encuestas.

17




B INTRODUCCION
voliimenes de inventario con que se contaba y que en la mayoria de los casos, no

habia sido pagada aun a los proveedores.

A lo largo dc esc afio (1995) “La Compaifiia™ recurrié a varios métodos de

supervivencia entre los cuales se encontraron los siguientes:

e Reduccion del personal empleado y sindicalizado en un 60%
e Reduccién y/o anulacién de contratos con el 85% de los proveedores
e Paros técnicos en diversas ocasiones

e Baja dramatica de los niveles de produccion (5 camiones a la semana)

La produccion de automoviles se mantuvo en 5 autos diarios. A pesar de la crisis
econdmica, los autos siguicron vendiéndose de igual manera (aparentemente la crisis
solo habin afectado a las clases media y baja). Esto logrdo que la compaiiia
sobrevikviera durante el tiempo que tardé cn despertar y recuperarse nucvamente ¢l

mercado (alrededor de un afio y medio).

Al km@mcnto en que el mercado comienza a despertar y “La Compaiiia” comienza a

cir en volimenes de 8 camiones diarios, no se vislumbran grandes problemas ya

 prode
; que se comenzaron a consumir ¢l inventario existente. Posteriormente, cuando los

‘voltimenes de produccion se clevan a 15 camiones diarios, y los volimenes de

; inventario de materiales productivos comienzan a disminuir y se comienza a recurrir a
los proveedores, en algunas ocasiones estos ya habian desaparecido (ya que eran
pequefias empresas y *La Compaiiia” era su unico cliente), o algunas otras
simplemente ya tenian nuevos clientes y ya no podian cubrir las necesidades de
abastecimicento de *“La Compaiiia™. Esto trajo como consccuencia ¢l primero de los
tres grandes problemas; ¢l desarrollo de nuevos proveedores que cumplieran con la

calidad de cnsamble y durabilidad exigida por la compaiiia y con ello, materiales

18




INTRODUCCION
faltantes en la linca de produccién, siendo algunos de ellos, materiales criticos de

ensamble (materiales indispensables para evitar paros en la linea de produccién).

PASADO ACTUAL

Fig. 1.7.1 Pasado Vs. Actual

El segundo de los tres principales problemas que crearon y acrecentaron el problema
de faltantes en la linca de produccion, fue la pérdida de cultura y de los procesos
establecidos, con ¢l recorte de personal y la prematura contratacion de personal para

cubrir las nuevas demandas del mercado sin antes haber recibido capacitacion alguna.

PASADO

Fig.1.7.2 Situacion en ¢l Pasado
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ACTUAL

Fig. 1.7.3 Situacion Actual

Y el ultimo de los tres principales problemas, fue la introduccion de nuevos modelos
a la linea de produccién con infinidad de variables (de acuerdo a cliente) y que el
personal no estaba preparado para hacer frente a un reto tan grande ya que
anteriormente solo se recibian materiales de proveedores nacionales y CKD's? de
nuestra cmpresa hermana de Alemania. En ese momento se tenian que mancjar
también proveedores independicntes de Estados Unidos de América (problemas de
idioma, legalizacion de partes, diferencia en manejos de tiempos de entrega y

transacciones de dinero y envios de material)’.

? Nombre que sc les da a lotes o embarques completos de material para ensamblar en
su totalidad un nimero determinado de camionces.
? Datos extraidos de la Bitacora diaria de la Empresa, actualizada diariamente por la
" Geréncia de Promocion, Publicidad y Comunicacion Corporativa.
Faltantes de Material y la imposibilidad de detectar ¢l origen de la causa de los

-mismos.
20
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PASADO ACTUAL
Voliimen Volimen

Modclos Modelos

Fig. 1.7.5 Pasado Vs. Actual

Toda esta situacion, provoco una distraccion absoluta tanto de los directivos, como de
todo el personal, en el cuidado de los procesos existentes en ese momento y en la
generacion de acciones viciosas que contribuyeron de manera directa en la generacion

de Faltantes.

“De ello se desprende, que el Presidente de La Compaiiia, buscara formar un grupo
‘especial de cuatro practicantes, que dirigidos por uno de los Directores de La
Compailia, realizaran de manera rapida y efectiva un analisis de las causas reales que
estaban originando esta situacion tan alarmante y aportaran propuestas de mejora

(Reingenicria), las implementaran, les diecran seguimiento y se¢ comenzaran a palpar
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3 . INTRODUCCION
los beneficios en un plazo no mayor a scis meses, posteriores al término del andlisis ¢

impleménlacién de mejoras. E! Objetivo impuesto por los Directivos de la Compaiiia
para cste proyeclo y su correspondiente Hipdtesis, son mostrados en ¢l apéndice 1.8 y

1.9 de este capitulo respectivamente.

1.8 OBJETIVO DEL PROYECTO:

Reduccién al 20% de camiones con faltantes en la Linea de Produccion.

I FIN JUNIO 1998 I

1.9 HIPOTESIS DEL PROYECTO:

Sc alcanzara el objetivo de reduccion al 20% los camiones con faltantes en la Linea
de Produccion en un tiempo al limite establecido (Fin Junio 1998). Ganandonos la
confianza del personal de L.a Compaiiia y su colaboracion absoluta en el proyecto,

para poder cumplir con el objetivo establecido por los Directivos de La Compaiiia.

EL grupo fue formado de la siguicnte manera:

e Coordinador del equipo:
Ing. Arturo de Leén  Mexicano Director Planificacion Industrial

e Cuatro Practicantes

André Stuermer Aleman Administracion de la Produccién
Martin Lange Alemin Ingenieria Mecanica Industrial
Alberto Velazquez  Mexicano Ingenieria de Transporte

Jorge Vargas Mexicano Ingeniceria Mecinica Eléctrica
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INTRODUCCION
El principal objctivo de formar un equipo de practicantes, fue ¢l de tener a personas

con idcas frescas, sin vicios o mailas de trabajo, dindamicas y principalmente

objctivas, las cuales no se dejaran llevar por favoritismos o intereses personales. El

método de trabajo utilizado en esta Investigacion, fue el siguiente:

e Deteccion de las posibles Causas de Generacion de Faltantes.

e Reingenicria / Reimplementacion de Procesos existentes.

e Creacion de nuevos Procesos (de ser necesario).

e Implementacién de Procesos (Medios, Requisitos y Actividades,
Responsables, ctc).

e Scguimiento y Monitorco de Procesos.

® Propucstas de Mcjora.

s Implementacidn dc Propuestas de Mcjora.
® Andlisis de responsabilidad REAL de Faltantes cn la Linea de Produccién,
sobre bases reales.

¢ Maedicién de Resultados (Conclusiones).

De esta investigacion, se desprende ¢l siguicnte trabajo:
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DETECCION DE CAUSAS
Debido a que la situacién en “La Compaiifa™ (en cuanto a Faltantes de Material) era

cada dia peor, los directivos de la misma, al tratar de dar soluciones a la mayoria de
estos problemas o simplemente investigar las causas rcales que gencraban csta
problematica, acababan siempre cn ¢l mismo punto (incertidumbre en cuanto al
origen de la falla). Ellos sabian, quc al tratar de dar solucion inmediata a estos
problemas sin saber ¢l origen Real de los mismos, solo fungirian como *Apaga
Fuegos™ inmediatos; ya que ¢l origen del fuego (problema), habia sido iniciado en
otro lugar y solo iba a ser cuestién de ticmpo para que este, vinicra a provocar otro
pequeiio a grande incendio (problema), en otro lugar (“circulo vicioso™). Al darse
cuenta los directivos, de que todo el personal estaba inmerso o implicado de alguna
manera en la generacion de estos problemas, y que era mas dificil la deteccion de las
“Causas Reales” para las personas que estaban relacionadas y/o involucradas con
estos procesos viciosos, los dircctivos de La Compaiiia, deciden contratar a un grupo
de personas ajenas a La Compaiiia, con ideas frescas y sin vicios generados al laborar
en otras empresas. Por todo lo anterior, se¢ contrataron cuatro practicantes recién
cgresados de la Facultad (Pasantes), o cursando el ultimo semestre de sus carreras

(Estudiantes) para realizar esta investigacion.

La primera estrategia o tactica que el equipo junto con su lider, decidicron llevar a
cabo, fue “La Deteccion de las Causas Reales™ que genceran faltantes en la linea de
produccion. Lo anterior, implicaba no solo la investigacion de estas causas; si no que
csta investigacion debia de contar con ciertos reglamentos para cvitar que el equipo,
pudicra quedar inmerso en csta problematica al igual que los demas empleados, o que
‘el equipo se viera influenciado por otros directivos y/o emplecados o simplemente,
evitar el ser rechazados por los obreros y/o empleados (ocasionando con esto, que la
informacion fuera ocultada o alterada para nosotros). Estos reglamentos, se pueden

resumir en los siguientes puntos:
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DETECCION DE CAUSAS
Vestir siempre, con ropa sencilla para no poner una barrera entre los

opcradores y nosotros (ganar su confianza al tratar de pasar
desapercibidos).

Por ningun motivo, tratar de dar solucion a ningin problema hasta no
tener reunidas todas las causas, y que ¢l equipo decidiera comenzar a
atacar estas causas.

Tratar de ganamos la confianza de los obreros, explicindoles el motivo
REAL de nuestra investigacion (ayudar a darle solucién al problema de
Faltantes sin buscar Culpables; sino simplemente, buscando solucioncs).
Ser totalmente Objetivos, y no dejarnos influenciar por posibles amenazas
y/o gratificacioncs.

Directivos acordaron, darle al cquipo poder absoluto y acceso a toda la
informaciéon y sistemas que ¢! cquipo juzgara indispensable para la
realizacion de esta investigacion.

Capacitacion, aprendizaje y dominio total de todos los sistemas de
informacion, que sec manejaran cn la compaiiia (sistema de informacion
electrénico IMIS, IMACS y DEBIS, interpretacion de hojas de proceso y
diagramas de instalacion, conocimiento de los procesos, ctc.) .

Observar todas las deficiencias materiales y humanas. Asi como también,
las actitudes empresariales que pudieran generar Faltantes de Material. No
s6lo los problemas hoy, sino también, los posibles problemas maiana.
Rotar a todos los integrantes del equipo (practicantes), por todas las areas
de “La Empresa”, para que todos tuvieran una idea general del
funcionamiento de la misma. Al realizar esta rotacion, se buscaba también,
la complementacion de la deteccion de estas causas cn cada departamento
(mayor vision de las causas), y la confrontacién de cstas causas por medio
de la discusion de los integrantes del equipo y su lider; esto es, buscar por

medio de la discusion y de la diferente vision de cada miembro del equipo,
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DETECCION DE CAUSAS
el origen REAL de estas causas y cl otorgamiento de la responsabilidad

departamental.

entre otros. Una vez tomadas en cuanta todas estas reglas y después de ser llevados
acabo todos los métodos de investigacion, discusion y documentacion, nuestro equipo
de practicantes y su lider, llegamos a las siguicntes conclusiones en cuanto a las
actitudes o acciones con las que cada departamento contribuye, a la generacion de

estos Faltantes, las cuales s¢ muestran graficamente en las Figuras 2.a y 2.b:
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2.1 PRODUCCION CAMIONES
Y completamiento

Cos mepteerr,

Produccion Camioncs

2.1.1 Reporte de faltantes

2.1.1.a Reporte de faltantes por produccion
no cs confiable.

2.1.2.b El reporte de material daiiado no sc
lleva acabo de manera correcta.

2.1.2 Autocontrol

2.1.2.a El autocontrol de calidad de cada
operador se observa deficiente.
Completamicnto

2.1.3 Extraccién de material productivo

2.2 VENTAS

1
i ‘@E
2.2.1 Cambios del Cliente
2.2.1.a Cambios en la estructura del
camidn de ditima hora.

2.2.1.b Movimicentos en la secuencia de
produccién por necesidades del cliente.

en |

Producg¢ion

DETECCION DE CAUSAS

2.1.3.a El material sc sacade la linea de
produccién sin notificacién,

2.1.3.b Se extrac mas material del que sc
va a utilizar.

2.1.4 Canibalizacion

2.1.4.a Canibalizacion de material a otros
camiones sin ningiin control.

2.1.5 Ubicacién de camiones

2.1.5.a Excesivo tiempo en la localizacion
de unidades especificas.

2.1.5.b Camiones golpeados (exceso de
movimientos)

2.3 PROVEEDORES

2.3.1 Problemas exclusivos del proveedor
2.3.1.a Capacidad de reaccion limitada.
2.3.1.b Requerimiento  de  partes nuevas
(falta capital para nuevo herramental).
2.3.2 Probl relacionad con la
compaiiia

2.3.2.a Partes sin uso por largo tiempo.
2.3.2.b Pago tardio a proveedores

Fig. 2.a Organizacion de Causas
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2.4 Calidad

2.4.1 Demora en la liberaciéon de
materiales

2.4.1.a Excesivo ticmpo en ¢l control
de calidad en recibo de materiales.
2.4.2 Junta de BStore

2.4.2.a Excesivo tiempo en la toma
de decisiones sobre la responsabili-
dad del material dafiado (falta de
orden).

2.5 INICIACIONES

2.5.1 Estructura dc los camiones
2.5.1.a Cambios a la estructura del
camidn sin la pertinente notificacion
a produccion.

2.5.1.b Falta de actualizacién del
sistema en cuanto a nuevos Yy
obsoletos componentes del camion.

DETECCION DE CAUSAS
2.6 LOGISTICA

2.6.1 Programacién y seguimiento a
proveedores

2.6.1.a  Programacién  trimestral a
proveedores tardia.

2.6.1.b No existe un programa de recibo
de matcriales.

2.6.2 Almacén recibo y Surtimiento de
material

2.6.2.a Material no ubicado en el lugar
especificado.

2.6.2.b El surtido no se tleva adecuadamente.
2.6.2.c El surtido no se hace a la hora
adecuada.

2.6.2.d Sobre abastecimiento de matcrial.
2.6.2.e Actualizacién incorrecta del sistema.

2.7.1 Capacitacién deficient

2.7.1.a No se¢ capacita al personal de
produccién de manera correcta para que
este, sca capaz de manejar ¢ interpretar
diagramas de instalacién e informacién
técnica.

Fig. 2.b Organizacién de Causas
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DETECCION DE CAUSAS

2.1 Producciéon Camiones y Completamiento

2.1.1 Reporte de faltantes

Problemas:

2.1.1.a Reporte de faltantes por produccion no es confiable

La informacién mancjada por el departamento de
produccidn no sélo no es confiable, sino que en algunos casos
no es del todo suficiente. Algunos de cstos puntos mas
importantes son descritos a continuacién:

No existe ningin proceso cstablecido en cuanto al flujo
y/o al registro que la informacién (cambios de secuencia,
cambios de componentes a los camiones o simplemente
estadisticas de problemas repetitivos en la linea de produccion)
debe scguir cntre los departamentos involucrados con
Produccion.

La informacion que el sistema le muestra al personal de
producciéon no es confiable ya que como se mostrard mas
adelante ¢l sistema no ¢s actualizado con la rapidez requerida
para cumplir con las expectativas minimas para que la
informacion ahi mostrada sca confiable.

En algunas ocasiones las hojas de proceso no son
actualizadas en cuanto a la sustitucion de componentes
obsoletos mostrando informacion falsa y creando confusion
entre los departamentos de Logistica dec Materiales y Calidad
acerca de cuales son realmente los componentes que deben ser

abastecidos a linea y/o instalados en los camiones. Produccion

30



DETECCION DE CAUSAS
solo es notificado acerca de estos cambios de manera verbal,

dejando sin actualizar la hoja de proceso).

La *Lista dc Faltantes™ en cada Camion nos muestra
informacion poco confiable debido a los siguientes puntos:
* Omision en la “Lista de Faltantes™ de alguna parte que no fue
instalada por falta de tiempo u olvido.
* En algunas ocasiones ¢l material llega a la linea de
produccion y es instalado en el camidn sin que el faltante sca
climinado de la “Lista de Faltantes” del camion.
* Operadores reportan material faltante (ficticio), cuando en
realidad es una omision de su parte en ¢l montaje de cse
material; ya que ¢l material habia sido surtido a la linea de
produccién, aunque no en ¢l lugar (drea) usual en la linea de
produccién o simplemente no sc le notificaba a nadie que el
matcrial ya habia sido surtido o simplemente por flojera de
instalar el material al camion.
* La “Lista dc Faltantes™ cs llenada por cl responsable de cada
estacion y no directamente por el operador que detectd este
faltante (excesiva responsabilidad para una sola persona);
ademas de que si el material ya fue surtido, ¢l responsable de
cada estacién no puede saberlo a menos que el operador se lo
haga saber (falta retroalimentacion por falta de tiempo

principalmentc).

2.1.1.b El reporte de material dafiado no se lleva acabo de manera

correcta

El “Tarjetco” (reporte de *‘Material Dariado™ o

“Material No Conforme™) no es inmediato (1 dia / indefinido /
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DETECCION DE CAUSAS
nunca); ocasionando con esto, que en el momento de tratar de

tarjetear el material, ya no sc sabe cudl ¢s su nimero dc parte o
cual fue el motivo de la inconformidad. Por otro lado, en
ocasiones el material que fue rechazado por una inconformidad
para ¢l proveedor, esta tanto tiempo cn ¢l contenedor que llega
a dafarse mas; haciendo que sea imposible hacerle el cargo al
proveedor posteriormente (altos costos indirectos para la
cmpresa).

El llenado de “La Tarjeta” ¢s inadecuado al omitir el
nimero de parte de la pieza (dificil identificacion futura del
material) o al omitir la especificacion del cargo o
responsabilidad del *“Material Daiiado” o “No Conforme™
(cargo a: Produccion o a Calidad o al Proveedor), por miedo a
verse involucrados y tomar la responsabilidad del daiio (posible

despido por exceso de materiales dafiados).

2,1,2 Autocontrol

2.1.2.a El autocontrol de calidad de cada operador sc observa

deficiente

Problemas: Después de la crisis del 95, “La Compaiiia” fuc
obligada a recurrir al sistema de Autocontrol® dc cada operador

(cada opcrador de produccion es responsable de su propia

* Politica establecida por el Presidente de la compaiila, que dice: “cada operador es
responsable de la calidad de su trabajo™
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DETECCION DE CAUSAS
calidad), para con ello, cvitar ¢l tener que contratar a personal

especifico para la realizacion de esta actividad. Dicho

autocontrol se observa un tanto deficiente al detectar anomalias

cn ¢l comportamiento de algunos operadores al no querer
instalar ¢l material a los camiones atn estando el material en el
lugar especificado y reportindolo como ‘“‘Material Faltante™

unicamente porque no le dicron ganas de instalarlo y evitando

la responsabilidad argumentando que cl personal de Logistica
de Materiales no surtié ¢l material a tiempo.

Al sélo existir un solo supervisor de produccion para 10
estaciones de trabajo, es imposible para ¢l, evitar que este tipo

de situaciones, ocurricran cn sus estaciones de trabajo.

No sc completan las unidades que van todavia en linea
de produccion, aunque ¢l material ya haya llegado a la planta y
sea posible instalarlo. Lo anterior trac como consecuencia, una
excesiva carga de trabajo en el area de completamiento de

unidades (“OffLine ).

2.1.3 Extraccién de material productivo

2.1.3.a El material sc saca de la linea de produccion sin notificacion

alguna

Problemas: Al no contar con un surtido especifico cn ¢l arca de
completamiento, personal de la misma area extrae material
productivo para completar los camiones directamente de la
linea de produccion, sin reportar su extraccion; creando con

esto, inventarios (existencias) ficticios en la linea de ensamble
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(piczas surtidas Vs, camiones producidos), obteniendo con lo

anterior, un circulo vicioso sin fin.
2.1.3.b Extraccion de material mayor a la necesitada

Problemas: Los faltantes pucden llegar a ser tan variados que el
personal de completamiento tiene que instalar componentes
desconocidos para ellos constantemente; creando con esto,
posibilidades inmensas de dafios a material productivo por
desconocimicento en su cnsamble (imposible tener en esa drea
expertos no solo en todas las arecas, sino en todos los
ensambles). Lo anterior, obliga al personal de completamiento
a extracr mas material del que realmente van a ocupar,
previendo posibles dafios al momento de su instalacion en los
camiones y olvidando devolver este material a su ubicacion
original en la linea de produccién por falta de tiempo (exceso
de trabajo), o simplemente por descuido o flojera.

El material sobrantc que no es regresado a su ubicacion
en la linca de produccion, es almacenado cn cajas o regado en
¢l piso; haciendo casi imposible su identificacion futura
(material muy similar pero para diferentes aplicaciones y/o
capacidades); obligando a La Compaiiia a desechar todo esc
material (Material a “SCRAP” / alto costo absorbido por La

Compaiiia) por imposibilidad en su identificacion.
2.1.4 Canibalizacién

2.1.4.a Canibalizacién de material a otros camiones sin ningun control
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Problemas:

2.1.5 Ubi

DETECCION DE CAUSAS
Al contar con algunos clientes un tanto mas

demandantes que otros, la urgencia o prioridad para completar
algunas unidades o la facilidad de entregar ciertas unidades al
area de Ventas, obliga al personal del arca de completamiento a
canibalizar piczas (materiales productivos), de unos camioncs a
otros sin ningin control y en la mayoria de las ocasioncs, sin
reportarlo siquicra en la hoja de faltantes de cada unidad;
obteniendo con ecllo, una dificultad suprema al momento de
tratar dc completar las unidades que han sufrido de algun tipo
de canibalizacion, ya que es muy dificil y muy tardado para
personal de complctamiento ¢l extraer ¢l nimero de parte o la
descripcion del material canibalizado.

Dafios a componentes mayores (motor, cjcs,
transmisiones, ctc.) al arrancar los camioncs, desconociendo
que algunos componentes esenciales fueron canibalizados o no

fueron instalados en ¢l camioén (falta de advertencias).

de cami incomy

2.1.5.a Excesivo tiempo c¢n la localizacion de unidades especificas

Problemas:

Los camiones son depositados en ecl patio de
completamicento sin ningun orden de importancia o de féacil
acceso ¢ imposibilitando su ficil deteccion al momento de ser
requeridas para su completamiento.

Existen algunos robos a componentes del camion, ya
que algunas unidades son abandonadas por mas de una scmana

en zonas un tanto ocultas y que propician e inducen al robo.
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Problemas:

2.2 Ventas

DETECCION DE CAUSAS

2.1.5.b Camiones golpcados (exceso de movimientos)

Los camiones imposibilitados a ser movidos por sus
propios medios, son dejados en lugares de dificil acceso en ¢l
momento de tratar de ser licvados al arca de completamiento
para ser retrabajados, aunado con el hecho de que no se cuenta
con equipo especial para realizar cste tipo de movimientos
(graa), los camiones son golpeados, ponicndo en peligro la
vida del personal de completamiento, que se arricsga a realizar
este tipo de movimientos con camiones quc ni siquiera cuentan
con sistema de frenos.

Los camiones son movidos constantemente del patio de
camiones incompletos al drca de completamiento cn
Produccién y viceversa constantemente para instalarles los
componentes con la periodicidad que estos van llegando a la
planta; esto es, si el camion tienc cinco faltantes y llega un
faltante a la planta por dia, esto quicre decir que el camién sera
movido un minimo de cinco veces antes de ser entregado al

arca de ventas.

2.2.1 Cambios del cliente

Problemas:

2.2.1.a Cambios a la estructura del camién de Gltima hora

Debido a un mal disefio en la estructura del camién o
por variaciones en la estructura de los camiones para lograr

satisfacer las necesidades del cliente al maximo, algunos
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componentes de los camiones son modificados a Gltima hora,

creando con esto, ‘“Materiales Obsoletos™ (ya que algunos
materiales son ecspecificos para ese cliente y no son
componentes  comunes) y/o  faltantes de  material
(componentes), para esos camiones, ya que el tiempo de
respucsta de la mayoria de los proveedores no puede ser

inmediato.

2.2.1.b Movimientos a la secuencia de produccién por necesidades del

cliente

Debido a que en este momento La Compaiiia sc
cncuentra en un momento critico de supervivencia, debe tratar
de satisfacer al miximo las exigencias de sus clientes para
ganar mercado cn ¢l pais. Lo anterior abarca un concepto muy
amplio en el sentido de “satisfaccién al cliente” inclusive,
modificar la “secucncia de produccion” y la corrida del
“M.R.P."® para entregar los camiones a ciertos clientes en el
menor tiempo posible, para evitar que la competencia pueda
llegar a ganarnos en tiempos de respuesta. El logro de csto, trac
como consecuencia, que algunos componentes del camion no
se encuentren todavia en planta cuando el camioén se encuentra
siendo ensamblado, ya que como sec habia mencionado
anteriormente, ¢l tiempo de respuesta de la mayoria de los

proveedores no cs inmediato.

% Programa de produccién y pedimento de material, utilizado por *La Compaiiia”.
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2.3 Proveedores

2.3.1 Problemas exclusivos de proveedor

Problema:

herramental)

Problema:

2.3.1.a Capacidad de reacci6n limitada

Dcbido a la baja produccién que la compaiiia habia
mantenido durante mucho tiempo y después de la crisis sufrida
en ¢l 95, la compaiija recurrié a aliarse con pequeiios
proveedores ya que ¢l volumen de produccién y las pocas
esperanzas en ¢l mercado nacional no permitian a la compaiiia,
recurrir a grandes proveedores debido a que ¢l volumen
minimo de ventas que cllos establecian, era muy alto. Después
de la crisis y de mancra sorprendente ¢l mercado nacional
comenzd a despertar y la compaiiia se vio desprotegida al no
contar con suficiente material productivo para cumplir con los
volimenes dc produccion que en es¢ momento el mercado
exigia ademas de que el desarrollo de nuevos proveedores y la
incertidumbre en el comportamiento del mercado ataban de

manos a la compaiiia en la toma de decisiones.

2.3.1.b Requerimiento de partes nucvas (falta capital para nuevo

La introduccion de mcjoras en los camiones y la
diversificacién de modelos para tratar de satisfacer las
necesidades de un mercado ain adormilado pero muy exigente,

trajo como consccuencia, que la compaiiia tuviera necesidades

38




DETECCION DE CAUSAS
atn mayores, que solo volimenes de produccion altos, y estas

eran; ¢l desarrollo y la entrega urgente de nuevos componentes

para los camiones.

Tanto la crisis del 95 como el volumen bajo de
produccién que la compaiiia mantuvo durante largo tiempo,
afecto a muchos pequeiios proveedores que su supervivencia
dependian directamente de La Compaiiia, y a muchos otros que
dependian a su vez de otros pequeiios proveedores y que fueron
obligados a cerrar sus pequeiios negocios por falta de pedidos.
Como consccuencia logica, en el momento que “La Compaiiia™
recurre a csos pequeiios provecdores en busca de ayuda para la
fabricacion de csos nuevos componentes, estos, no tienen la
liquidez ni la confianza necesaria en el mercado, para invertir
en nuevos herramentales o cn la capacitacion y contratacion de

nuevos empleados para satisfacer necesidades de La Compaiiia.

2.3.2 Problemas relacionados con la compaiiia
2.3.2.a Partes sin uso por largo tiempo

Problemas: La nueva estrategia de ventas, flexibilidad del producto®
(configuracion de los camiones de acuerdo a las nccesidades
del cliente), impone un nuevo reto a los proveedores, ya que

esta vez no solo se les pedia el desarrollo de nucvos

® No se utilizan estandares de modelos de camiones. Se disefia un camién para cubrir
las necesidades de cada Cliente. Libro: “El sistema de Produccidn Toyota desde el Punto de
Vista de la Ingenieria”. 2* Edicién. Aut. Shigeo Shingo. Ed. Agencia Genera! de Libreria
Internacional, AGL1 Madrid 1990. Pag. 205

39



DETECCION DE CAUSAS
componentes, sino que ahora los proveedores debian crecer con

la compaiiia y realizar una plancacién y una estrategia de
control de la produccion, ya que ¢l pedimento dc partes era

muy variable y dependia direcctamente de los requerimicntos

del mercado (cliente). Los proveedores no solo estaban

renuentes a trabajar de este modo, sino que exigian por parte de
la compaiiia, la entrega de un programa de pedimento fijo con
tres meses de vigencia; para con cllo tener una expectativa de

produccion confiable y evitar la generacion de obsoletos en sus

inventarios y altos voliimenes de almacenaje.

2.3.2.b Pago tardio a proveedores

Problemas: El exceso de tramites con un alto sentido burocratico,
afectaba directamente a los proveedores ya que el pago total de
sus productos después dec que ¢l material entregado era

aprobado y que el proveedor entregaba su factura original,

tarda hasta tres meses en consumarse (cn ser pagada la factura),
esto debido a que esta factura debe pasar por la aprobacion de
muchas personas (posible pérdida de la factura u olvido de ser
liberada por alguno de los involucrados), antes de ser aceptada
y liberada para su pago. Lo anterior, quiere decir, que
posiblemente ¢l camion ya habia sido entregado al cliente,
cuando algunos de sus componentes aun no habian sido

pagados al proveedor.
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2.4 Calidad.

2.4.1 Demora en la liberacién de materiales

2.4.1.a Excesivo tiempo para la liberaciéon de materiales en ¢l drea de

recibo de materiales por el control de calidad

Problemas: Una vez que ¢l nuevo material llega al area de Recibo
de Materiales, es responsabilidad del personal del drea de
Calidad efectuar la realizacion de una inspeccién de calidad del
producto, antes que este material sea dado de alta en el sistema
y almacenado o ubicado en el area de produccion pertinente.

El principal problema dec esto, ¢s que ¢! material es
detenido hasta por tres horas en esta area sin motivo o razén
aparente, provocando sobre existencias de materiales en el drea
de Recibo de Material, y saturacion de montacargas al
momento de proceder a ubicar el material una vez quc este a
sido aprobado; ya quc Control de Calidad libera el material en
bloques de diez materiales diferentes que deben ser ubicados
inmediatamente y al mismo tiempo (mala distribuciéon de la

carga de trabajo a lo largo del dia para los montacarguistas).

2.4,2 Junta de BStore

2.42.a Excesivo tiempo en la toma de decisiones sobre el

destinamicnto del material daiiado (*Scrap”)
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El material dafiado que se encuentra en los

contenedores de *“Material no Conforme”, y que no ha sido
“Tarjeteado™ o que ¢l “Tarjeteo™ no ha sido correcto, debe ser
transportado al drea de “Bstore” para scr analizado y darle un
destino final (este cs recogido y transportado a esta arca por
personal de logistica), pero ¢l material no ¢s recogido con
ninguna periodicidad encontrindose en estos contencdores
hasta por meses, ya que la prioridad que ¢l personal de logistica
tiene, cs abastecer a la linea de produccion (Mala distribucion y
organizacion en la carga de trabajo para algunos obreros).

No todos los matcriales que se encuentran en esa area
se les da un destino final el mismo dia de la junta, ya que se
desvia la atencion, con comentarios alusivos a otros
departamentos, no favoreciendo en lo absoluto, la toma de
decisiones. Algunos otros impedimentos son: (1) el tiempo
para la rcalizacion de esta junta es muy corto (45 min.)
tomando en cuenta, que no todo cl personal llega a la hora
indicada. (2) En ocasioncs, no todas las personas involucradas
en csta junta sc presentan; dando esto como resultado, que no
s¢ pueda decidir sobre algunos materiales ya que la decision
que debe tomarse sobre cstos, atafic o involucra directamente a
todas las personas presentes y/o ausentes; (3) En ocasiones, es
casi imposible la decision del destino final de ningin material,
debido a que es una constante lucha entre departamentos para
cvitar tener responsabilidad alguna en ¢l dafio de estos
materiales (es mas una junta para lavarse las manos que para
resolver los problemas).

Todo lo anterior, hace que el tiempo entre la decisiéon

del destino del material en la junta y la baja de la existencia del
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material disponible en ¢l sistema, sea muy larga y poco

cficiente; ya que hay mucho tiempo para permitir que eventos
como traspapeleo y/o olvido y/o extravio de las tarjetas de
reporte y cargo de! material ocurran. Propiciando con esto a
una confusion mayor al no saber si ¢l material ya fue
descargado del sistema o si no (descuento doble de material y/u

omisién en el descucnto de material).

2.5 Iniciaciones

2.5.1 Estructura de los camiones

2.5.1.a Cambios a la estructura del camion sin la pertinente

notificacién a produccion

Problemas:

Personal de produccién no es notificado de manera
correcta, ni con tiempo dec anticipacion, acerca de los cambios
existentes en la estructura de los camiones; por lo cual, el
personal sigue pidiendo a Logistica le sca surtido ¢l mismo tipo
de material, y al no haber existencias de este material (que ya
es “Obsoleto™ y se dio de baja del inventario), las unidades son
reportadas con “Material Faltante Ficticio™ ya que el nucvo

material se encuentra en planta listo para ser instalado.

Demasiado material dafiado por desconocimiento y
falta de practica en la instalacion de nucvos componentes
(materiales) en los camiones; ya que en algunas ocasiones,

nadic coordina esos cambios para que ¢l desarrollo de nuevas
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técnicas dc instalacion scan implementadas por los

departamentos responsables (nuevas herramientas, nuevos

_dispositivos, nuevos procesos de ensamble, capacitacién al

personal, etc.).

2.5.1.b Falta de actualizacion al sistema en cuanto a nuevos y

obsoletos componentes del camion

Problemas:

2.6 Logistica

La actualizacion del sistema de informacion en cuanto a
materiales Nuevos y Obsoletos no es llevada acabo con la
periodicidad requerida. Obteniendo como resultado, la “Falta
de Abastecimiento™ de nuevos materiales, o ¢l *Sobre
Abastecimiento™ de materiales obsoletos.

Documentacion de cambios en la estructura
traspapelados o extraviados por ¢l personal de Iniciaciones.
Estos cambios no son rcalizados a tiempo o no son realizados
cn lo absoluto; ya que los documentos al no estar a la vista, no

son actualizados en cl sistema.

6.1 Programacion y seguimicnto a proveedores

2.6.1.a Programacién trimestral a provecdores tardia

La programacién de pedimentos que la compaiiia debe

hacer a los proveedores, debe ser con tres meses como minimo
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de anticipacién y sin posibilidad de posteriores modificaciones.

Esta programacion trimestral cn algunas ocasiones, no es
entregada a los proveedores en la(s) fecha(s) indicada(s);
dcbido a que la sccuencia de produccién que ¢l departamento
de Logistica prepara, cs modificada constantemente y a altima
hora por el departamento de Ventas (movimientos en la
secuencia de entregas de acuerdo a las urgencias y cxigencias
del cliente). Esto nos pucde mostrar una posible
responsabilidad falsa en nuestra investigacion (aparentemente
el proveedor no entrega el material a tiempo), cuando en
rcalidad la empresa cs responsable del faltante, al no entregar
la programacién de material al proveedor a tiecmpo e
imposibilitando a este a cumplir con la entrega del material;
debido a que también el proveedor ticne que atrasar su

secuencia de produccion al no tener pedidos firmes.

2.6.1.b No existe un programa de recibo a provecdores (carga

inconstante de trabajo)

Posibles causas:

Los proveedores raramente llegan en la  fecha
programada para su arribo; por lo que ¢l area de Recibo de
Materiales, en algunas ocasiones no reciben mas de diez o doce
proveedores distribuidos en todo el tumo y en otras deben
atender hasta ocho proveedores al mismo tiempo (atendiendo
hasta a 40 proveedores en un solo turno).

No existe una rampa o un drea cspecifica para el recibo
de “Materiales Criticos™. Los cuales deben ser recibidos y

surtidos a la linea de produccién en ¢l menor tiempo posible.
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No todas las rampas de descarga en almacén cstan

habilitadas para recibir material; ya quec se encuentran
obstruidas con materiales que ain no han sido ubicados cn el
arca de almacén, o que simplementc estdn csperando ser
liberadas por ¢l arca de control de calidad.

Demasiado tiempo invertido en el traspaleo de
materiales del contenedor del proveedor al contenedor de los
almacenes de la compaiiia.

Uso incficiente de los montacargas. Todos los
montacargas reciben asignaciones para cl surtido de material a
linca y para el recibo de materiales (trayectos muy largos para
un montacargas para surtir objetos muy pequeiios a la linea de
produccién; confusiéon en cuanto a las funciones que debe
realizar cada montacarguista y gasto innccesario dec

combustible para los montacargas).

2.6.2 Almacén Recibo y Surtimiento de material

Problemas:

2.6.2.a Material no es ubicado en el lugar especificado

La mala distribucién de la carga dc trabajo, obliga al
personal del area de Logistica dec Materiales, a realizar un
surtido no sdlo tardio, sino inncficiente a la linea de produccién
al no ubicar los materiales en los lugares especificados;
creando con csto, omisiones en la instalacion de cstos
materiales por parte del personal del area de Produccion, al
desconocer que cl material ya fue surtido a la linea, pero que se
encuentra en otra drca. Ademas de que si tomamos en cuenta,

que el estudio de tiempos y movimientos no le permite al
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operador desplazarsec grandes distancias en busca de esos

materiales, por falta de tiempo o cxcesiva carga de trabajo.

2.6.2.b El surtido de material no es realizado adecuadamente

No cxiste ninguna prioridad en el abastecimiento de
“Matcriales Criticos” (ejes, largueros de chasis, motor, cabina,
travesafios de chasis, etc.), que puedan obligar al personal de
Produccién a sacar el camién de la lineca de produccion antes
de terminar el proceso, o a parar la linca de produccién o
simplemente pucda crear huecos muy grandes entre cada linea
de produccion, por esperar el material; elevando con esto, los
costos de produccién (pago de horas extras), teniendo al
personal de Produccion en ocio y evitando cumplir con la cuota
diaria dc produccién (25 camiones diarios).

Otro grave problema que induce a la creacion de
“Faltantes Ficticios™, cs la mala ubicacion y/o especificacion
de algunos materiales. Teniendo como principales causantes:

La falta de una buena visibilidad en la especificacion
del material en los contenedores.

Contencdores con etiquetas de dos o tres nimeros de
parte distintos (utilizan ¢l mismo contenedor para otro material
y no retiran las ctiquetas de¢ los materiales que utilizaron
anteriormente estos contenedores). ;Cual ¢s el niimero de parte
correcto?

Contenedores sin  especificacion (La “Tarjeta de
Especificacion™ se llega a desprender dcl contenedor, al

momento de ser transportado a la linea de produccién y/o
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omisién en ¢l pegado de la tarjeta de especificacion en los

contenedores por falta de tiempo u olvido).
Algunas tarjetas de identificaciones del material en ¢l

contenedor no corresponden a la pieza que ahi sc encuentra.

2.6.2.c El surtido de material no se hace a una hora apropiada

Problemas: La orden de surtido a Produccién se clabora
“demasiado tarde™ => la secucncia diaria c¢s entregada a los
surtidores de material una hora antes de que los camiones
entren a la linea. El material llega tarde a la estacion en que
debe instalarse y ¢l camién se va con cse faltante de material

aun estando ¢l material en planta.
2.6.2.d Sobre abastecimicnto de algunos materiales

Problemas: El surtido de partes se hace “a ojo™ (el contenedor se ve
un poco vacio => lo llenan y quiza esa picza no se va a utilizar
hasta dentro de dos, tres, o mas dias); jamas se surte de acuerdo

a la secuencia diaria de produccion.

Piezas fucra de los contenedores de material en la linea
de produccién por sobre abastecimiento de material; posible
equivoco al intentar rcacomodar ¢l material (piczas fisicamente

muy similares pero con distinta aplicacién).
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Material ubicado en la linca sin utilizar en mucho

tiempo u obsoleto (ocupa lugar innecesario imposibilitando con
esto la bucna ubicacidn y distribucion del material que va
a instalarse ese dia).

Robo de material productivo y herramental.

2.6.2.¢ La actualizacion del material en ¢l sistema no es correcta

Una vez aprobado el material se tarda demasiado
tiempo en ser dado de alta en el sistema DEBIS dec inventario
debido a que el sistema sélo reconoce los primeros tres niveles
de los racks de almacenamiento y si es necesario ubicar este
material ¢n los niveles superiores, es neccesario verificar
fisicamente las ubicaciones disponibles. Debido a lo anterior
nuestro sistema dec informacion no c¢s confiable ya que

podemos tener hasta un dia de atraso en la informacion.

Ubicacién fisica del material en el almacén es muy
lenta debido a que la elaboracion de la hoja de identificacion
del material tarda demasiado tiempo (esta hoja es hecha a

mano).

No hay una buena percepcion de que el material sea
realmente faltante tanto en ¢l camion como cn la planta en si
(almacén productivo) ya que los sistemas de inforrnacion no
son confiables (reportes y sistema de existencias de material en

planta).
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2.7 Capacitacion

2.7.1 Capacitacién deficiente

2.7.1.a No se capacita al personal de produccion de manera correcta en

¢l uso y mancjo de diagramas de instalacién ¢ informacién técnica.

Problemas: Los “viejos modelos™ son ensamblados de memoria =>
mal uso de partes al desconocer los cambios y reemplazos de
material para csos modelos.

Los “nucvos modelos™ ya no podran ser ensamblados
de memoria ya que estos nucvos modclos seran completamente
diferentes unos de otro de acucerdo a los requerimientos de cada

cliente.

Todas las anteriores, son las actividades (actitudes), con las que cada drca de

La Compaiifa o ajena a ella, contribuye a la gencracién de estos faltantes.
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REINGENIERIA
3.1 Reingeniceria, Reimplementacién y Creacién de Pr

De todas la problemitica antes mencionada, nuestro grupo junto con nucstro lider,
decidimos dividirnos toda esta problematica y formar grupos de dos personas para

reorganizar y/o reimplementar los procesos existentes.

Una vez que los problemas habian sido detectados, se necesitaba gencrar ideas para
dar soluciones que no sélo fueran cfectivas, sino que también tuvieran un impacto
alto en la reduccién de faltantes en la linea de produccion. Se optéd por la siguiente

Modelo de Concepcién de una Idea’(Fig. 3.1.a), para lograr nuestro objetivo:

Definicion del Problema

Problema Definido

Solucién del Problema

= Muchas Ideas

Scleccion de 1deas

La Mejor Ideca

: \ — Enriquecimiento de la Idea

Fig. 3.1.a Modelo de Concepcion de una ldea

7 “Manual de la Ingenieria Industrial” Vol. I. 1* Edicién. Aut. Gabriel Sanvendy. Ed.
Limusa México. Pég. 173
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Debido a que el periodo para la ¢jecucién de este proyecto y la obtencion del objetivo
planeado® era muy corto, la generacién de ideas, debia ser efectiva, gencrando ideas
sustentadas sobre bases sélidas, de bajo costo y rapidas en su ejecucion; cn otras
palabras, Idcas practicas y con un gran impacto en cuanto a su resultado. Por lo

anterior, se tomo como base de ejecucion el siguiente Modelo de Fusion de la

Generacién de Ideas’(Fig. 3.1.b):

Definicion del Problema Solucidn del Problema
Percepcién de Reconocimiento de
Necesidades . Posibilidades

| |

L“lden Innovadora™

Fig. 3.1.b Modelo de fusién de la generacién de ideas

Una vez que ya teniamos la generacién de Ideas, las habiamos procesado, depurado y
solo nos habiamos quedado con las mejores ideas, el siguiente paso fue la preparacion

® Objetivo establecido por los Directivos: “Reduccion al 20% de Camiones con

Faltantes en la Linea de Produccion™
? “Biblioteca del Ingenicro Industrial™. Vol. I. Aut. Gavricl Salvedy. Ed. Ciencia y

Técnica Ediciones 1990. Pag.166
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de los medios y. el ‘personnl para el comienzo de la Implementacion de Procesos

Innovndorcs"f’ (Fig.3.1.c)

Generacién Precesamiento Preparacion para Ejecuciéon
de ldeas de las Ideas la Ejecucién

i I I y

Fig. 3.1.c Implementacion de procesos innovadores

Con esta reorganizacion (reingenicria) y/o reimplementacion de procesos, se tratd de
lograr tener “Procesos Consistentes” (Fig. 3.1.c), quizid en un principio, no los mas
simples, debido a que de alguna manera, ¢l personal involucrado cstaba acostumbrado
a seguir sus propios procesos y con ¢stos nuevos procesos, nuestro equipo busco la
manera de colocar varios puntos de seguridad en los que se tratd de asegurarse que

los procesos fueran seguidos en su totalidad.

El fin fundamental de lograr Procesos Consistentes (Fig. 3.1.¢), fue el de lograr tener
la seguridad de poder después de ello, la deteccion del (los) problema(s) real(es) que
originaron el(los) faltante(s) de material. Al no tener Procesos Consistentes, la
deteccion de la(s) causa(s) real(es) seria imposible ya que habia tantos caminos y
vicios en un solo proceso, que nos perderiamos en algin punto de la investigacion de

la(s) causa(s) rcal(es) y estariamos inmersos en un circulo vicioso sin fin' L

'% «Biblioteca de! Ingeniero Industrial”. Vol. 1. Aut, Gavriel Salvedy. Ed. Ciencia y
Técnica Edwloncs 1990. Pag.165
! Métodos de Optimizacion. Aut. Francisco J. Jauffred M. Ed. Representacion y
Servicios de Ingenieria S. A. De C. V. Pag, 197.
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Condicion Actual: PROCESOS INCONSISTENTES

Falta - Equipo
Falta de Delepacién Falta Inadccuado
Equ Capacitacioén

Desconocimicnto Desviaciones

Exceso de De Sistemas sin Control
Trabajo
RUTA FALLAS INCONSISTENTE RESULTADO

INCONSISTENTE SOLUCIONES INCONSISTENTES | INCONSISTENTE

Fig. 3.1.d Procesos Consistentes

Al lograr tener Consistencia en nuestros procesos, tuvimos la facultad de poder
detectar cl origen REAL del faltante y poder dar soluciones de raiz para poder lograr
resultados Consistentes y palpables rdpidamente, ya que el tiempo para ello era

realmente corto.

Propuesta: PROCESO CONSISTENTE

% s

T @Q
RUTA FALLAS CONSISTENT_ES RESULTADOS

CONSISTENTE SOLUCIONES DE RAIZ CONSISTENTES

Fig. 3.1.e Procesos Inconsistentes
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La definiciéon o redefinicién de los diagramas de proccsos, se logréd siguiendo cinco

Etapas'? fundamentales para lograr que fuescn efectivos. Las cuales son:

1°. Etapa: Seleccionar y definir el problema
2°, Etapa: Descomponer y visualizar en detalle
3°. Etapa: Cucstionar con mentalidad abicrta

4°. Etapa: Desarrollar una propuesta de mejora

Los puntos dec control sc lograron, responsabilizando a cierto grupo de personas de
cada area con un perfil especifico (Gerentes), los cuales al tener a su cargo a
un nimero menor de personal y menores compromisos que los Directores, podrian
dedicar mayor ticmpo a la supervision y correccion de estos procesos (si alguno de
ellos no sc¢ cumplicra) una vez implementados. Cada Gerente deberia supervisar un
proceso cuya responsabilidad directa correspondicra a un arca ajena a la suya pero
pudiendo hacer uso de su nivel para hacerse respetar y obedecer. Esto con el fin, de
evitar posible complicidad y favoritismo por su propio departamento o area de

trabajo.

Otro punto de control, fue ¢l de plancar juntas o reunioncs con todos los Gerentes y
Directores involucrados cn estos procesos, ademas de responsabilizarlos, se pactaron
fechas de compromiso para la realizacion de actividades indispensables para que los

nuevos procesos pudieran ser cumplidos en su totalidad.

Cada nuevo proceso, ticne sus propios requisitos para ser scguido o cumplido

totalmente. Todos estos requisitos, fucron provistos y ascgurados por nucstro equipo

12 “Manual de Ingenieria y Organizacién Industrial™. 3* Edicién. Aut. H. B. Maynard.
Ed. Reverté S. A. Barcelona 1985, Pag. 95
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de trabajo y nucstro lider, antes de ser implementados para evitar posibles
justificaciones y/o excusas por no cumplir ¢l proceso, por parte del personal

involucrado.

- Importancia de cuidar los Procesos / Objetivo: *Programar la Produccion y el
requerimiento  a  Proveedores
sobre una base confiable.
*Ascgurar la informacion de
Material Disponible con un alto
grado de confiabilidad.

*Ascgurar que la informacién
referente al control de Materiales
sca registrada lo mas pronto

posible y con la mayor precision.

- Beneficios Paralelos: «ldentificar rapidamente las Discrepancias y a través de
un anilisis de fondo climinar las causas de raiz.
*Reduccion de inventarios y obsolctos.
eIncremento  de  Eficiencia en la ejecucion de la

parte Operativa (Mancjo de Materiales).

De toda la problematica mencionada en el capitulo anterior y con la formacién de
equipos de dos personas, para lograr tener mayor capacidad de alcance, los procesos a

ser creados o a sufrir una reingenicria, quedaron asignados de la siguiente manera:

Equipo 1 Equipo 2
Martin Lange André Sturmer

Alberto Velasquez Jorge Vargas




’ REINGENIER{A
1. Programa de Produccion MRP.

2. Recibo de Materiales.
-3. Control de Material No Conforme. Equipo 1
4. Estructura del Producto Vs. Hojas de

Proceso.

6. Reporte y Surtimiento de Mat. A la

Lineca de Produccién.

7. Filtro Temporal de Faltantes Reales

en Punta de Linea. Equipo 2
8. Surtimiento de Material Faltante a

Completamiento (Nuevo).

El resultado de toda esta Reingenieria de los Procesos 6, 7'y 8 (en los cuales estuve

trabajando), se muestra a continuacién.
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3.2 ANALISIS DE FALTANTES
CONCEPTO REQUISITOS ACTIVIDADES
(GRUPO DE ANALISIS) (GERENTES EJECUTIVOS) (RESPONSABLES)

- Analisis y estabilizacién Procesos que
afectan disponibilidad de materiales en
la linea de Produccion.

- Desarrolio e Implementacidn de propues-
tas que reduzcan al 20% de camiones con
faltantes en la linea de Produccion.

- Medicion y presentacion de resultados.

- Vigilancia y Cumplimiento de Procesos
- Organizacidn interna:

* Reasignacion de Mano de Obra

* Reasignacidn de funciones
- Uso adecuado de sistemas de informa--
cién.
- Colaboracion y apoyo absoluto de altos
Directivos.
- Implementacion total de todas las pro-

puestas del equipo y aprobadas por los

- Asignacion de responsabilidades para
vigilancia de los procesos.

- Cumplimiento de actividades necesa-
rias p/ cada proceso en tiempo pactado
- Adecuar mano de obra y/o medios
Materiales.

- Realizar Inventario Fisico de Mate-
riales para comenzar a trabajar sobre
bases reales.

- Ajuste de Inventarios de Material

Directivos. disponible en sistema DEBIS/IMACS
- Medicion de resultados.
ASESORIJA / AYUDA DISCIPLINA / SUPERVISION/ RESPONSABLES/FECHAS

LINEAMIENTOS
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3.3 PROCESO:

“Reporte y Surtimiento de Material
Faltante a la Linea de Produccion™



REINGENIERIA
3.3.1 Procceso real.

En este proceso podemos notar claramente que ticne varios puntos débiles por los
cuales sc pueden permitir desviaciones y omisiones de actividades que son
trascendentales, y que al poder ser omitidos y/o desviados provocan que los demds
puntos del proceso no se cumplan, Es decir, ¢l objetivo de este proceso puede llegar a

tardarse mucho mas de lo permitido o simplemente no cumplirse en lo absoluto.

El primer punto débil de este proceso es en el cual, el supervisor anota cl faltante en la
"hoja de faltantes” de cada camioén provocando con ello, un posible equivoco de su
parte, tanto c¢n ¢l nimero de parte de la picza como también reportar faltantes
ficticios. En el primer caso, no se puede responsabilizar al supervisor de anotar el
numero de partec de cada material faltante, ya que en cse momento existia tanta
diversidad de piczas faltantes que la posibilidad de equivocacién del nimero de parte,
de descripcion, omision, etcétera por parte del supervisor, ¢s latente y muy alta. En el
segundo caso, al no ser ésta la dnica funcion del supervisor y al tener un ritmo
acelerado de trabajo, es casi imposible que este, pudiera estar enterado del momento
preciso en que Logistica de Materiales surticra él o los materiales, que estaban
reportados como faltantes provocando con ello, reportar incondicionalmente

materiales faltantes ficticios.

El segundo punto débil de este proceso es en el que el material sea pedido al almacén
y surtido a linea sin ningin control y sin una investigacion posterior del porqué del
consumo extraordinario dc esta o estas piezas. El scguidor de material sdlo tiene la
responsabilidad de surtir estas piczas faltantes a la linea de ensamble lo antes posible,
ya que lo principal es sacar camiones completos de Produccion, sin importar las
causas u origenes de estos consumos extraordinarios, es decir, sélo funge como apaga

fuegos inmediatos, sin extinguir las causas reales del incendio.
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3.3.2 Diagrama de Flujo (Real): REPORTE Y SURTIMIENTO DE

MATERIAL FALTANTE A LINEA DE PRODUCCION
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3.3.2 Diagrama de Flujo (Real): REPORTE Y SURTIMIENTO DE
MATERIAL FALTANTE A LiNEA DE PRODUCCION
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2 Este proceso se encontraba registrado en ¢l Sistema 1SO 9000 de La Compaiiia,

con ¢l nimero IMB0908
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3.3.3 Propuesta de proceso.

El principal objetivo de esta propuesta no es ¢l de hacerla més simple que el proceso
real pero si, de tratar de hacer un proceso que evite en todo momento cualquier
desviacion que pudicra gencrarnos procesos inconsistentes y por consiguiente,
resultados inconsistentes, es decir, se traté de implementar un proceso que trate de

evitar cn todo momento posibles desviaciones, pero sin caer en actividades repetitivas

o complicadas.

El primer punto débil del proceso real se trata de solucionar responsabilizando a cada
operador del material que tiene a su cargo ensamblar, esto e¢s, si en cualquier
momento el material que €l tiene que ensamblar al camion llega a ser faltante en la
planta, éste tendra la responsabilidad de reportarlo en la hoja de faltantes de cada
camion, tomando ¢l niamero de parte de la pieza y la especificacion del contenedor de
material o de la hoja de proceso de manera inmediata, y por otro lado, debera también
reportar cste faltante a su supervisor, para que éste a su vez, se comunique de
rapidamente con el surtidor de material y éste, tome las medidas pertinentes sobre cl

mismo (pedimento del material, surtido, reporte de faltante real, etc.).

El segundo punto débil del proceso real, seria solucionado responsabilizando al
surtidor de material, avisar al supervisor de produccion inmediatamente después de
que ¢l material que cra faltante en planta, llega a recibo de materiales y es surtido y
colocado en la linca de produccién. El supervisor de produccion deberd a su vez,
hacerle saber al operador responsable de ensamblar ese material, que ¢l mismo ya fue
surtido y colocado en su contenedor, y que deberd comenzar a ser ensamblado. El
operador, al estar directamente informado del status del material y al s6lo manejar dos
o tres materiales diferentes, serd menos susceptible a cometer cualquier equivocacion.
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Si el ritmo de produccion lo permite, en el momento en que el material faltante sea
surtido a la linea de produccién, personal de la misma, deberd comprometerse a
instalar esc material en los camiones que todavia se encuentren cn la linea, para evitar
acrecentar los problemas existentes en cl drea de off-line. En caso de no ser posible su
ensamble en los camiones que vayan todavia en linca, por alta carga dc trabajo o
dificultad en el ensamble, el material debera ser colocado dentro de la cabina del
camién para su posterior ensamble, y en cualquiera de los dos casos anteriores, el
operador debera borrar ¢l faltante de material de la hoja de faltantes del camién, de

manera inmediata para evitar futuros equivocos.

En caso de que el surtidor de material encuentre cualquier anomalia al comparar
existencia del mismo en el sistema, contra existencia real, ¢éste debera emitir un
reporte diario de todos estos materiales con nimero de parte del material, descripeién
del material y diferencia de cantidades encontradas, esto es, Fisica contra Real. El
reporte deberd ser analizado a diario, de manera independiente y por cada seguidor de
material, para encontrar el origen real de esta diferencia de cantidades y tomar

medidas pertinentes para solucionar el problema y para evitar que ¢sto vuelva a pasar.

Enseguida, ¢l material debera ser descontado del disponible en el sistema para que los
usuarios del mismo, solo obtengan de éste, informacion actualizada y 100% confiable.
Logistica de Materiales deberi emitir un reportc e¢n Focus" a diario, de todos los

_ ajustes de material disponible que haga en el sistema.

Por otro lado, cualquicr movimiento de material que se haga en el sistema para
ajustar cxistencias reales, quedara registrado y no podra ser borrado del registro del
sistema definitivamente, hasta que ¢éste sea liberado (autorizado) por el Director de

Tesoreria y por el Vicepresidente de Finanzas. Lo anterior, con la finalidad de evitar
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posibles alteraciones en la existencia de material en cl sistema con fines de lucro.

Posteriormente de la revision y de la liberacion del Director de Tesoreria y del
Vicepresidente de Finanzas, el material sera descontado del sistema Financiero de La
Compatilia (costos e inventarios), e incluido a un reporte trimestral que sc hace llegar a
la Secretaria de Hacienda y Crédito Puablico, para su posterior revision y

destruccion'™,

3 Reporte g do por ¢l si de bilidad utitizado por La Compaiila el cual, controla

el movimiento de material dentro de Planta.
" La destruccion de este material, tiene [ugar en la misma Planta y tiene como finalidad, evitar

que puedan ser objeto de lucro ya sea por La Compailia o algin tercero.
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3.3.4 Diagrama de Flujo (Propuesta): REPORTE Y SURTIMIENTO DE

MATERIAL FALTANTE A LINEA DE PRODUCCION
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3.3.4 Diagrama de Flujo (Propuesta): REPORTE Y SURTIMIENTO DE
MATERIAL FALTANTE A LINEA DE PRODUCCION
PAG.2DE2

LM

MANDA ORDEN
A ALMACEN

LM
vy LM
CHECAR
FISICAMENTE HACER REPORTE
PARA DARLE LM
SEGUIMIENTO AL AVISAR AL
MATERIAL SUPERVISOR
Lim
NO oP
BAJA EN EL
SISTEMA DE INSTALAR EL
MATERIAL MAT. A CA-
DISPONIBLE MIONES QUE
SI PASEN POS-
M _ TERIORMENTE
LM
SURTIR EL
MAT. A LINEA MANDAR REPORTE
EN FOCUS A PC, LM orp
Y FINANZAS PARA COLOCA EL
A LA BAJA DEFINI- MAT.EN LA
e TIVA DE ESTE CABINA DE LOS
MATERIAL EN EL CAMIONES QUE
o SIST. CONTABLE ESTEN AUN EN
P LA LiNEA DE
U PRODUCCION
E
s I
3 op
A BORRAR EL
_______ FALTANTE

'S La modificacién de este proceso fue registrada en ¢l Sistema ISO 9000 de La
Compaiiia, otorgandosele ef mismo nimero que el anterior (actualizado), IMB0908B.
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3.3.5 Requisitos y Actividades: Reporte y Surtimiento de Material Faltante a la Linea de Produccién.  Pig. 1 de3
1. 2. 3. .
ELABORA ORDEN DE SURTIDO ENTREGA ORDEN DE SURTIDO CAMBIO DE UBICACION DEL
A LINEA A ALMACEN MATERIAL EN SISTEMA
_ REOUSIOS
* Determinacion de cantidades “a ojo” * Relegar puesto de trabajo del almacén * No tiene.

segan programa de produccion. hacia la linea de produccion.

* Establecer “Islas” para surtido de tornilleria.

ACTIVIDADES '

* Surtidores se guiran con el método * Establecer un lugar en la linea de

“a 0jo” hasta la introduccion del “Shop produccion para la persona que
Adress” y el “Shop Broadcast”. traspasara el material solicitado del
almacén a la linea de produccion
* Asignar a la persona que realizara

dicha tarea.

* Direccionar terminales de consulta
de produccion hacia las impresoras
en almacén para el traspaso de
material.

* El material urgente serd procesado
con prioridad para asegurar un
suministro de material a tiempo a la

linea de produccién.
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3.3.5 Requisitos y Actividades: Reporte y Surtimiento de Material Faltante a Ia Linea de Produccién.

REINGENIERIA

Pag.2de3
4. ) 5. 6 -
IMPRESION EN LAS IMPRESORAS ) ALMACEN PROCESA LAS SURTIDO A LINEA DE LA
DE LOS ALMACENES ORDENES DE SURTIDO CANTIDAD SOLICITADA

REQUISITOS '

* Diferenciar las ordenes de surtido:

“a linea”, “urgente a linea” y “completamiento”

* Diferenciar ordenes de surtido: “a linea”,

“urgente a linea” y “completamiento”.

* Adquisicion de carritos de surtido
rapido (P1).

ACTIVIDADES .

* Material urgente a linea, sera surtido
-en lo posible- con el carro de surtido rapido.
* Material a completamiento serd surtido

-en lo posible- con el carro de surtido rapido.

* Al material urgente se le dara prioridad
especial (by-pass) para evitar atrasos de

produccion.

* Material urgente a linea sera surtido
con el carro de surtido rpido.
* Material no urgente a linea sera
surtido con el remolque al punto “K”
y de ahi al punto de ensamble.

*El surtido a completamiento serd

directo del almacén v no de linea.
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3.3.5 Requisitos y Actividades: Reporte y Surtimiento de Material Faltante a la Linea de Produccién.  Pag.3de3

7. 8.
PARTES SOBRANTES SON REGRESO DE ORDEN DE
ALMACENADAS EN EL PUNTQ “K’”" SURTIDO A ALMACEN

| REQUISITOS '

* Depurar y reducir la cantidad de partes * No tiene

almacenadas en este punto “K”
* Tiempo de almacenaje de material en

el punto “K” de méaximo dos dias

ACTIVIDADES

* Si algin material surtido no es utilizad * Después de recibir la orden de

por produccion y se almacena en el punt surtido a la linea y de surtir el material

“K” deberd ser regresado al almacén e a produccidn, [a persona que lo reciba,

méximo dos dias. debera firmar de aceptacion en el vale

* El punto “K” no sera otro almacén, si de surtido.

abarcard partes para maximo un diad * Verificar que el material sea el que se
~produccién en adelantado. - requiere (cantidad y descripcion).

*Referencia: Propia
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3.3.6 Responsabilidades: Reporte y Surtimiento de Material Faltante a la Linea de Produccién.

Pag. lde?
ACTIVIDADES: RESPONSABLE:
1. IMPRESION EN LAS IMPRESORAS DE LOS ALMACENES.
1.1 Direccionar pantallas de PC hacia las impresoras en almacén para el traspaso de Logistica de Materiales
material (LP 13) - ya fue solicitado. *
1.2 El material urgente sera procesado con prioridad para asegurar un suministro de Logistica de Materiales
material a tiempo a la linea.
2. PROCESAMIENTO DE LAS ORDENES DE SURTIDO POR ALMACEN. | Logistica de Materiales
2.1 Al material urgente se le dara prioridad (by-pass). Logistica de Materiales
3. SURTIDO A LINEA DE LA CANTIDAD SOLICITADA. Logistica de Materiales
B.1 Material urgente a linea sera surtido -en lo posible- con el carro de sumdo rapldo ’ Logistica de Materiales
y en un tiempo maximo de 30 min. :
3.2 Material no urgente a linea sera surtido al punto K y de ahi a Linea. - Logistica de Materiales
B.3 De la linea no se tomara el material para el drea de comp]etamient(oi | Logistica de Materiales
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3.3.6 Responsabilidades: Reporte y Surtimiento de Material Faltante a la Linea de Produccién.

Dag 2de?

4. PARTES SOBRADAS SON ALMACENADAS EN EL PUNTO “K”. Logistica de Materiales
4.1 Si el material que no entra en la linea es almacenado en el punto K, debera ser Logistica de Materiales

retirado antes de 2 dias.
4.2 El pto. K no seré otro almacén, sino abarcard partes para méx. 2 dlas d ' v'»II.;ogisticé de Materiales

produccion en adelanto. s
5, REGRESO DE ORDEN DE SURTIDO A ALMACEN. : _‘U)'gigtica de Materiales
5.1 Después de recibir la orden de surtido a linea, se confirma con una ‘ﬂrma el : ) "Logistica de Materiales

material recibido (BY-PASS)
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3.4.1 Proceso real.

Este proceso secria de gran utilidad y beneficio en el sancamiento de nuestro sistema
de informacién, si fuera mancjado de otra manera y sc colocaran a las personas
correctas del arca de Produccion Camiones, y Logistica de Materiales en lugares
estratégicos para cumplir con las actividades y requerimientos necesarios, para que

este proceso tenga un fin y un resultado satisfactorio.

A su vez, es un proceso un tanto flexible que debido a la sivuacion existente cn la
compaiiia, promueve o permite la omision de algunas actividades y requerimicntos
provocando con ello, un saneamicnto lento y quiza hasta nulo, de nuestro sistema de

informacién.

Por otro lado, el personal de logistica de materiales realiza un reporte diario en Excel,
de la informacion de faltantes de material, por cada camién del “dia de hoy”, En él se
especifica, el nimero de serie del camion, el nimero de faltantes de material, la
descripcion de los faltantes y su numero de parte. A su vez, el departamento de
produccién captura un reporte similar, pero realizado por personal de su drea y que en
la mayoria de los casos, contiene diferencias de informacién con el realizado
por logistica de materiales. Lo anterior, crea una desorientacion total entre
departamentos, al manejar dos reportes que cn teoria deberfan de contener la misma
informacion, pero que en realidad, difieren en gran medida uno del otro. Ninguno de
los reportes antes mencionados, mancja ni siquiera un 50% de informacion confiabte

(real).

75



REINGENIERIA

3.4.2 Diagrama de Flujo (Real): FILTRO TEMPORAL DE

FALTANTES REALES EN PUNTA DE LiNEA FINAL

PAG. 1 DE2
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3.4.2 Diagrama de Flujo (Real): FILTRO TEMPORAL DE

FALTANTES REALES EN PUNTA DE LiNEA FINAL

PAG.2 DE 2
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SOBRE El. MISMO

' Estc proceso solo era cjecutado por los operadores, pero no se cncontraba
registrado en ¢l sistema de ISO 9000 de La Compaiifa, ni mucho menos documentado.
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3.4.3 Propuesta de proceso.

El principal objetivo de esta propuesta fue el de sanear el sistema de informacion, con
un proceso no tan flexible como ¢l anterior y quiza con mayor nimero de actividades
y responsabilidades, pero con cllo, tratar de sanear de mancra efectiva, constante y

definitiva nuestro sistema de informacion.

El primer requisito para que ésta propuesta cumpla en su totalidad con su objetivo,
fue el de eliminar uno de los dos reportes que se estaban manejando en la planta, esto
con el fin de mancjar en toda La Compaiiia la misma informaciéon para todo el
personal. Esta debia ser confiable en un alto grado, para quc todos tuvieran la

confianza de basarse en este reporte, para tomar las acciones correctivas pertinentes.

Se llegd a la conclusion, que debido a que Logistica de Materiales tiene la
responsabilidad total del material, cra csta drea, la que debia ser responsable de la
captura y la actualizacion de cste reporte, ya que Produccion solo es responsable del
material, una vez que este, es tomado de su ubicacion en la linca de produccion e
instalado en el camion. Se tomo la decisiéon de que Produccion debia ceder en su
totalidad la responsabilidad de la captura y elaboracion dc este reporte, y solo fungira

como parte del proceso.

Los principales cambios y mejoras que este proceso propone son:

Una vez que los camiones son verificados para cerciorarnos que los matcriales que
vienen reportados en la hoja de faltantes no vengan ya instalados en ¢l camién y que

tengamos la plena certeza de que la informacién ahi contenida es confiable, el

personal de logistica debera checar de manera inmediata el sistema de informacion,
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para comprobar si efectivamente no existe el material en la linca de produccion o en

cl almacén de material productivo ( checar existencia cero de material en planta).

3.4.3.a Existencia ccro de material en planta.

El personal de Logistica de Materiales tendra la obligacién de realizar un reporte a
diario en Excel, del material realmente faltante y enviarlo al drea de seguimiento
(LM) para que este material, sea descontado del sistema de material disponible ese
mismo dia, y al mismo ticmpo, le sca dado un seguimiento completo para descubrir lo
que origind este faltante (mal uso, desperdicio, robos, dafios, etc.), e inmediatamente,
hacer cl respectivo pedimento de material al proveedor para corregir ésta falla y cvitar
que siga creciendo el numero de camiones incompletos en el drea de Off Line. Este
reporte debera ser enviado a las areas de Tesoreria y Finanzas para su liberacion en el
sistema, baja definitiva de nuestro sistema de informacién y el reporte en costos. De

la misma manecra que se manejaban cn el proceso anterior.

3.4.3.b Existencia dc matcrial en ¢l almacén.

Si al momento que el personal de Logistica de Materiales consulta el sistema y ¢l
material que viene reportado como faltante en el camidn ticne ain existencias en el
almacén de material productivo, el responsable de logistica de materiales en Punta de
Linea, debera llenar inmediatamente una orden de surtido de este material al almacén
con un alto grado de importancia (Urgent Pass)'® y mandarla inmediatamente al
almacén. Personal de Logistica de Materiales almacén, debera checar que este

material existe fisicamente cn la ubicacién que ¢l sistema indique.

' Nombre que se le da al pase de material emitido solamente para el material que es
urgente para la linea de produccion. Si el material que llega a las rampas de Recibo de
Materiales, ¢s faltante en la linca de produccion, se le coloca esta tarjeta y se surte
dircctamente a la linca sin realizar ¢l proceso comtin de almacenamiento.
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Si el material rcalmente existe fisicamente en su ubicacién del almacén, éste debera

ser surtido a iq linca de produccion de mancra inmediata (Urgent Pass)“‘.

~Una ‘vcz_qtvlc el material llega a la linca de produccion, personal de Logistica

: 'de,M;flekiulcs‘ debera entregar cstc material al personal de produccion, para que cste a
“.'su vez lo instale en los camiones que todavia se encuentren en la linea de produccién,

= fpi}xrci_ Quc éstos salgan hacia el drea de Off Line con el menor niimero de faltantes. De

no ser posible instalar ese material directamente en la linea de produccién por falta de
tiempo, estc material deberé ser colocado dentro de la cabina del camion, para que sea
instalado posteriormente en ¢l drea de completamiento (Off Line). Una vez
ensamblado el material al camion o colocado dentro de la cabina para su posterior
completamicnto, ¢l personal de produccion deberd borrar este material de la hoja de
faltantes de cada camion, para evitar equivocos en el area de completamiento y por
otro lado, debera agregar también, una breve nota en el reporte de faltantes en el drea
observaciones, que especifique que el material ya fue instalado o que se encuentra

dentro de la cabina listo para ser ensamblado.
3.4.3.c Existencia cero de material en el almacén.

Si al checar la existencia fisica del material en su ubicacion en el almacén, el personal
de logistica de materiales descubre que ya no existe material (no existe fisicamente en
la ubicacion del almacén que el sistcma nos marca), deberd realizar un reporte
inmediato de estas diferencias (anomalias), y enviarlo al drea de seguimiento (LM),

para que éste, sea descontado del sistema de material disponible ese mismo dia, le sea

'® Nombre que se le da al pase de material emitido solamente para el material que es
urgente para la linca de produccion. Si el material que Hega a las rampas de Recibo de
Materiales, es faftante en la linca de produccion, se le coloca esta tarjeta y se surte
directamente a la linca sin realizar ¢l proceso comin de almacenamiento.
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dado un seguimicnto completo para descubrir lo que origind esta diferencia de

material (mal mancjo, actualizacidon parcial del sistema de informacion, robos, daiios,
etc.) y paralelamente, hacer ¢l respectivo pedimento de material al proveedor para
corregir ésta falla y evitar que siga creciendo el nimero de camiones incompletos en
¢l drea de off-line. Este reporte deberd ser enviado a las dreas de Tesoreria y Finanzas,
para su liberacion, baja definitiva y reporte en costos de la misma manera que se

mancjaban con el proceso anterior.
3.4.3.d Existencias fisicas del material en linca de produccién.

Si al checar el sistema, este nos muestra que hay existencia de este material en la linea
de produccién, el personal de Logistica de Materiales debera desplazarse hasta la

ubicacion en linca del mismo y checar de manera fisica, si este material existe o no.

Si éste existe fisicamente en la linea de produccion, el personal de logistica materiales
debera avisar inmediatamente al supervisor de Produccion, acerca de esta anomalia y
¢él, debera responsabilizarse de completar todos los camiones que vayan todavia cn la
linea de produccion con este faltante, en ese mismo momento y borrar el faltante de la
hoja de faltantes de cada camion. En este caso, el personal de la linea de produccion,
debera completar los camiones en ese mismo instante, y no debera permitir que salga
ningtin camion con este faltante, ya que fue una omision de su parte en la instalacion
de este material. Con lo anterior, se trata de penalizar al personal de la linca de
produccion, aumentandole la responsabilidad sobre el material que debe ensamblar,
haciéndole notar que una omision de su parte provocara que su carga de trabajo

aumente, al tencr que completar todos los camiones fuera de su estacion de trabajo.
3.4.3.c Existencia cero de matcrial en la linea de produccién.
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Si al checar fisicamente la existencia del material en la linca de produccién no existe,

.el personal de logistica materiales tendra la responsabilidad de realizar un reporte a
diario del material realmente faltante y enviarlo al drea de seguimiento (LM), para que
éste, sea descontado del sistema de material disponible ese mismo dia, le sea dado un
seguimiento completo para descubrir lo que origind este faltante o esta anomalia de
cantidades (mal uso, desperdicio, robos, dafios, etc.) e inmediatamente después, hacer
el respectivo pedimento de material al proveedor para corregir ésta falla y evitar que
siga creciendo ¢l numero dec camiones incompletos en el areca de Off Line. Esta
reporte debera ser enviado a las dreas de Tesoreria y Finanzas para su liberacién en el
sistema, baja definitiva en el sistema de informacion y reporte en costos, de la misma

manera que s¢ manejaban en el proceso anterior.

3.4.3.1 Baja del camidn.

Una vez que cl proceso anterior es seguido en su totalidad y se tiene la plena certeza
de que los materiales faltantes reportados para ese camion son realmente faltantes en
La Compaiiia, el camion debe ser dado de baja del sistema para que todos sus
componentes o piczas scan descontados del sistema de material disponible, pero en
ese mismo momento, los materiales realmente faltantes deberan ser contemplados
como no instalados en el camion, para que cl sistema los contemple como "por pedir”,

"por instalar"”.
3.4.3.g Direccionamiento del Camién

Después de que todo ¢l proceso anterior fue seguido, es cn ese momento cuando
podemos tener la plena certeza de que el camion lleva solamente Faltantes Reales. Es
en ese momento, cuando en la Punta de Linea, se le debera otorgar a cada camion un

direccionamiento especifico de acuerdo a las condiciones en que se encuentre cada
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camién, Ya sea un direccionamiento inmediato al Patio de Completamiento (con un

niimero de cajon y Cono magnético especifico), si es que debido a sus condiciones, el
camion esta imposibilitado a seguir ¢l proceso de Off Line, o bien, a un drca
especifica de Off Line, si es que puede seguir el proceso sin mayores contratiempos

Este direccionamiento serd explicado de una manera mas clara cn el capitulo
siguiente, en el apartado de Tablero de control, ya que estos dos procesos estan
{ntimamente ligados y de cllo dependi6 el rapido y cficaz saneamiento y contro! del

Proceso.
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3.4.4 Diagrama de Flujo (Propuesta): FILTRO TEMPORAL DE
FALTANTES REALES EN PUNTA DE LINEA FINAL PAG.2DE2
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3.4.4 Diagrama dc Flujo (Propuesta): FILTRO TEMPORAL DE
FALTANTES REALES EN PUNTA DE LINEA FINAL PAG.2DE2

0

O

LM LM
HACER REPORTE PONERLE AL
PARA DARLE CAMION LAS PIEZAS
SEGUIMIENTO AL FALTANTES EN LA
MATERIAL CABINA P/ COMPLE-
TAR DESPUES
- LM
BAJA EN EL SIS- l
TEMA DE MAT.
DISPONIBLE op
(DEPURACION) TIENE MAS ENSAMBLA
Iim < FALTENTES »% ] EL
L 2 L CAMION? MATERIAL
HACER REPORTE
DE MATERIAL
REALMENTE
FALTANTE l
¢ LM
MANDAR REPORTE
A COSTOS, LM, PC.
LM
LM
------- MANDA EL
P CAMION AL PATIO DA DE BAJA
R “C» ASIGNANDOLE EL CAMION
UN AREA Y UN No. EN EL SIST. ¥
10 DE CONO DE LO MANDA A
P ACUERDO A UNA RECTIFICA-
LOGISTICA CION
U PREDETERMINADA
E ¢ LM
S DA DE BAJA EL
T CAMION EN EL
SISTEMA
i A CONSIDERANDO
LOS FALTANTES

"7 Este proceso fue registrado en el Sistema 1SO 9000 de La Compaiiia con el nimero
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3.4.5 Requisitos y Actividades: FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LINEA FINAL Pig. | de3

1.
CHECAR LA EXISTENCIA REAL
DE MATERIAL

2.
INSTALAR EL MATERIAL AL
CAMION (FALTANTE FICTICIO)

3.
ASIGNAR AL CAMION LUGAR
ESPECIFICO EN EL PATIO “C”

REQUISITOS

* Hoja de Faltantes 100% Confiable.
* Pantallas de IMIS / IMACS y
Computadora de escritorio instaladas en la

Punta de Linea Final.

* El materijal debe existir fisicamente

en la Pianta.

| ACTIVIDADES '

* Instalacion solo de componentes de Completamiento.
Menores (sin Paros de Linea). * Asignacion logica y ordenada,

* Conos Magnéticos numerados

* Delimitar areas especificas en patio

* Tomar No. De parte del material directa-
mente de a hoja de proceso.

* Borrar el Faltante de la hoja de faltantes
si este es instalado o colocado en cabina
* Personal de LM con excelente dominio de
los sistemas de informacion IMIS/IMACS y

con capacidad de mando (Autoridad).

* Investigacion rapida del porqué del
Faltante y reportar la razon a superiores
*Determinar si el material se puede ins-

talar en la linea sin provocar Parar Linea.

A

* En compc mayores, el

camion con el material a Completamiento

* Colocar material en la cabina.

* Asignar lugares especificos en el pa-
tio “C” de acuerdo a: niimero de Fal-
tantes, facilidad de completamiento,
dificultad de maniobras, etc.

* Disefiar areas y pintar cajones de

Completamiento en el patio “C".

* Proporcionar conos magnéticos.
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3.4.5 Requisitos y Actividades; FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LiNEA FINAL _ Pig 2 de3

4.
DAR DE BAJA AL CAMION DEL SIS-
TEMA CONSIDERANDO FALTANTE

5.
HACER REPORTE DE LOS RESUL-
TADOS DE LA INVESTIGACION

6.
SURTIDO A LINEA DE LA
CANTIDAD SOLICITADA

l REQUISITOS ‘

* Hoja de Faltantes 100% Confiable
* Investigacion y depuracion de Faltantes
Ficticios 100% confiable

* Hoja de Faltantes 100% Confiable

* Investigacién y depuracion de Faltantes
Ficticios 100% Confiable.

* PC con programa Office e Impresora.

* Los resultados de la Investigacion
deberan ser 100% Confiables.
* Asignar desde este punto la Respon-

sabilidad del Faltante Real u Omision.

ACTIVIDADES

* Dar de baja al camion del sistema inmediata-
mente después de Punta de Linea Final sin
contar el material Realmente Faltante.

* Reporte inmediato a personal responsable
de LM de los resultados de la investigacion

para la Toma de Decisiones Inmediata.

* Utilizar formato de Excel aprobado,
capturar los Faltantes de cada camion
antes que salga de Punta de Linea Final.

* Capturar los datos completos con No.

de parte de parte y descripcion del

Material faltante y No. de Serie de camién.

* Utilizar formato de Excel aprobado
capturar los resultados de la Investiga-
cion de cada No. de parte Faltante.
* Seguimiento estratégico a cada Fal-
tante hasta llegar a su origen Real.
Asignar responsabilidad a cada Depar-

tamento.
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3.4.5 Requisitos y Actividades: FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LINEA FINAL Pig. 3 de3

7. 8.
RECUENTOS CiCLICOS COMEN- >DEPURACI()N DEL SISTEMA DE>
DO CON PERIODOS CORTQS INFORMACION 100% CONFIABL

l REQUISITOS '

* Produccion CERO en la Linea * Ajustar el sistema a cantidades reales
* Realizarlos en fines de semana para sin investigar las causas

evitar Paros de Produccién. * Investigacion a fondo de las discre-

* Clasificacion de los materiales A, By C pancias y registro de material eliminado
(Priorizar). _ * Sistema libre al iniciar Produccidn.

I ACTIVIDADES '

* Compara resultados obtenidos en Recuen-  {* Control del material eliminado del Sis-

tos Ciclicos Vs. Informacion del Sistema.  |tema por dos o mas personas de diferen-
* Investigar diferencias de Material Fisico |tes areas con firma de responsabilidad.
Vs. material en Sistema, en materiales Ay B. |* Realizar el Recuento Ciclicoen la Li-

* Investigar a fondo las causas de estas |neade Produccion y Almacenes.

diferencias y dar soluciones inmediatas. * Realizarlos frecuentemente hasta sa-

* Realizar Recuentos Ciclicos en LM y PC. near el Sistema y estabilizar Procesos.

*Referencia: Propia
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3.4.6 Responsabilidades: FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LiNEA FINAL. Pag. 1de3

ACTIVIDADES:

RESPONSABLE:

1. LA INFORMACION CONTENIDA EN LA HOJA DE FALTANTES, DEBERA
SER 100% CONFIABLE.

Produccion Camiones

LINEA PARA REALIZAR UNA INVESTIGACION RAPIDA Y PRECISA

1.1 La hoja de Faltantes debera viajar con el camién y/o componentes (motor, Cabina y | Produccién Camiones
chasis) todo el tiempo.

1.2 El nimero de parte del Faltante, se tomara directamente de las hojas de Proceso. Produccién Camiones

2. SE DEBERA DE CONTAR CON EL EQUIPO NECESARIO EN PUNTA DE

Produccién Camiones

2.1 Instalar una Pantalla de IMIS/IMACS (multifuncion) en punta de linea.

P. Industrial/O.P.D.

D.2 Instalar una PC con impresora y toda la paqueteria de Office (version minima 3.1).
volimen), exceder los 2 dias de produccion.

0PD

3. ASIGNACION TEMPORAL DE UN OPERADOR DE L. M. CAPAZ DE MA-
NEJAR EL SISTEMA IMIS/IMAC EN SU TOTALIDAD Y CON RAPIDEZ.
AS{ MISMO, DEBERA SER RESPONSABLE DEL SANEAMIENTO DEL

SISTEMA Y TENDRA TOTAL PODER DE MANDO.

Logistica de Materiales
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3.4.6 Responsabilidades: FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LiNEA FINAL. Pig.2de3

B.1 Revisar fisicamente y al 100% que los Faltantes anotados en la hoja no vayan insta-
lados en el cami6n. (Depuracion de la informacion).

Logistica de Materiales

3.2 Checar tanto en el Sistema como fisicamente la existencia real de material.

Logistica de Materiales

B.3 Si el material existe (linea/Almacén) o llega en el momento y es surtido por ByPass,
asegurarse que los camiones que atn estan en la linea de Prod. se les instale(n) la(s)
pieza(s) faltante(s) o en su defecto, colocarlas dentro de la cabina para que sea(n)
instalada(s) posteriormente. Borrar el Faltante.

Produccion Camiones
Logistica de Materiales

B.4 Realizar un reporte en EXCEL confiable y completo sobre el estado (piezas Faltan-
tes de cada Camidn (con # de serie del camidn # parte(s) faltante(s) y descripcion).

Logistica de Materiales

B.5 En caso de ser necesario, imprimir avisos {previamente disefiados y registrados en
1S09001) y pegarlos en lugares visibles del camién para evitar posibles accidentes.
“SIN FRENOS”, “NO ARRANCAR”, “FALLA ELECTRICA”, “URGENTE", etc

Logistica de Materiales

5.6 Emitir Reporte de Faltantes al final del turno (con # de serie del camidn, # parte(s)
faltante(s) y descripcion).

Logistica de Materiales -

B.7 Emitir Reporte con las discrepancias encontradas (existencia en Sistema Vs. Real)
y las posibles causas de esto (omisién, faltante real, confusién en el nimero de parte
correcto de la pieza, etc.) al final del turno.

Logxsuca de Materiales
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3.4.6 Responsabilidades: FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES REALES EN LINEA FINAL., Pap. 3de 3

4. DEPURACION DEL SISTEMA IMIS/IMACS

4.1 Depurar el sistemna a diario, haciendo el andlisis pertinente a la informacion recopi-
lada en la punta de linea.

Logistica de Materiales

5. CONTROL DE CAMIONES EN COMPLETAMIENTO

| Logistica de Materiales

ntarlas del sistema una vez que el material llegue a Planta,

5.1 Si el camion lleva piezas Faltantes, asignarle un nimero de Cono y un lugar &ﬁpccx-, Logistica de Materiales " -
fico en el patio de Completamiento de acuerdo al # de faltantes, dificultad de manio-| .. A
bras y facilidad de completamiento.

6. BAJA DEL CAMION EL EL SISTEMA (el mismo dia) Logistica de Materiales

6.1 El material Faltante deberd ir reportado en cantidad y descripcion correcta Logistica de Materiales

6.2 Dar de Baja el Camion, descontando las piezas Faltantes para considerarlas (des- | Logistica de Materiales
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3.5.1 Proceso real.

En la realidad este proceso no se encontraba cstablecido o registrado en el sistema de
calidad de la compaiiia (ISO 9000), era un proceso creado por los mismos operadores
para cumplir con la meta que se les habia cstablacido (completar camiones a como
diera lugar). Este proceso, al no estar creado con un plancamiento previo, ni una
supervisién de personal capacitado, en vez de ser benéfico para la compaiiia, se volvié
uno de los principales procesos que creaban o provocan diferencias de material en la

linea de produccion (fisico Vs. sistema) y por consiguiente, faltantes en la misma.

Las principales deficiencias encontradas en este proceso y que provocaban o
generaban de manera directa la creacion de nuevos faltantes y la imposibilidad del

sancamiento de nuestros sistemas de informacidn, son las siguientes:

El primer punto débil de e¢ste proceso es, el que no existia un surtimiento de
materiales directo a completamicnto y esto obligaba al personal dc esta area a ir
directamente a la lineca de produccion, y tomar el material que cllos necesitaban para
completar los camiones. Es decir, ¢l personal de esta drea provocaban
inconscientemente un dafio muy grande a nuestros sistemas de informacion, al no
brindarseles el servicio que ellos necesitaban, y por otro lado, la presion excesiva y la
alta carga de trabajo (para cntregar camiones completos a ventas), provocaba que
ellos ni siquiera tuvieran el ticmpo, ni la paciencia, para reportar ¢l material que ellos
extrajeron de la linea de produccién al personal de logistica de materiales, para

completar los camiones.

El segundo punto débil es en el cual, los camiones son completados sin ningiin orden
especifico o un andlisis previo que soporte o que les ofreciera una vision mas real, de

cudles camiones elegir para ser completados y entregar ¢l mayor nimero de camiones
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complclos al arca de ventas. Lo anterior quiere decir, que por regla general, los

- camiones eran clegidos para ser completados por el nimero de faltantes que cada uno
lcma y no _por.la facilidad de completamicnto ya que quizd un camion puede tener
. sélo un falmnte de material pero sin embargo, esa picza va a llegar hasta dentro de

lres semanas y en ocasiones, al mismo tiempo se tienc un camion con 3 faltantes y

que todos cllos lleguen a la planta cn sélo dos dias. Al trabajar con este sistema, lo

unico que e gnnaba era una muy baja eficiencia en el desempeiio del personal y en la

entrega de camiones complctos al arca de ventas.

:ultimo punto débil de este proceso es en el cual, ¢l personal del arca de

lbvﬁ canibaliza de manera desmedida y sin ningin orden las piezas de

otros camxones que se encuentra en mal estado, para complctar otros camiones que

‘ 'esla ch mqores condiciones y poderlos asi completar y entregar al drea de ventas. El

: mmenql c;s canibalizado de otros camiones que sc encuentren en el patio de
bdtﬁpiclhhicnto. sin avisarle a nadie del nimero de serie del camién del cual fue
canivalizado el material, sin anotar este material en la hoja de faltantes y sin actualizar
el reporte de unidades incompletas. Lo anterior provoca trabajar en situaciones
extremas, es decir, el completamiento posterior de estos camiones se vuelve casi
imposible y por otro lado, el drea de Logistica de Materiales tendia a cometer atn mas
errores al hacer pedimentos de material sin una base sélida o confiable ( el material es

pedido en cantidades excesivas y ¢n otras ocasiones cn cantidades insuficientes).
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3.5.2 Diagrama de Flujo (Real): SURTIDO DE MATERIAL

FALTANTE A COMPLETAMIENTO
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3.5.2 Diagrama de Fiujo (Real): SURTIDO DE MATERIAL
FALTANTE A COMPLETAMIENTO

. T

EXTRAE EL MATERIAL
DIRECTAMENTE DE
LA LINEA DE
PRODUCCION
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COMPLETA EL(LOS) |
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lpc

MANDA REPORTE EN
FOCUS DE CAMIONES
TERMINADOS A LM,
AC Y VENTAS

PC :

' Este proceso solo era cjecutado por los operadores, pero no se cncontraba
registrado en ¢l sistema de 1SO 9000 de La Compaiiia; ni mucho menos documentado.
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3.5.3 Propuesta de proceso.

El principal objetivo de esta propuesta. es el de lograr crear un proceso eficiente y en
armonia con todos los otros procesos, para lograr sancar de manera rdpida e inmediata
csui drea, ya que el limite maximo de camiones en el drea de offline, es de un dia y
; medlo de produccnon Si consideramos que la produccién diaria que se tenia en ese
momemo era de 35 camiones diarios luego entonces, el limite maximo permitido de
camlones en el drea de offline, cra de 52 camiones. En ese momento, el niimero de

o camlones mcomplelos en el drea de offline era de alrededor de 150 unidadcs.

Lo anterior, hds deja ver la importancia y la responsabilidad tan grande que tenia el

crear’un’. proceso " efectivo, que no permiticra desviaciones que crearan o que

~“provocaran un desajuste en nuestro sistema de informacién y que a su vez estuviera
en armonia y relacionado totalmente con el proceso de filtro temporal de faltantes en
linea final. Los dos procesos unidos, debian comenzar a sancar y bajar los niveles de

camiones incompletos de manera rapida y cficaz.

Uno de los principales requisitos para que este proceso pudiera funcionar de manera
efectiva, fue que el personal de Produccion y Logistica de Materiales trabajaran
conjuntamente para revisar cada uno de los camiones que se encontraban en ¢l patio
de completamiento al 100% para fisicamente comprobar qué faltantes de material
realmente tenia cada camion, Todo esto con ¢l fin de comenzar a trabajar con un
reporte de faltantes con un alto grado de fiabilidad. Una vez terminado este reporte, s¢
procedié a hacer los ajustes necesarios al sistema de informacion y ¢l pedimento de

material pertinente, para completar estos camiones y cubrir la produccion en linea.

2 Este dato, fue obtenido de las politicas que se tenian vigentes en ¢se momento cn
La Compaiiia, y era un objetivo para todo el consorcio. Este objetivo se encontraba
registrado en su Sistema de SO 9000, con ¢l nimero de formato “0514™.
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Este proceso se realizé en dias no laborables, es decir, todo las personas involucradas

estuvimos trabajando un fin de semana completo (sdbado y domingo). Esto con el fin
de no parar la produccion, y/o perder ¢l control de esta campaiia al momento en que la
linea de produccion mandara constantementc a esta drea nuevos camiones
incompletos y/o ¢l personal de produccion moviera constantemente los camiones,

para completarlos o trabajar en ellos.

Al comenzar a crear este proceso, nos dimos cuenta de la importancia que tenia el
completar los camiones con una estrategia bicn definida y sobre bases solidas, esto es,
la o las personas que tomaran esta decision, debian estar bien informadas de las fechas
de promesa de entrega de material y de la urgencia de entrega de determinados
camiones a clientes especiales. El drea que contaba con toda esta informacion era ¢l
drea de logistica materiales por lo cual, se decidioé que esta area fuera la responsable
total de este proceso, ya que cllos contaban con toda la informacion para realizar de
manera efectiva este proceso. Ellos decidiran que camiones deben ser completados, de
acuerdo a su facilidad de completamiento, por niimero de faltantes, por urgencia de
entrega al cliente o por llegada temprana de material a planta. Por otro lado, logistica
de materiales, también debera decidir la cantidad de materiales que deberan ser
destinadas para completar unidades en el drea de offline y la cantidad de materiales
que debera sef destinada para los camiones que estan siendo, y serdn ensamblados en

-la linea de produccién.

Logislica de Materiales deberd separar ¢l material que sera surtido a la linea de

: ‘produccuSn y-al area de completamicnto desde antes de ser surtido esto ¢s, ¢l material

Zdel cm sallr dcsdc ¢l drea de almacén con un destino bien definido. El material debera

,'scr" sumdo sobre la base de la filosofia Just in Time?' (Justo a tiempo) al drea de

; A “IZI Sistema de la Produccion de Toyota desde el Punto de Vista de la [ngenieria™.
» Edicién. Aut. Shigeo Shingo. Ed. Agencia General de Libreria Intemacional, AGLI.
- Madrid 1990. Pag. 113y 145.
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Completamiento para evitar posibles extravios y/o daiios al material, utilizando ¢l

enfoque “supermercado™ para eficientizar el surtido a esta area (cl supermercado
trabaja con la funcién de que lo que es comprado hoy, probablemente tambi¢n sea

requerido maitana).

Logistica de Materiales debera surtir ¢l material faltante al area de completamiento,
de manera ordenada, es decir, le deberin especificar a produccion el nimero de parte
de la pieza que estdn surtiendo y el namero de seric del camion al cual debera ser
instalado este componente. Inmediatamente después de la entrega de cste material, es
responsabilidad total del darea de Produccion y Logistica de Matcriales, deberan
realizar tres sencillos pasos que son: instalar este material al camion especificado de
manera inmediata, borrar ¢l faltante de la hoja de faltantes del camién y actualizar el

reporte general de material faltante.

Para eficientizar ain mas este proceso, se decidio que los camiones deberan pasar el
menor nimero de veces al drea de completamiento, es decir. evitar ¢l excesivo manejo
de los camiones por el drea de completamiento para evitar posibles daiios ( golpes y/o
accidentes). Para lograr lo anterior, se decidié que si al momento de ser surtido algin
material faltante para un camién en especifico, el personal de completamiento se
percata que ese camion tiene alin mds piezas faltantes y que éstas aun no llegan a
planta, ¢l material deberi ser colocado dentro de la cabina del camioén, para que al
momento de que todo el material que el camidn necesite este en planta, se complete
este camion de manera inmediata (completar el camion hasta que todo ¢l material esté

en “planta para evitar excesos de movimicntos del mismo y evitar retrabajos

innccesarios).
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FALTANTE A COMPLETAMIENTO

REINGENIERIA
3.5.4 Diagrama de Flujo (Propucesta): SURTIDO DE MATERIAL
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3.5.4 Diagrama de¢ Flujo (Propucsta): SURTIDO DE MATERIAL

FALTANTE A COMPLETAMIENTO

LM

PAG. 2 DE 2

©
* El mat. para complcta-

miento, deberd mandarse

SURTE EL MATERIAL
A COMPLETAMIENTO
(JUSTO A TIEMPO)

solo para los camiones
asignados, ya sea para
completar ese mismo dia

o posteriormente (colo-
cando cstos materiales
en la cabina del camién).

COLOCA EL MATE-
RIAL DENTRO DE LA
CABINA DEL CAMION
PARA SU POSTERIOR

COMPLETAMIENTO

ASIGNA LOS
CAMIONES A LOS
OPERADORES PARA
SER COMPLETADOS

¥ OoP
COMPLETAR LOS l LM
CAMIONES DESCARGA EL MATE-
Tim RIAL DEL SISTEMA DE
MAT. DISPONIBLE

DESCARGA EL MATE-
RIAL DEL SISTEMA DE
MAT. DISPONIBLE

L |

AC

ENTREGA LOS
CAMIONES A VENTAS

v LM w LM
_ MANDA REPORTE FOCUS MANDA REPORTE A
DE CAMIONES TERMINA- CONTROL DE
DOS A LM, AC Y VENTAS PRODUCCION

 Este proceso fue registrado en ¢l Sistema de 1SO 9000 de La Compaiiia con el
niimero IMB1318
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3.5.5 Requisitos y Actividades: SURTIDO DE MATERIAL FALTANTE A COMPLETAMIENTO

REINGENIERIA

Pag. 1 de3

1. 2. (Surtido por By-Pass) 3.

RECIBO ’DE MATERIALES EN VERIFICAR STHAY NUMEROS CHECAR CUANTAS L'INIDADES

ALMACEN DE PARTE CRITICOS A PRODICIR EN EL DIA
REOUISITOS B

* No tiene.

* Depuracion de Reporte de Criticos y en
Cero para la produccion.

* Mayor comunicacion entre Surtidores

Y Seguidores

* Recibo debe Obtener:
- Secuencia diaria de Produccion
- Reporte de Completamiento

- Programa de Produccioén Mensual.

ACTlVlDADES

* El reporte de Criticos y en Cero para
Produccion, debe contener informacion
100% Confiable.

* Seguidores y Surtidores deberan esta-
blecer un concepto unitario para deter-

minar el materia! Critico.

* Entregar el reporte de camiones en
completamiento., la Secuencia Diaria
vy el Programa de Produccion mensual

a Recibo de Materiales diariamente.
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3.5.5 Requisitos v Actividades: SURTIDO DE MATERIAL FALTANTE A COMPLETAMIENTO

Pig 2 de3

4, 5. (Surtido a Completamiento) 6. .

SURTIDO A LINEA DE LA CANTIDAD ) COMPARA BACK-ORDER CON IMPRESION DE LOS BACK-OR-

NECESARIA O MAXIMA POSIBLE REPORTE DE COMPLETAMIENTO/ DERS PARA COMPLETAMIENTO,
REOUISITOS

* Establecer concepto para determinar la * No deben de haber diferencias entre * Utilizar las impresiones de los Back- la

cantidad a surtir a la Linea de Produccion. los dos reportes. Orders como ordenes de surtido a

* Reduccion de materiales en el punto “K” Completamiento.

ACTIVIDADF§

* Cambiar el concepto de surtido a Linea| * Depurar el Sistema a Diario * Para el drea de Completamiento se

para partes voluminosas: la cantidad surtida no surtird una cantidad exacta segin los

deberd si tiene que ser almacenada en el punto Back-Orders y el Reporte de Comple-

“K" por su volimen un maximo de dos dias de tamiento.

Produccion. * La cantidad a surtir a Completamien-

* Material fisicamente en la Linea no deberd to determinada por los Back-Orders

abarcar mas lugar que el previsto en contenedor sera descontada del sistema.

*Referencia: Propia
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3.5.5 Requisitos v Actividades: SURTIDO DE MATERIAL FALTANTE A COMPLETAMIENTO

REINGENIERiA
Pip.3 de3

7 8.
SURTIDO A COMPLETAMIENTO ALMACENAR MATERIAL EN
DIRECTO DEL ALMACEN AREAS PREVISTAS.

REQUISITOS

T Y NI BT Y PTYASAT SRy IO £ A

* Material para Completamiento no pasara
por la Linea o por el punto “K™
* Completamiento NO tomara partes de la

Linea para Completar sus camiones

* Designar drea para material surtido
* Diferenciacion estricta de surtido y
almacenamiento en “Linea™ y

“Completamiento™

ACTIVIDADES

* Surtido de materiales a Completamiento se
se realizara de ser posible con el carro de sur-
tido rapido directamente a Completamiento.
*Orden de trabajo para Completamiento: LM
le entregara a PC junto con la partes surtidas
una Orden de Trabajo, la cual especificara
cuales camiones (No. Serie) seran completados

con las partes entregadas por LM.

* La descarga de material se hard en un
lugar previsto en Completamiento, el
cual no excedera un cierto voliimen.

* No se usara material almacenado en
linea para su uso en Completamiento.
excepto tortitleria.

* De no ser posible, reportar la extrac-

cion del material y actualizar e] Sistema
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3.5.6 Responsabilidades: SURTIDO DE MATERIAL FALTANTE A COMPLETAMIENTO Pig | de2

ACTIVIDADES: RESPONSABLE:
1. DEPURACION DEL REPORTE DE CRITICOS Y EN CERO EN Logistica de Materiales
PRODUCCION.

1.1 Seguidores y surtidores, deberan establecer un concepto unitario para determinar Logistica de Materiales
el material critico (Junta Logistica).

2. Entregar el reporte de unidades en completamiento, la secuencia diaria y el . Logistica de Materiales
programa de produccién mensual a Recibo de Materiales a diario. L e

B. SURTIDO A LiINEA DE LA CANTIDAD NECESITADA O MAX. POSIBLE. | “L

3.1 Reduccion de la cantidad de material en el PUNTO K.

B.2 La cantidad surtida no debera (si tiene que ser almacenada en el punto K por su
volumen), exceder los 2 dias de produccion.

B. 3 Material fisicamente en la linea no debera abarcar mas lugar que el previsto por
los contenedores.

4. COMPARAR CANTIDAD EN BACK ORDER CON REPORTE DE
COMPLETAMIENTO

f"I’{eferéhgiq: Phpia
I05 L . o
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3.5.6 Responsabilidades: SURTIDO DE MATERIAL FALTANTE A COMPLETAMIENTO Pap. 2de2

H.1 Depurar ¢l sistema a diario.

Logistica de Materiales

5. IMPRESION DE LOS BACK ORDERS PARA SURTIR A
COMPLETAMIENTO

Logistica de Materiales

5.1 Para el area de completamiento se surtird una cantidad exacta segun los Back
Orders y el reporte de completamiento.

- Logistica de Materiales -

5.2 La cantidad surtida a Completamiento determinada por los Back Ord
descontada del sistema

6. SURTIDO A COMPLETAMIENTO DIRECTO DESDE ALMACENO -~

surtidas a completamiento una orden de trabajo en la cual se especificara cudles
unidades (N° de serie) seran ensamblados con dichas partes.

gistica de Materiales
RECIBO. I I C
6.2 Orden de trabajo para completamiento: LM le entregard a PC junto con las partes | Logistica de Materiales

7. DESIGNAR AREA PARA MATERIAL SURTIDO A COMPLETAMIENTO.

Planificacion Industrial

7.1 Diferenciacion estricta de areas “Linea” y de *‘completamiento”. DEBIS PPS

Logistica de Materiales
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3.7 “Implementacion y Monitoreo

de Nuevos Procesos”
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Para la 1mplemcntacwn de cadn Proceso, cl equlpo (quc para_ese tiempo, era ya de

dos personus mcluycndome a mi), y-nuestro lider, decidimos asignar a cada miembro
-del cqunpo ya otros empleados de la compaiiia que fuernn bien conocidos por su
cnpacndad de dccnsuSn y responsabilidad, un Proceso para hacer mas rdpida la
llmplcmcntacnon de los mismos, ademas de que al tener solamente un proceso a cargo

‘cadn persona, se tendria mayor capacidad de control de los mismos. Los empleados

. externos al equipo escogidos para la realizacion de esta actividad, fucron designados

. en la junta semanal de OPCOM por los directores de la Compaiiia. La distribucion

quedd de la siguiente manera

I. PROGRAMACION A PROVEEDORES.

Responsable: André Stiirmer (Practicante)

2. RECIBO DE MATERIALES
Responsable: Ernesto Mercado (PC)

3. MATERIAL “NO CONFORME"
Responsable: Misacl Cruz (LM)

4. SURTIDO DE MATERIAL A LINEA DE PRODUCCION
Responsable: Luis Carlos Zimbrén (P1)

5. FILTRO TEMPORAL DE FALTANTES EN LINEA DE PRODUCCION
Responsable: Mario Cruz (PI)

6. SURTIDO A COMPLETAMIENTO

Responsable: Jorge Vargas (Practicante)
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De todos estos Procesos que sufrieron una reingenicria, se me fue asignado para su

implementacion, el proceso de “Surtido a Completamiento™.

Una vez implementada toda la reingenicria de los Procesos que Implicaban Faltantes
en la Linca de Produccion (por las personas designadas), y que el proceso comenzoé a
ser ejecutado por los involucrados, cada uno de los integrantes de nucstro equipo de
Faltantes y los empleados involucrados, sc dedicaron al control de su drca especifica.
Se dio solucion a cada dificultad u obsticulo que se presentd, al momento de seguir al
100% los pasos establecidos del(los) nucvo(s) procesos y que podian o no, haber sido
considerado(s) al momento de su desarrollo ¢ implementacion, y que provocaba que
el(los) proceso(s) no se cumplicra(n) al 100%. Ademas de todos los ajustes y
modificaciones, que c¢n algunos casos, se debieron realizar en cada area para que cl

nuevo proceso pudiera ser implementado sin mayores contratiempos.

Posteriormente de la implementacion de estos procesos y la solucion a conflictos
- encontrados, fue realizada una junta con todos los responsables del cumplimiento de
. t;acjaﬁroceso, en la cual, cl tema principal fue conocer ¢l status de cada Proceso en

o “cuanto al grado de cumplimiento de cada uno de cllos antes de intentar mejorarlos (ya
: qufc‘ todos los responsables, intentamos desde un principio, aportar ideas de mejora a
Idst'Pro‘éesos). es decir, no podiamos comenzar a mejorar los procesos sin antes tener
S Eslabllldnd y Cumphmlcnlo Total de los mismos. En csta junta sc llegé al acuerdo

R gcncral de’ quc debiamos monitorearlos y supervisarlos por un mes mas, antes de dar

el SI},UIenlc paso (Eficientizarlos), ya que teniendo Procesos Estables, la mejoria de la

B snuucton que sc estaba viviendo, comenzaria a notarse sin necesidad de una mejora

123

mayor es dccnr. primeramente debiamos lograr ser “Eficaces™” antes de tratar de

. 1.-3.2.14 Grado en el que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

'resultados planificados. Sistema de Gestion de la Calidad — Fundamentos y Vocabulario. 1*
"Edicién. Aut. COTENNSISCAL (Comité Técnico de Normalizacidn de Sistemas de Calidad)

'y IMNC (Instituto Mexicano de Normalizacién y Centificacion A. C. México 1995. Pag. 15.

109



" REINGENIERIA

Tener procesos totalmente “Eficientes

o Uh‘zibve‘z;tcnnini;lda la Junta y logrando acuerdos gencrales, fuc generada y repartida a
7cada\'1’)e;so‘r|b involucrada, una copia de la Minuta (Inciso 3.7.1 de este Capitulo), que

contiene los logros o decisiones mas sobresalientes de la misma.

#3.2.15 Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. Sistema de
Gestién de la Calidad — Fundamentos y Vocabulario. . 1* Edicién. Aut. COTENNSISCAL
(Comité Téenico de Normalizacidn de Sistemas de Calidad) y IMNC (Instituto Mexicano de
Normalizacién y Certificacion A. C. México 1995. Pag. 15.
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Hoja 1 de 2
= 2552
= 2551Fx

37Z1Minuta
Planificacién Industrial

Para: A. Stiirmer / Mario Cruz/ L. C. Zimbrén / Fecha: 15.10.97
E. Mcrcado / Misacl Cruz.
De: A. dc Ledn/ J, Varpas P1/3/97
@ - 1 NINDL
DIRECTORES
AT
consecutivo

Préxima junta: 03.10.97 Sala de P111:00 AM

Asunto: Revision y acucrdos sobre el seguimiento de los procesos que implican faltantes
(Programacion a Proveedores, Recibo de Materiales, Abastecimiento, Registro de Faltantes,
Material No Conforme y Completamiento).

- Acuerdos sobresalientes: X
Responsable: Area: Fecha:

1. Monitorear y supervisar los Procesos reimplementa- Todos Todas [14.11.97
dos por un mes adicional a los quince dias que han sido

monitoreados.

2. Llevar graficas de control para cada proceso, basadas- Todos Todas | 15.10.97

en los parametros de referencia (No. de Monitoreos del
Proceso Vs. No. de desviaciones.

3. Comenzar Monitoreos a una frecuencia del 80% y - Todos Todas |15.10.97
bajar la [recuencia si no se encuentran desviaciones.

4, En caso de exislir desviaciones, tomar Acciones Todos Todas | 15.10.97
Correctivas®® e intensificar la frecuencia del monitoreo
con ¢l que en ese momento sc¢ esté trabajando.

3 El proceso de acciones correetivas, estaba dado de alta en ¢l Sistema de 1SO 9000
de La Compaiiia con el nimero PO901. Por lo que se tomd como base el mismo, para la reali-
zacién de acciones correctivas en caso de encontrar discrepancias.
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Hoja 2 de 2
=2 2552
= 2551Fx

371Minuta
Planificacién Industrial

Para: A. Stiirmer / Mario Cruz / L. C. Zimbrén / Fecha: 15.10.97
E. Mcrcado / Misael Cruz.
De: A.dec Leén/ J. Vargas PL/3/97
@ - H NINDL
DIRECTORES
AT
consecutivo

Proxima junta: 03.10.97 Sala de PI 11:00 AM

Asunto: Revision y acuerdos sobre el seguimiento de los procesos que implican faltantes
(Programacion a Proveedores, Recibo de Materiales, Abastecimicnto, Registro de Faltantes,

Material No Conforme y Complctamiento).

- Acuerdos sobresalientes:
Responsable: Area: Fecha:

5. Presentar en la siguicnte Junta, las graficas de Moni-- Todos Todas | 14.11.97
toreo, tomadas durante cuatro seimanas que comenzarin
a contar a partir del siguiente dia Lunes 6 del presente
Mes.

6. Presentar propuestas ya sea para comenzar a mejorar - Todos Todas | 14.11.97
el Proceso si el resultado del Monitoreo fue satisfactorio,
o propucstas para corregir Desviaciones desde raiz, si el
resultado del Monitoreo no fue satisfactorio.

ATENTAMENTE

A.DE LEON J.VARGAS
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3.7.2 Monitorco de Procesos

Durante las cuatro semanas de Monitoreo y de acuerdo a las grificas obtenidas con
los datos resultantes del mismo, para ¢l proceso de “Surtido a Complctamiento™, nos
ipudimds dar cuenta de que desde un inicio, este proceso comenzo a funcionar de
mnhern aceptable, al comportarsc de manera ascendente en cuanto a su eficacia,

semana a semana y teniendo el siguiente comportamiento:

‘En la primer semana y de acuerdo al volumen de produccién de 38 camiones diarios,
fue programado un muestreo al 80% de los camiones salidos de la linea de
produccién y que podian, o no, tener faltantes de material. De ¢ste muestreo del 80%,
el 84% cumplio con el 100% del proceso y un 16% fue objeto de alguna desviacion

del personal que le impidié cumplir con todos los pasos del proceso®®.

En la segunda semana y de acuerdo al volumen de produccion de 38 camiones
diarios, fuc programado un muestreo al 60% dc los camiones salidos de la linca de
produccién (muestreo menos riguroso, debido a la tendencia positiva a lo largo de la
Semana Uno), y que los camiones podian, o no, tener faltantes de material. De cste
-muestreo del 60%, el 90.43% cumplio con el 100% del proceso y un 9.56% fue objeto
de alguna desviacion del personal que le impidié cumplir con todos los pasos del

proceso?’.

"“ En la tercer semana y de acuerdo al volumen de produccién de 33 camiones diarios,
fue . programado un muestreo al 50% de los camiones salidos de la linea de
‘produccién (muestreo menos riguroso, debido a la tendencia positiva a lo largo de la

Semana ijs). y que podian o no tener faltantes de material. De este muestreo del

¥ De acuerdo a Gréficas de Monitorco “Semana 1. Pig.  de csta Tesis.
¥ De acuerdo a Grificas de Monitoreo “Semana 2™, Pag.  de esta Tesis.
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50%, ¢l 96.47% cumplié con el 100% del proceso y un 3.53% fue objeto de alguna

desviacién del personal, que impidié cumplir con todos los pasos del proceso®.

En la cuarta semana y de acuerdo al volumen de produccion de 33 camiones diarios,
fue programado un muestreco al 40% de los camioncs salidos de la linca de
produccion (muestreo menos riguroso, debido a la tendencia positiva a lo largo de la
Semana Tres), y que los camiones podian, o no, tener faltantes de material. De cste
muestreo del 40%, el 100% cumplié con el 100% del proceso, dando nos la confianza

para que al inicio de la semana siguiente, se tuviera un Proceso cstable y listo para

comenzar a Mejorarlo u Optimizarlo®,

Como podemos notar, ¢l Proceso desde su inicio, tuvo un muy buen comportamiento
con un 70% de aceptabilidad, lo cual podria ser debido a que, al no haber existido
ningan proceso anterior, la gente no tenia muchas maneras de evadirlo (desvios), asi
) _qué debian scguirlo para poder continuar con su trabajo. Esto trajo muchos conflictos
con el personal, debido a que para ellos, era muy complicado ¢l trabajar de esta
manera. Al final de la primer semana, el personal comenzé a darse cuenta que el
procesos ademas de funcionar, les ahorraba tarcas, como la del acarreo de materiales

pesado, la realizacion de su trabajo bajo condiciones extremas, los riesgos de trabajo,

etc.

Las grificas de Monitoreo de las cuatro semanas se muestran en las grificas

de los apéndices 3.7.2.a, 3.7.2.b, 3.7.2.c y 3.7.2.d, de este Capitulo.

2 De acuerdo a Grificas de Monitoreo “*Semana 3%, Pag.  de esta Tesis.
® De acuerdo a Gréficas de Monitoreo “Semana 4™, Pag.  de esta Tesis.
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3.7.2.a Grifica de Monitoreo (Semana Uno)
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3.7.2.b Grifica de Monitoreo (Semana Dos)
“Surtido a Completamiento”

Satisfactorio
B Desviacion

6° 7° 8 9° 10°
Dia Dia Dia Dia Dia
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3.7.2.¢ Grifica de Monitoreo (Semana Tres)
“Surtido a Completamiento”
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3.7.2.d Grifica de Monitoreo (Semana Cuatro)

[

‘Surtido a Completamiento”

Satisfactorio
W Desviacion

16° 17° 18° 19° 20°
Dia Dia Dia Dia Dia
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Una vez presentadas estas Graficas de Monitoreo en la Junta, se decidié comenzar a

Mejorar / Optimizar no solo este Procedimiento, sino también el arca en general.

De acuerdo a lo observado durante las cuatro semanas de Monitorco en esa area, se

presentd la propuesta de Mejora, con las siguientes propuestas:

s Hojas dc Identificacion Vchicular., Su principal propésito, el de
identificacion rapida y eficaz de cada camion por Numecro de Serie,
Cliente y Nivel de Urgencia.

e Organizacién del Patio “C”. Su principal proposito, la organizacion de
los camiones en cl patio “C”, (optimizacién de su uso), y reduccion de
riesgos laborales. Esto va de la mano con el Proceso de “Filtro Temporal
de Faltantes en Punta de Linea Final” (este Proceso también fue liberado
para su Mejora / Optimizacion), pero a cargo del Equipo 2.

e Disciio y Construccion de Cont lor de Material y Delimitacién de

Arca de Almacenamiento Temporal de Materiales. El principal
propdsito de este contencdor, fue ¢l de almacenar materiales pequeiios o
fragiles, por un corto tiempo y delimitacion de un drea exclusiva de
almaccnamiento dc material (todos tamaifios) cn el area de
Completamiento.

e Tablero de Control. Su principal objetivo, fue el de control de la

ubicacion de todos los camiones en Planta.

Estas propuestas, fueron aceptadas en su totalidad para comenzar a trabajar en cllas,
dando como fecha mixima de implementacion, dos semanas, para las tres primeras
mejoras y tres semanas, para la cuarta mejora (debido a la complejidad y logistica
requerida), Dos semanas para su implementacién y una semana para correccién de

desviaciones y periodo de prucba. Al final de estas tres semanas, el Tablero de
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~ Control, deberia ser 100% confiable en cuanto a su mancjo e

para poder trabajar a partir de ese momento cn base, al mismo.
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CAPITULO IV
OPTIMIZACION DE PROCESOS
(AREA DE COMPLETAMIENTO)
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4.1 “Hojas de Identificacion

Vehicular”
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OPTIMIZACION DE PROCESOS
Uno de los requisitos que se tenian para que el arca de Completamicnto, pudicra ser

- . . [+] .
saneada y comenzara a trabajar primaramente con eficacia® y posteriormente con
cficiencia®', fuc cl que cada camién que sc encontrara en la planta, cstuviera 100%
identificado y con un levantamiento fisico, del nimero y descripcion de los materiales

que tenian faltantes.

Primeramente, se debia desarrollar una manera en la que se pudieran identificar los
camiones de manera rdpida, sencilla y de bajo costo. Con estos tres requisitos, se
decidio discfiar un formato en una hoja tamafio carta, ¢l cual debia contener
informacion fundamental para todas las dreas involucradas, satisfaciendo asi las

necesidades no s6lo del equipo, sino de la planta cn general.

Este formato, se convirtié en la “Hoja de Identificacion Vehicular” y es hasta la
actualidad, un formato patrén. Se decidié que esta hoja, fuera colocada y pegada por
dentro de la cabina; en el parabrisas del lado derecho (copiloto), Para con ello, poder
ver desde la parte delantera y por fuera de la cabina, informacién fundamental! para
cada drea, sin necesidad de tener que abrir la cabina del camion y checar su placa

vehicular’?, como se habia estado trabajando hasta esc momento.

332,14 Grado en el que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados. Sistema de Gestion de la Calidad ~ Fundamentos y Vocabulario. Aut.
COTENNSISCAL ( Comité Técnico Nacional de Sistemas de Calidad. IMNC (Instituto
Mexicano de Normalizacion y Certificacion A. C. |1* Edicion. México D. F. Encro 1997. Pag.
15.

*1'3.2.15 Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. Sistema de
Gestion de la Calidad — Fundamentos y Vocabulario. Aut. COTENNSISCAL ( Comité
Técnico Nacional de Sistemas de Calidad. IMNC (Instituto Mexicano de Normalizacion y
Certificacion A. C. 1* Edicion. México D. F. Encro 1997. Pag. 15.

** Placa de aluminio, remachada en el marco de la puerta del Piloto, lado izquierdo.
Esta Placa conticne los principales datos del camion como los son: Ndmero de Serie, nimero
de Chasis, nimcro de Motor/Transmisién y Marca,
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Esta hoja fué colocada desde el inicio dcl ensamble de la cabina y retirada del

camion, hasta que este, fuera entregado a los distribuidores o inclusive hasta ser

entregado al ciente.

Para determinar la informacion que debia contener esta “Hoja de Identificacion
Vehicular”, sc¢ trabajé con cada una de las arcas involucradas (L. Materiales, A.
Calidad, Produccién y Ventas), pidiéndoles resumir sus necesidades REALES para

poder cumplir con su trabajo, de una manera mas rapida y sencilla.

Una vez determinadas las necesidades y requisitos REALES de cada area, y después
del diseiio y presentacién de varios modelos patron para esta “Hoja de Identificacién
Vehicular”, se llegé a la aceptacion general de los Directivos del formato patron,
mostrado cn la Figura 4.1.a, y que es con el que se siguc trabajando hasta la

actualidad,
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RYDER TRUCKS
(EXP).
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El motivo de cada linca de informacion es explicado cn las siguientas Figuras, para

poder tener una vision mas amplia de la necesidad de cada una,

K0024% |

Fig. 4.1.b Especificacion: Namero de Scric

Numero de serie del camion visible (Fig. 4.1.b), al estar pegado al parabrisas dc los
camiones y tener un gran tamailo, facilita su identificacion y control inmediato, sin
tener que abrir la Cabina para poder obtener su numero de serie (Identificacion) que
s¢ encuentra pegado en ¢l marco de la puerta del piloto. El nimero de serie del

camiodn, cs la informacion basica de identificacion (para todas las areas).

RYDER TRUCKSR |

Fig. 4.1.c Especificacion: Cliente

En cste espacio, aparece ¢l Cliente (Fig. 4.1.c), al que se¢ le esta produciendo el
camion, para con cllo poder identificar los camiones que pertenecen a un mismo
Pedido o Cliente y poder comparar funcionamiento o ensamble de componentes
especiales y llegar a una uniformidad total de ensamble, a la entrega de los camiones

(Produccion, A. Calidad y L. Materiales).
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El nombre del cliente, también le sirve al drea del Patio de Ventas, para saber

exactamenle a quién o a quienes sc le tienen que entregar esos camiones sin tener que

checar nuevamente toda la documentacién del camién. El nombre que se mancjé para

(EXR),

Fig. 4.1.d Especificacién: Destino Final

este ejemplo, es un cliente real.

En este espacio (Fig. 4.1.d), sc indica si el camién esta siendo producido para un
Cliente Nacional ( colocandole en ese espacio “NAC" ), o si es un camion que sera
produéido para un cliente Extranjero { colocandole en ese espacio “EXP” ); como es
el caso del ejemplo. Esto con motivo, a una rapida identificacion por parte del Patio
de Ventas, para su correcto almacenamicnto en ¢l mismo, ya que los Camiones de
Eprrtacién, son trasladados al cxtranjero por un compaiiia externa, que neccesita
tener identificacion inmediata de los camiones que deben ser trasladados, para
asegurar su oportuna entrega cn el extranjero. Existen dos dreas de almacenamiento
en el Patio de Ventas, uno es para camiones Nacionales y la otra es para camiones de

Exportacion.

En el caso de la alineacion de los ¢jes del camion, los parimetros base cambian
radicalmente por las condiciones de los caminos en nuestro pais. Anteriormente, cada
operador debia ir al sistema y checar si eran camiones para México o para
Exportacion, para con cllo saber que parimetros dcberia utilizar. Con esta
informacién, los operadores saltan esa operacion ahorrindose dos minutos en su

Tiempo Tacto™

* Nombre comunmente utilizado en la planta y que significa, ¢! tiempo que cada
camion debe estar en cada estacion o pool de trabajo.
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66HOT99

Fig. 4.1.¢ Especificacién: Urgencia

En este espacio (Fig. 4.1.¢), tenemos solo dos posibilidades, “URGENTE” (HOT) y
“NORMAL?", Las cuales, no ayudan a saber el grado de urgencia de cada camioén y en
base a ello tomar las medidas necesarias, para asegurar que esos camiones sean
entregados en la fecha requerida. En este ejemplo, este camion es “URGENTE"
(HOT), y todas las dreas involucradas en su liberacion (P. Industrial, L. Materiales ,
A. Calidad y Produccién) deberan asegurarse que cuando pase este camion por la
linea de produccidn, todo ¢l material y los medios de produccion esten a tiempo; y en
" caso de alguna falla de cualquiera de estos departamentos, sera prioridad nimero uno
el resolverlos y liberar el camién a tiempo para su entrega. En cuanto se entrega el
camion al Patio de Ventas, éste sabrd también, la urgencia de la entrega de este

camién y le deberi dar prioridad al mismo.

En el caso de que su estado sca “NORMAL?”, el camioén seguira por todo ¢l proceso
productivo y correctivo, de acuerdo al diagrama de “Proceso de Produccion”
establecido en ¢l Sistema de 1ISO 9000 de La Compaiiia®. Cumpliendo con el Tiempo

Tacto™ con el que se esté trabajando en ese momento en la Planta.

¥ Todos los procesos productivos y de cnsamble realizados en la planta, se
encuentran debidamente registrados ¢ incluidos, en un Procedimicnto general, en el Sistema

de ISO 9000 de La Compaiiia, con el nimero P0727
M El Tiempo Tacto establecido en ese momento en la planta, era de 15 min.
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El segundo requisito que debia cumplirse cra, que el reporte de camiones con

Faltantes fuera 100% confiable. Para ello se necesité que cada camion cstuviera
plenamente identificado con su “Hoja de Identificacién Vehicular”. Esta tarca, fue
realizada en horas y dias laborales ya que se comenzé a trabajar directamente en la
linea de produccion, y en la pane de offline. Cada supervisor se responzabilizé de
identificar con esta hoja, los camiones que tuvieran en sus drcas. Esta labor fue

realizada 100% en tres dias. Lo cual se logro de la siguiente manera:

Primeramente, se formaron cinco equipos de dicz personas, cinco de ellas
pertenecientes a Produccion y las otras cinco pertenccientes a L. Materiales,
organizados por un supervisor de Produccién. En cada grupo, se incluyeron personas
expertas de cada drea de trabajo (chasis, motor, cabinas, vilvulas y conexiones y
completamicnto), para con ello, cada operador revisara su parte del camion y
determinara el (los) componente(s) faltantes(s) de cada camion. Los expertos de
Logistica de Materiales de cada area (chasis, motor, cabinas, védlvulas y conexiones y

completamiento), proporcionaban el namero de parte correcto de  ese(os)

componente(s).

Posteriormente, se distribuyéron areas especificas a cada grupo de trabajo para no

cometer duplicidad.

Y finalmente, antes de iniciar con el levatamiento fisico de el(los) faltante(s) de cada
camion, sc debia destruir la hoja de faltantes anterior, para no cacr en cspejismos que
nos llevaria a caer en la misma situacion. La descarga de este(os) faltante(s) en la
Hoja de Faltantes de cada camidn, fue primeramente manual y posteriormente se
conjuntaron todas estas hojas para descargarlo en un reporte clectrénico global con el

cual, todas las drcas comenzaron a trabajar como elemento base.
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La rcnllzacnon de esta labor, se Hevéd a cabo al 100% en un fin de semana (Viernes de

4:30 p.m. a 8:00.p.m., Sabado de 8:00 a.m. a 6:00 p.m. y Domingo de 8:00 a.m. a
1:00 p.m.) - para evitar posibles confusiones por el flujo normal de camiones en dia

proddi:livo La Compaiiia pagéd ticmpo extra a sus trabajadores ya que los Directivos

L sablun que el sancamiento de esta drea, cra y fue realmente, picza clave de la mejora

' sustuncml del problema de Faltantes.

VEn el 'uﬁé}ia"d() 4.1.2 de esta capitulo, se muestran algunas fotos de su Implementacién

: Rculy s:ﬁk'a'pliicacvién en la Linea de Produccion.
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4.1.2 Fotos: Implementacién de “Hoja de Identificacién Vehicular”




4.2 “Organizacion del Patio C”

Ve
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4.2.1 Antes

El Patio dc Completamiento (Ph_lio “C"), no contaba con ningun franjeado para
delimitar cajones dcr:‘dé’mcionamicnto y mucho menos Pasillos (areas donde por
hingﬁn‘ motivo ‘se deben cstacionar camiones). Esto provocaba que cada operador
cstacionara los cai‘nioncé en el lugar mas comodo para cllos pero menos apropiado

para fines practicos.

Algunos camiones con pocos Faltantes (faciles de completar), cran dejados en lugares
escondidos provocando con ello, canibalizacién de partes, robo de partes, choques o
simplemente, ain y estando ya cl material en Planta, csos camiones no sc

completaban porque no se encontraban visibles.

El problema de no contar con lugares especificos y bien definidos en el Patio “C”, va
mis alla de un simple orden, ya que para poder tener el control de cada camion, es
necesario saber su ubicacion exacta. Ademas de darnos beneficios adicionales como

en ahorro de tiempo, facilidad de maniobras, reduccion de accidentes, ctc.

4.2.2 Después

La organizacién del Patio “C” se realizé tomando como base el Proceso de “Filtro
Temporal en Punta de Linea”, cs decir, estos dos procesos, estan intimamente ligados
y el éxito del acomodo del Patio “C" depende directamente de la correcta ejecucion
del Proceso antes mencionado. Ya que s en la punta de linca donde ya conocemos el
estado del camidn y sabemos si puede seguir el proceso de rectificacion o no, cudntos
faltantes ticne, cuando llegan esos faltantes a Planta, en fin, tencmos los datos
necesarios para asignarles un lugar especifico en el Patio “C” o dcjar simplemente

que continuen con el proceso de rectificado.
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4.2.2.a Aplicacion drca Al .=

_El dreaAl; . fue’ destinada a’ almacenar camiones de dificil maniobra es decir,

er arrancados por problemas mecanicos o bien, por
s¢ por si mismos y que necesitan ser remolcados con

ara Ius mlsmas

cchada’'y. cuenta con todos los medios productivos para

paracion. Esta drea no sirve de almacenaje de camiones,

rcallzur cualqu er |po de’
sino de tnllcr rapldo para que todos los camiones que no pueden ser arrancados, sean

reparados nhl y puedan entrar a la linea de produccién por si mismos y sin poner en
riesgo la vida de los operadores. Esta area, fue propuesta por el Grupo de Anilisis y

fue aceptada y construida para este fin.

4.2.2.c Aplicacion drea A3

El drea A3, fue destinada para almacenar camiones de fécil completamiento. De 1 a 3

l“llantes que no tarden mas de dos dias en llegar a Planta para que

: sca mslalado y dcsalo_mda esta drea rapidamente.

. 4.2:2.d Aplicacién drea AS

El érda’ ‘A5, fue ‘destinada para almacenar camiones de complicacion media de

"complclamlcnlo‘ De 4 a 6 Faltantes o con Faltantes que no tarden mas de cuatro dias

’cn Ilegar a Plnnta para que sea instalado en estos camiones.
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4.2.2.¢ Aplicacion arca Ad'y A6

"Las'ércés' A4 y A6 son para almacenar camiones terminados y liberados. Cuando los
,vcamloncs son almacenados en este lugar, ¢l personal del Patio de Ventas revisa que
. lodu la documcntaclén este en ¢l camion y en caso de estar completa, baja el camion
" al Patio de Ventas para su posterior entrega. En caso de haber alguna anomalia, el

personal de csta drea, se comunica por radio con el responsable de la liberacion de los

camiones en produccion, y se le notifica la anomalia. El camion seguird ahi

almaccnado hasta aclarar o corregir la anomalia.
4.2.2.f Aplicacion dareca A7

El drea A7, fue destinada para almacenar camiones con un alto grado de dificultad.
De 6 a mas Faltantes, o con faltantes que tarden mas de una semana cn legar a Planta

: para que sean instalados en estos camioncs.

422 Ablic_aciéri arca A8

E El area A8 fue destinada para almacenar camiones que tienen problemas mecinicos y

“que es rcsponsabllldnd de, cl(los) proveedor(es) de cstos componentes, reparar la

falla.

Debido al gran nimero de camiones con problemas a ese tiempo, el Grupo s¢ vi6 en
la necesidad de designar un drea Temporal para los camiones incompletos, esta drea
no cstaba asfaltada y solo fungia como soporte a esta situacion. Solo fue utilizada por

dos mescs y no ha vuelto a ser utilizada.
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El ‘Lay out®® con ln organizacién del Patio se mucstra en-la Figura 4:2.3 y-las

fotografias de su implementacion, se muestran cn cl apartado 4.2.4 dke este Capitulo

35 Nombre que se le da al Pluno gcncral dc la planla Cn éste se encuentran
contenidas todas las arcas que ln componcn
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4.2.3 Lay Out (Organizacion del “Patio de Completamiento™)
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4.2.4 Fotos: Implementacion del “Patio de Completamiento”




4.3 “Contenedor de Material

de Almacenamiento Temporal”
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4.3.1 Contencdor de Material “Por Instalar™

Este contenedor fue disciiado y fabricado, para almacenar materiales de pequeiio a
mediano tamaiio surtidos por el area dc Logistica de Materiales a csta drea
(Completamicnto), para ser cnsamblados / instalados, a camiones especificos
(distinguidos por nimero de seric) y que al momento de pasar por la linea de

produccion, no sc¢ encontraban cn Planta.

El contenedor fue discfiado para cumplir no solo con el fin de almacenar, sino con
varios propdsitos para mejorar las condiciones que en ese momento existian en esa

area. Los propdsitos de este contenedor fueron los siguicntes:

Se tienen compartimicntos de 0.50 x 0.80 x 1.0 mts, para alojur materiales de pequeiio
a mediano tamaiio pero que debido a esto, generalmente son los que provocan un alto
costo a “La Empresa™ por dafios y/o robos, por ser componentes de pequeiias
dimensiones y en la mayoria de los casos, de gran fragilidad; por lo que hay que
tenerles mayor cuidado. Estos compartimientos, cuentan con divisiones entre
cllos para evitar posibles mezclas entre los mismos. Sus paredes, fueron forradas en

su totalidad con una alfombra delgada para proteger a los materiales almacenados.

E! contenedor cuenta con pequeiios tarjeteros, que sirven para que al momento en que
Logistica de Materiales surte el material, coloque una pequeiia tarjeta con el nimero
de serie del camion, para poder separar y distinguir el(los) materiales que habran de

ser instalados a cada camion.

- Se le colocaron rucdas, para moverlo a cualquier parte del drea de Completamiento
dcﬁmdz’;'dcpqndicndo de las necesidades diarias, se optimizara su uso. Es decir, evitar
“tener un-.solo lugar para este contenedor, o la fabricacién de varios de estos

i co;iienedqrcs para cubrir necesidades pasajeras y que al final, se desecharan por faita
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de uso o cstorbo cn sus dlmensxoncs Dec igual manera, se le colocaron guias en la

parte lnfcnqr,para podcrvscr movidos también por montacargas.

Sé.mnﬁdaron fabricar cinco contenedores de este tipo para poder cubrir con las
: néc;ésidddes de csc momento. Mientras tres de los contenedores se utilizarn en esta
area, uno mas debia estar en circulacién (yendo a punto “K™ a abastecerse), y ¢l
ultimo debia estar listo con el material en ¢l punto “K" para ser transportado al drea
de Completamiento; y asi, realizar surtidos a esta area con una filosofia total basada

en el surtido Justo a Ticmpo (**Just in Time")*

Este contenedor sirvid también, para evitar robos de estos componentes, ya que al
tener todos los materiales ¢n un solo contenedor, cualquicr persona que se acercase al

mismo, cra facil de detectar y de cuestionar por su supervisor si no debia de estar ahi.
4.3.2 Arca de Almacenamiento Temporal

Se acordé6 que los materiales de grandes dimensiones, scrian surtidos a esta
area, directamente en los contenedores de matcerial utilizados en almacén, con una
etiqueta que contuvicra ¢l numero de serie del camion al que debia de ser instalado el
matcrinl. Este material sera surtido, a un area especifica de almacenamiento temporal
de cslos mutenales, en Completamiento. Una vez instalado ¢l material, el Supervisor

debcra avisar al(los) Surtidor(es) de material para que retiren el(los)

. ,’conlcncdor(cs) de mutcnal para desalojar ¢l arca y poder alojar nuevos materiales.

e ‘El Sistema de la Produccion de Toyota desde el Punto de Vista de la Ingenieria™.
2 Edlc n. Aut flShlgco Shingo. Ed. Agencia General de Libreria Intermacional, AGLI.
Madrid 1990. Pag..113 a 145,

141




: OPTIMIZACION DE PROCESOS
" La compra dc este upo de lmprcsoru y Etiquetas se debi6 a la necesidad de que las

f,euquelas. ain expuestas al sol, a la lluvia, al polvo y a la grasa, resistieran sin suffir

dafio alguno y evitando que el nimero de serie mostrado fucra alterado.

. El disefio de cstas tarjetas y su tamafio, fue estandarizado y dado de alta en una
computadora, asignada especificamente para la realizacion de esta tarea. El diseiio y

- fcl tamafio de las ctiquetas, se muestra en las Figuras 4.3.2.ay 4.3.2,b.

- KO0O0O

[¢————— S5cm ———¥

Fig. 4.3.2.a Dimensiones dc Etiquetas

{K0000

[¢———— 15cm "——'———1

Fig. 4.3.2.b Dimensiones de Etiquetas
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Las dlmensnoncs GENERALES de este contenedor 'se mucstran en los apartados

4.3.3.ay4.3.3.b dc este Capitulo. Ademis, algunas fotografias de su implementacion,

son mostradas en cl apartado 4.3.4 de este Capitulo.
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4.3.3.a Dimensiones Generales: CONTENEDOR DE MATERIAL
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4.3.3.b Dimensiones Generales: CONTENEDOR DE MATERIAL

¢ 268 m »

4— 0.82m —P4¢— 0.82m —>¢— 082m —»
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4.3.4 Fotos:_Implementacion de “Contenedor de Material”
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El flujo normal que un camion sin matcnalcs lallamua debe seguir-en esta drea, cs el

siguiente:

3. Del Dmamomclro. pasa a’estd drea’d ”Prucb de:Liuvia, en la cuul son

" chex ‘das. pos:bles pcnetracmnes eAuguau acn na
‘Ia Prucba de: Lluvm, pasa a csla arca de Rcctlfcacnon, donde el

'camlon. es ahncado de sus ejes y son corrcg,ldas pos:bles fallas ocurridas
en las pru 'bas dc Dinamémetro y/o Liuvia.  Ademads, son verificados

posxblcs rozamientos de mangueras o mal ruteo de las mismas (ej. cables

"élyéélricp's‘»,hdfdébcn pasar o ser unidos a lineas de combustible), y por
‘flhinio, son }'c»'orrcg'idos detalles de pintura que pudieron haber sido
gcncmdos en ‘cl manejo del camién. durante el proéeso de produccion
L (;,olpcs dc hcrmmlcmns, rayones, etc.)
-5, ‘Unuv vez- corrcg,ldas estas p051blcs fallas en el drea de Rectificacion, el

camlon pasa ‘al drea de CthI\ Final, ‘donde se le da una inspeccion final y
cn caso dc. ser neccsano, son corregidos, pequeiios defectos detectados
dur'mlL esta lnspcccmn scle colocan manuales de usuario, dlslrlbuclon de
pcso. ctc. el camién es vendido (liberado y entregado a Venlas)

6. [l area de Completamiento, solo es usada para corregir detalles o kfal‘lns, de

tardada compostura e instalacién de componentes Faltantes.
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Fig.4.4.1.a Lay Out
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El flujo normal que un camion sin malcrlalcs faltantes dcbc susulr en estad drea, s ¢l

su,unenle'

iy

en las prucbas de Dinamémetro y/o Lluvia. Ademas, son verificados

posibles rozamientos de mangueras o mal ruteo dé_,I:iS "misiﬁus '(c_i. cables
eléctricos no deben pasar o ser unidos a lineas de combustible), y por
altimo, son corregidos detalles de pintura que: pindicron haber sido
generados en ¢l manejo del camion, durante el brdccso de - produccion
(golpes de herramientas, rayones, etc.) :

Una vez corregidas estas posibles fallas en el drea de Rectiticacion, el
camion pasa al arca de Check Final, donde se le da una ultima inspeccion
y en caso de ser necesario, son corregidos, pequeiios defectos délccludos

durante esta inspeccion, se le colocan manuales de usuario, distribucion de

peso, etc. el camidn es vendido (liberado y cnlr«.bddo a VL‘I“AS)‘
El drea de Completamiento, solo es usada para corrq,lr do.lull-..s o Inllus. dl.

tardada compostura ¢ instalacién de componentes 1 \llunlus. ST
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4.4.2 Actividades por Arca. )

A _continuacidn, se dard una breve descripeion de las actividades realizadas en cada

una de cstas dreas,

E 4].4.2.:\ Punta de Linea Final

Esta drea, es ¢l final de la linea de produccion de los camiones. En ésta, se lleva una
inspeccion de calidad general del camion y una depuracion de materiales o
componentes realmente faltantes. De aqui, los camiones son destinados a dreas

cspcci’ﬁcas de Off Line, de acuerdo al estado de cada uno.

4.4.2.b Prucba de Diji)am_émclro

. 4.4.2.c Prucba de Lluvia S

-En esta‘drea. la cabina del camion cs sometida a una prueba en la cual, es sometida a
- la caida de agua a presion por todos los dngulos duranie 5 minutos, para verificar que
no se tenga penetracion de agua al interior de la cabina. Esta prucba es realizada por

personal de Control de Calidad.
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4.4.2.(1 Rectificacion

En"esta” drea, los camiones son somelidos a revisiones minuciosas de todos sus
comvponenlcs. después dec haber pasado por las pruecbas de “Dinamoémetro™ y
:"Lllyxkvia"; y se corrigen si algin camidn presentd alguna falla (fuga de anticongelante
‘por’mal apriete de mangueras, penctracion de agua por mala colocacién de alguna
“caiiuela, etc.). Ademis de hacer correcciones cn caso de rozamientos de mangueras /
'fcubles; alineacién de cjes y correccion de daifios en pintura durante el proceso de

pfoduccién. ‘

‘.;4'4_23?9‘ 'b_lvelt’nm‘icmo

SQh:sunidos' or Logistica de Materiales para camiones especificos y distinguidos por

méro ¢ seric.
** 4.4.2.f Check Final

csta, drea, el camidn recibe la revision final por parte de Control de Calidad

‘ ‘,(i-i_:ylsyékh' general de limpieza y revision de Listas Check con sellos de liberacion del
L rcspon‘sﬁblé? de Control de Calidad de cada area), sc colocan los manuales de

'oeraCIén, hen‘anm,nlas, se colocan ctiquetas de operacion, se pesa el camion y

'qhnulmcnle, Con(rol de Calldad libera el camion (“Vendc ¢l camion™) y éste es
"lrasladudo al drea de “Para Ventas™ (en el patio “C") para posteriormentc ser
: trasludado y almacenado cn ¢l Patio dec Ventas para su posterior entrega a cl(los)

. chcnlc(q)
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4 4.2 1, Almaccnamlcnlo Temporul de Matcrml a Instalar” (Propucsla Implementada)

. En esla drea, se almucenan temporalmente ‘los mmcrmles surudos por personal de

—Loysuca de Malenalcs a camiones espccnf’cos. Cuda material lleva un distintivo

(cllqucla plésuca) con &l nuimero de serie del cnmlén al que habra que ser instalado

esle mmenal

‘El'material almacenado en esa drea, por ningt’lh motivo deberd permanecer ahi sin ser
; iljSIulado él(los) camion(es) por mas de un dia. Si el material no puede ser instalado

: ai(lds) camion(es), ¢l personal de Produccidn debera notificar esto de inmediato para
que personal de Logistica de Materiales, vuelva a regresario al punto “K”; y de volver
a ser requerido, pueda ser surtido nuevamente del punto “K”, a esta drea al dia
siguiente. Lo anterior puede parecer un tanto repetitivo y poco prictico, pero debido a
los robos de material en esa drea, los extravios y los dafios al mismo, se opt6 por esta

solucién hasta que la situacion estuviera controlada por lo menos en un 90%.
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Una vez que todos los camloncs estnbﬂn plenamente identificados con las *“Hojas de

ldenuﬁcacxén Vchlculnr : y cI “Patio - C", ecstaba completamente ordenado y
delin‘iiuidbflﬁ ’of@ék;fidcién yel desenvolvimicnto de esta area (Off Line), cra mucho
mejor y comcnzo a progresar poco a poco. Esta situacion aunque era mejor a la que se
habia VIVIdO semanas antes; todnvm no llegaba al nivel que nosotros requeriamos para

comenzarka palpar rcsullados significativos.

Se comenzé a-notar unu‘defciencia:eny la visién y control de todos los camiones en
Off Line, debido a un compllcudo mane_;o de los mismos solo en papel y el manejo y
movimiento constante de todos cslos camloncs por todos los supervisores de csta
area, Ademas, fue ewdcnlc la ncccSldad de que el movimiento y control de todos
estos camiones, fuera por un nimero limitado de personas que ademas, debian estar

involucrados total y solamente ¢n este proceso.

Es en ese momemé. cuando se decide comenzar a discilar un proceso que ademads de
tener. que’ ser efectivo, debia ser simple: para que cualquier persona atn no

mvolucrnda con el proceso, pudicra entenderlo rapidamente.

Se ‘diseiid un tablero, en el cual estaban contenidas y delimitadas todas las areas que
formaban al Off Line. En el caso del drea de “Rectificacion™, que cuenta con dos
- lincas de trabajo, se delimitaron de igual manera en el Tablero. Este Tablero, sc

muestra a continuacion graficamente cn la Figura 4.5.a."
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VENTAS

PEND. POR

CHECK ) PARA COMPLE- |EN LINEA DE

HOY MATERIAL |  FINAL RECTIFICACION pYNo | TaMIENTO [PRODUCCION
PEND, POR PARA PRUEB
PROVEEDOR DE LLUVIA

Fig. 4.5.a Tablero de Control
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Se utilizé para la reuhzacxon dc esta Tablero. un pizarron tipo escolar color blanco

‘ -‘mctéllco y con las siguientes dimensiones, 1.50 mts. de altura

Fig. 4.5.b Dimensiones de Tarjetero

Estos tarjeteros contaban con una pequeiia muesca en uno de los costados, para poder
deslizar dentro de las mismas la tarjeta con el nimero de serie de cada camion y
fueron disefiados para poder ser reutilizados en muchas ocasiones. Los tarjeteros
blancos, fueron disefiados para ser utilizados con la mayoria dec los camiones, a
diferencia de los de color rojo, que solo fueron disciiados para denotar camiones con

un alto grado de urgencia (“Hot™).

En la parte trasera, se les colocaron pequeilas tiras de imanes con pegamento a lo
largo de los costados, para con ello poder ser colocados cn el tablero sin que estos se

‘cayc;an (Fig. 4.5.c).
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Imanes T

Autoadheribles ] s5em

le 10em __,I

Fig. 4.5.c Posicionamiento de Imanes Autoadheribles

La tarjeta sélo contiene el niimero de seric de cada camidn (Fig. 4.5.d)

l‘——‘ 10 cm _"I

!

K00001 5 em

Fig. 4.5.d’lnformacién de la Tarjeta

Estas tarjetas 'son movidas en las arcas del tablero de acuerdo a la estrategia de

Completdhﬁcﬁtb marcada por Logistica de Materiales (Completamiento de Camiones)

Nt;cﬁ ficacién y/o Entrega de Camiones).

Se. volvid necesaria también la construccion de una caseta (oficina) especial para este

proposito, en'la’cual solo tuvicran acceso las personas responsables de este proceso.

* La oficina. fue construida en un lugar estratégico dentro del drea de OfY Line, en la

< cualy’se’t na vista clara de todos los camioncs que entran y salen de esta drea. La
oficina’ fue construida en aluminio y solo fue anclada al piso (esto con el fin de
poderla quitar y mover a cualquier drea sin necesidad de costosas y/o laboriosas

obras). Sus dimensiones son mostradas en la Figura 4.5.f
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2.25 mts

i - - 1.5 mts

Di— 4;5 mts

Fig. 4.5.f Dimensiones gcnéfzilés dé"oﬁcihn

Esta oficina fue entrq,ada con lodos los servncws necesarios para su operacion y
puesta en marcha. Se summlstro una“meu tclefomca para poder tener comunicacion
inmediata con las drcas mvolucrndus ‘en el proceso (LM, AC, PC). Se entregd
un Walkie Talkie, para poder lener;comumcacxon con todos los supervisores de
Produccion y Logistica de M‘ﬁlérialés. Una computadora con acceso a los sistemas de
informacion (IMIS / lMACS)vfpam poder consultar disponibilidad y arribo de
material, y cn caso de ser necesario hacer reportes en la misma. Ademds de los
suministros indi_spensab!cs. como lo 'son. energia eléctrica y ventilacion.

Para el comicnzo y puestu en opemcnon de este Tablcro de Control, fue necesario

los, anlcnorcs rccursos mau,nalcs. dos Operadores (personal

smdxcahzado) para el dcsarrollo e |mplemcnld<:|on de este sistema.

La mecanica de este Tablero, ¢s la siguiente:
Cada tarjeta funge dentro del Tablero, como cada camion en el arca de Produccion.
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Es decir, cada’movimiento que los Supervisores realicen a los camiones, debera scr.
notificado via radio o teléfono al tablero de control, para que ¢l personal que i}hi se
encuentre, realice el movimiento respectivo de la tarjeta en el Tablero de Co'nlrol yel
camidn se tenga sicmpre bien localizado dentro de la Planta. Una persona debera estar
siclhpre dentro del Tablero para realizar los cambios al instante, mientras la otra
persona se dedica a verificar fisicamente que la informacion que ellos manejan en el
Tablero, coincida con la que rcalmente se estd trabajando, es decir, -que los
movimientos dc los camiones que los supervisores les estan rcponando, coincidan
con la realidad. En caso de encontrar alguna discrepancizi, se avisard inmediatamente
al operador que se encuentre dentro de la oﬁcina;fbara que realice el movimiento

correspondiente, y se exhortara al Supervnsor parn quc evite este tipo de situaciones.

En caso de persistir este tipo de anomallas. se. lcvanlara el reporte correspondiente

con el Gerente del drea, para que éste a su vcz tome las medidas pertinentes.

En la Figura 4.5.8, sc muestra’ grafican eun cjemplo de algunas situaciones
hipotéticas que se pudieran prescntui- dentro de la Planta de Produccién yenel usoy

aplicacion de este tablero,
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Vhor | oremar | ek | mecnmcacion DYNO | TAMIENTO [rRoDUCEION
oot || xooo7 |} ooos | | Kootz xoos oo om0 |
Koooz | 1 kooos | f} kooos koois | |{ koot Koo
Kooos [ kooz2 | kooos || kaots | Kou | Koo |
K0004 K0010 K0015 K0023
| Koo0s || e T [ Koot ] | Koot R o024
| kooos {1 Kooos ¢ xoona | Koot | ko3
 Kooo? {11 Kooos | Kooi7 Kon2g

| Koo K027

Fig. 4.5.¢ Modelo Hipotético de Tablero de Control
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4.5.2 Descripcion del Modelo Hipotético v

4.5.2.a En la linca de produccion

En esta columna, se encuentran todos los camiones que vienen en la linea de

produccién y estan proximos a salir a Off Linc.

En ¢l caso de la etiqueta con ¢l nimero de serie K0020, es un camion que puede o no
tener faltantes, pero dc tenerlos, puede salir de la linea de produccion con sus
principales sistemas funcionando y puede pasar a la prucba de Dinamémetro (“Para

Dyno™), sin ningiin problema.

‘Enel caso de lﬁ etiqueta con ¢l nimero de seric K00O21, es un camion que tiene
‘ faltantes que lo mposubnluan a pasar a la prueba de Dinamémetro (“Para Dyno™). y

Qque el matenal ya se encucntra en Planta pero no puede ser colocado directamente en

lleg,uc cl mntcrlul pnm podcr commuar con'su proceso de Off Line.

: kE‘n‘ el t.fa‘ dela’ enqucta con el numero de seric K0023, es un camién que es

“‘URGENTE" y: se le debera dar prioridad absoluta para sacarlo de la linea de

fproducclon con.el menor nimero de faltantes; pero sobre todo, asegurarse de que

pucdn sc;,unr con todo cl proceso de Off Line, para que al momento de que lleguc ¢l

:‘malcrml solo sea instalado en el camion y este pueda ser Vendido (entregado al Patio

162




. oo OPTIMIZACION DE PROCESOS
4.5.2.b Complclamienlo

En cl caso dc la ‘etiqueta con el nimero de seric K0021, es un camién que se
Vencucnlra en ‘esta drea para ser completado con las piezas que fueron faltantes, en ¢l
momcnlo que éste paso por la linea de produccion, pero que sin embargo, el material
ya llcg,o a Planta, fue surtido al drca de “Completamiento™ y csti siendo instalado al
’ -camlén—mdlqado por ¢l area de Logistica de Materiales (de acuerdo a lo establecido

. en ¢l Proceso “Surtido a Completamiento™)*’

4.5.2.c Para Dyno

: rEn el caso de la eliquela con el namero de seric KOO18, es un camién que esta siendo

B probado en Dmamémctro y al terminar pasam a “Prucbﬂ de Lluvia”; que de acuerdo

es la sngulenlc prucba quc los cumloncs dcbcn pasar

En el caso.de la cuquela con el numcro‘ de eric: K0020, estd saliendo de la linea de

»producclon y puedc 4] no u.m.r faltantes, pero sin embar;,o. estos faltantes no son cn

‘la’ prucba de Dinamémetro (“Para Dyno™).

prmclpales componemes y'puedc pasar
ol ' ig lendo el flujo especificado en esta drea

‘ i'Jmcro de seric K0016, es un camién que esta

: lcnmnun o: la Prucba dc Lluvna y que ‘esta siendo trasladado a la siguiente drea

Rccllrcacmn paru seg,ulr el ﬂu10 lﬁdltado del drea (OfT Line).

“.% Proceso establecido por nuestro Lqunpo de Faltantes y registrado en el Sistema de
Ry ISO 9000 de La Compaitia con el nimero IMB1318.
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En ¢l caso. de. la cuqucla con ¢l nimero de seric KOO16, es un camion que esta

lermmnndo ln “l”ruebn de Lluvia” que csta sicndo trasladado a la siguiente drea

“Recuﬂcaclén para segulr ¢l fluyjo indicado del drea (Off Line).

En ¢l caso de'la e;iquéla con el niumero de seric KOO18, es un camion que esta
pasando de la ‘fP'ru'eba de Dinamometro” a esta drea, siguiendo el flujo normal del

proceso (Off lv.ine).’

4.52¢ Rectiﬁc!_léiéri  _,

Esla drea cuenla ‘con dos lineas de trabajo, debido a la complejidad (en cuanto a
ucmpo lnvertldo) ‘e las operaciones que ahi se¢ cjecutan, y para cumplir con el

h Txempo Tncto (Tack Time)*®.

En ¢l caso de la etiqueta con el nimero de serie KO012, es un camidn que ya pasd por
todo el proceso de rectificado y esta pasando al drea de “Check Final™ siguiendo el

flujo normal del proceso (Off Line).

En el caso de las etiquetas con el nimero de seric K0O13, KOO14 y K0015, son
camiones que se encuentran aun dentro del proceso de “Rectificado™ y que pueden o

no, tener problemas de faltantes.

En el caso de la ctiqueta con el nimero de serie K0016, es un camion que paso de la
“Prucba de Lluvia” al darea de “Rectificacion™, siguicndo el flujo normal del arca (Off

Linc).v

* Nombre comunmente utilizado en la empresa y que se le da, al tiempo que cada
camion debe permanecer en cada estacion de trabajo o Pool
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4.5.2.f Check Final

En cl caso de la etiqueta con ¢l ntimero de serie K0006, es un camion que estd
saliendo dc esta drea y se encuentra completo de todos sus componentes, por lo que
pasa al arca dc “Ventas Hoy" después de haber sido liberado por personal de

Aseguramiento de Calidad y se encuentra listo para ser trasladado al Patio de Ventas.

En el caso de la etiqucta con el numero de seric K0008, es un camién que tiene
componcnte(s) faltante(s), pero que sin embargo, todo el proceso interno y la calidad
de los demas ensambles, ya cumplieron con los estindares de Calidad internos y
pueden ser preliberados (esto es con el fin, de tener camiones lo mas completos
posible, y cvitar en todo momento, cuellos de botella), al llegar los materiales
fallantcs ¥ tener que comenzar con el proceso. Por lo anterior, ¢l camion sigue cl
proceso normﬂl y solo quedaru detenido en esta drea, hasta que ¢l material llegue a

Plnn(a y le sea mslulado cn el camlén, para pasar directamente y sin ningin chequeo

7‘ extm al arca de “Vcntns Hoy y sea trasladado al Patio de Ventas.

a’ ellquetu con ¢l nimero de seric K0009. es un camion que tiene
. componcnte(s) con fallas y que cs responsabilidad del(los) proveedor(es) que
: sumeron cl(los) malcnal(es) el arreglar la falla; pero que sin embargo, todo el proceso
. mterno y Ia cahdad de los demds ensambles, cumplen con los estandares de Calidad
lmcmos y pucdcn ser preliberados (esto cs con el fin, de tener camiones lo mas
Vcomplelos posible, y evitar en todo momento, cuellos de botella), por lo que solo
quedard detenido en esta arca, hasta que el proveedor resuclva la falla, o el
componente sca reemplazado por uno en buen estado y pase a una revision adicional
del funcionamiento de cste(os) componente(s) por parte de personal de Control de
Calidad y finalmente ¢l camion sca liberado y finalmente pase al drea de “Ventas

Hoy”, y sea trasladado al Patio de Ventas.
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En ¢l caso de las etiquetas con el nimero de seric K0010 y K001, son camiones que

se encuentran todavia dentro del proceso de “Check Final”,

En el caso de la etiqueta con el nimero de seriec K0012, es un camion que paso del

area dc “Rectificacion” a esta area , siguiendo el flujo indicado para este proceso (Off f

Lihc).
4.5.2.g Pendientes por Material

En el caso de la ctiqueta con el niimero de serie KO007, es un camion que pasa de esta
area “Pend. por Material” a “Ventas Hoy” ya que el material llegé a planta, fue

instalado en cl camidn y liberado por Control de Calidad.

En el caso de la etiqueta con el nimero de serie K0009. ¢s un camion que pasa de
“Check Final” a esta drea, debido a que, a pesar de que ¢l camién ya pasé por todo el
pr_occsb de_,O(T Line, tiene uno o varios faltantes de material y no puede ser liberado

;g'h"i‘sthiqu'e' éste; llegue a Planta y lc sea instalado.

: En ¢l caso de la etiqueta con ¢l numero de serie K0022, es un camion que paso de
“En Linea de Produccién™ a esta drea, debido a que tienc uno o varios faltantes, que
lo imposibilitaron a continuar con el proceso de off line, debido a que fue uno o
varios faltante(s) en componentes mayores. En estos casos, el camion se queda en
csta drea hasta que Ilega el material y le es instalado ¢n el drea de “Completamicnto™.
Una vez instalado el material, el camiéon contindia su proceso normal, comenzando en

Dinamémetro (“Dyno™).

4.5.2.h Pendientes por Proveedor
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En el caso de la cuqucla con el namero de scrie KO0O5, cs un camién que pasé de

lloy , ya que la falla del (los) componente(s) ya fue(ron)

esta area, a “Venta‘;
‘ corrcglda(s) porel provecdor y fué liberado por Control de Calidad.

“En el caso de la etiqueta ‘con el numero de seric KOOO8, ¢s un camién que paso de
“Check Final™ a esta drea, debido a que, a pesar de que ¢l camion ya paso por todo el
proceso de off line, y pudiese ser vendido, tiene uno o varios problemas con algin(os)
componente(s) y no puede ser liberado hasta que el proveedor, corrija la falla del(los)
componente(s), y sea(n) checado(s) nuevamente por Control de Calidad y el camion

pueda ser liberado.

4.5.2.i Ventas Hoy

En el caso de las ctiquetas con el numero de serie KO001, K0002, K0003 y K0004,
son camiones que se encuentran en esta drea, debido a que ya concluyeron con todo el
proceso de OfT Line, Control de Calidad aprobé su calidad, los liberd y ahora se
encuentran listos para ser trasladados al Patio de Ventas para su posterior entrega

al(los) cliente(s).

En el caso de la ctiqueta con el nimero de serie K0O006, es un camion que pasé del
drca de “Check Final” a esta area “Ventas Hoy”, debido a que ya concluyé con todo
el proceso de Off Line, Control de Calidad aprobo su calidad, lo liberé y ahora se
encuentran listo para ser trasladado al Patio de Ventas para su posterior entrega al

cliente.

En el caso de la etiqueta con el namero de seric KO00S, es un camion que paso de

“Pend. por Material” a csta area, debido a que la falla ya fue corregida por el
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l’rovccdor. concluyo con lodo cl proccso de Off Line, Control de Calidad aprobé su

g cnlldad lo hberé y ahom se encucnlr'\n listo para ser trasladado al Patio de Ventas

para su posterlor cntre;,u al chenle.

v kEn el caso de la enqucw con cI ntimero de seric KO006, es un camién que pasé de
“Check Final™ a esta drea, debldo a que cl material que tenia faltante, llegé a planta y
le fue instalado, ademds de que concluyé con todo el proceso de OfY Line, Control de
Calidad aprobo su calidad, lo liber6 y ahora se encucntran listo para ser trasladado al

Patio de Ventas para su posterior entrega al cliente.

A continuacién, se muestra la Implementacion Real de este Tablero de Control.
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4.5.3 Fotos: Implementacion de “Tablero de Control”




CAPITULO V
PROCESOS DE APOYO
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PROCESOS DE APOYO
5.1 Conteos Ciclicos '

Finalmente y para lograr una base de datos confiable en los sistemas de informacién
de La Compailia, sc realizé un Inventario Fisico General, en el cual, se ajustaron

todas las cantidades de material disponible en el sistema (Fisico Vs. Real).

Después de que cl Inventario Fisico fue ejecutado y se decidié que este fuera
realizado una vez al afio, Los Directivos de La Compaiiia se dieron cuenta que
realmente era una buena medida para controlar y garantizar el sancamiento y
confiabilidad de nuestros sistemas de informacion, por lo que se decidié hacerlo
diariamente, pero en pequeiias cantidades y en piezas criticas que pudieran crear
paros de produccion o situaciones alarmantes. Nuestro equipo y su Lider, decidié
poner en marcha, un sistema de “Conteos Ciclicos™. Proceso en el cual no estuve
directamente involucrado, por lo que solo se dard una breve explicacion de la

mecanica seguida para su ¢jecucion.

El'Conteo de Ciclos consistié en hacer inventarios con una muestra de elementos
especificos en intervalos regulares, de modo que los registros fucran verificados

periédicamente y no en forma anual. Con este sistema se evita el costoso cierre de la

i Plama y: los elcvudos ‘gastos de mano de obra y pagos de horas extras, que casi

sncmpre ocurrcn or la presion de terminar el inventario fisico anual en un tiempo

Los inventarios efectuados por.Conteos de Ciclos deben llevarse acabo en tres fases:

Fase 1: tiene por objeto identificar y eliminar las causas de crrores.

9 “Control dela Produccion y de Inventarios. Principios y Técnicas™. 2* Edicion.
Aut. George W. Plossl. Ed. Prentice-Hall Hispanoamericana, S. A. México 1987. Pag. 459,
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Fasc 2: se propone vcn('cur los allos mveles dc pru:xslén que satisfagan a la gerencia

y a los auditores,

Fase 3: es'la que d ites de error, midiendo los niveles de

precision.
Este sistc lizar de manera inmediata, cualquier

; anomulla de malerlal deleclada. o snmplemenle. deteclnr anomalias de material que

pudleran estar comenzando y que cdn una loma ‘de decision inmediata y efectiva, esta
pudlem ser correglda. Como se mcnmoné anlenormcnle este sistema de “Conteos
Ciclicos™, fue disefiado para analizar splo materiales criticos o materiales que
constantemente fueran Faltantes en’ la‘Planta (fallanles recurrentes), por lo que se

decidi6 otorgarle a cada material, una clasificacion, de acucrdo a la Tabla 5.2,
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5.2 PROCESO "CENTINELA"

CONSUMO TEORICO
12 MPP SEMANA XX
No. de Parte Consumo CLASIF. %—ﬁ‘m——%%] DIFERENCIA | OBSERVACIONES
XXX001 =200 C
XXX002 =700 C
XXX003 =800 A 800
XXX004 =50 A 70
XXX005 =80 B 50 * Tomar acciones
XXX006 =10 A 10 correctivas.
XXX007 =1000 c
®
)
)
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5.3 Clasificacion ABC de Materiales

Esta clasificaciéon ABC dec Material a la cual nombramos “Proceso Centinela™, solo
fuc posible otorgarla despucs de la estabilizacién y reingenicria de los procesos, ya
que con cllo, nuestro equipo, nuestro Lider y los Directivos de La Compaiiia,
tenfamos la plena seguridad de cste proceso seria efectivo, ya que trabajariamos sobre
sobre bases solidas y sobre materiales que rcalmente eran problematicos por causas

- ajcnas a la compailia.

ORIl primer paso fue enlistar los articulos y sus usos anuales, luego multiplicar estos por

; los coslos unitarios y finalmente, asignar un nimero para jerarquizar los articulos en

mlcmndo por el valor mas alto en unidades monetarias del uso anual.

'féslps articulos se enlistaron en un orden jerarquizado con el uso anual

tis"cl'poréenlajc acumulado calculado. Se decidio en forma arbitraria.

e culos A ée;ian cl primer 20% de los articulos, este grupo A incluyé los
[;rirﬁeros'y os cgundds articulos. Los siguientes tres, en orden de jerarquia fueron
;los, amculos B Y rcprescnlaron cl 30% del total de los articulos. El restante 50% de
: los nruculos fucron designados, articulos C*. Esta clasificacién es mostrada

. g,rafcamqnte en'la Figura 5.3.a

% “Manual del Control de la Produccion y de Inventarios” Tomo 1. 2* Edicién. Aut.

George W. Plossl. Ed. Prentice-Hall Hispanoamericana, S. A. México 1988. Pag. 29
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- PROCESOS DE APOYO

Distribucion de los Délares en Inventario

0,
100% Utilizacion
R e baja de
90% =T Utilizacion délares “C"
"0 | Inmediata de
80% Elevada * délargs “B”
utilizacién en
dolares “A™
Porciento de
Utilizacion
total
0 20% 50% 100%

Porciento de cantidad de articulos

Fig. 5.3.a Clasificacion ABC de materiales
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,Produccmn de raiz..

’ - CONCLUSIONES -
Una“ vez que la Rcm;,emcrla qucdo complctamenlc lmplcmenlada. Ly pucsm en.

' (como hﬂbla'SIdo cl plnn lmcml), La;

opcracnon cn un pcrlodo de: sels mesc
Compaﬁla. se cnconlmba cn cl chor momcnto pura Ia toma de’ decmones def'muvns‘

y mdlcalcs. pnra la chmmucxén de Ias “Cﬂusas Realcs de l"ullnntcs cn lu men de

Primcramente, La Compaiifa decidié darse a la tarea de otorgar un porcentaje de
Responsabilidad a cada drca o departamento (interno o externo a La Compailia), y
basado en una investigacion previa y bien cimentada. De este resultado, debia
desprenderse, la implementacion de soluciones y toma de decisiones inmediatas que

pusicran fin, a esta problematica®

Hasta el momento en el que los procesos y las actividades del personal de la
compaiiia fueron estables, los Directivos se sentian con una gran confianza para cl

otorgamicnto de responsabilidades y la basqueda de soluciones.

- Después de las primeras tres semanas de investigacion, recopilacion de datos y con
ayuda. fundamental de los datos generados por los *Recuentos Ciclicos™, el porcentaje

_ de Responsabilidad otorgado para cada area después de la investigacion, se muestra

en la Tabla del apéndice 6.1 de este Capitulo

* Proceso no diseiado o implementado directamente por el Equipo de Faltantes. Por
lo que sélo se hara mencion de su resultado.
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6.1 ANALISIS Y RESPONSABILIDAD DE FALTANTES CONCLUSIONES

PRINCIPALES CAUSAS RESP. | {EORCENTAJE OBSERVACIONES
5:10:15:20:25:30:35:40:45| Total
-Incumplimiento Proveedor Nacional Compras | [MES—— 20%
e * Negociacion con los
-Incumplimiento Proveedor Extranjero Compras h 10%|proveedores, Aplica-
-Mala Calidad Proveedor Nacional Compras h 10% cion de _sa."Ci°nes por
. Incumplimiento,
-Mala Calidad Proveedor Extranjero Compras b 15% |Certificacion de Calidad
. : o, | "REevisary Actualizar
-Estructura del Camion DP : 7%| Estructura de camion
-Uso Incorrecto PC 7%\ y Sistema de Inform.
-Cambios del Cliente Cliente | P 1%
-Mala Programacion y Seguimiento de Mat. |LM  a———— 17%|*Cambio Actitud
-Programacion de Produccion Apresurada  [VENTAS h 3%
? *Disefio/Contruccion
- . " 0
-Daios a materiales por Instalacion PC 5% ge medios de ensam-
- ble jo opli
-Daiios a materiales por Manejo LM 3% y manejo optimo
-Robos 777 ] 2%
100/

* Referencia: Propia
“2 Resultados obtenidos posteriormente de la estabilizacién de procesos. Con lo cual, pudimos darle una
asignacion de responsabilidad REAL a cada area.
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6.2 Interrelacion de los Py

Los Directivos de La Compaiiia, decidieron dar un plazo de dos meses como maximo
a cada Departamento de La Compaiiia responsable de cada “Causa de Faltantes”, para

climinar la situacion de raiz, o por lo menos reducir de manera sustancial esta

situacién, con resultados palpables®.

Después de la Reingenieria que sufrieron algunos procesos y de la estabilizacion de
los mismos, se logrd una armonia y sincronizacion total entre ellos, es decir, se logro
que la ejecucion de cada uno de ellos fuera simultdnea; y si por algiin motivo, alguno
de los procesos no llegara a cumplir su funcién en algin momento, cualquiera de los
procesos siguientes, sufriria una alteracion que los ayudaria a darse cuenta. que
alguna actividad anterior, no ha sido realizada; obligando al proceso anterior, a
cumplir con su actividad para que se pueda continuar y llegar al final del proceso. En
otras palabras, se podria considerar como un sistema dc engranes, si algin eslabon
llegara a faltar, el mecanismo no funcionaria correctamente, indicandonos
inmediatamente que algo hace falta, sin necesidad de hacer grandes averiguaciones y

déndonos la posibilidad de actuar ripida y cfectivamente.

En la Figura 6.2.a' se muestra de manera grifica la interaccion que se logrod después
de la Reingenieria de estos procesos. Ademads, se muestra el responsable de cuidar
que las actividades se cumplieran hasta garantizar su estabilizacion. El compromiso ¢

involucramiento det personal y su ejecucién fueron simultineos.

" Estas acciones o medidas implementadas, se tomaron fuera ya, del periodo de
accion del Equipo de Faltantes, por lo que no se mencionaran en esta Tesis.
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(:é‘sg&ﬁfg&"y PARTE OPERATIVA CONCLUSIONES
B i\ '
SEGUIMIENTO) « e (MANEJO DE MATERIALES)
(F) Ascgura que este F Asegura que los materiales que se reciben, sean
Proceso se haga consumidos EFECTIVAMENTE (A)=(B)=(C)+(D)+(E)
sobre Bases Reales
-Material No Conforme
M. Cruz ,ACE
TRIEITR .
. . BAJA DE SISTEMA
-Programacion -Recibo -Abastecimiento
A. Stiirmer sPract.) E. Mercado EPC E L. C. Zimbron (Pl -Registro de Faltantes
g (Produccidn)
< FFRTIT L THSEYTE {REITBEIY \/
12 MPP ALTA EN@ BAJA DE - -Recuentos Ciclicos
MRP SISTEMA ALMACEN ey alisis Di i
A P @ Anahsls' Discrepancias
BAJA DE SISTEMA
<

-Circulacion oo,
CEEOTE

%@JUSW EN SISTEMA

AUN CUANDO LOS PROCESOS SON
INTERDEPENDIENTES, SU EJECUCION ES

SIMULTANEA Tk
0N )y BAJA DE SISTEMA ,
~ <

Fig. 6.2.a Interrelacion e Interdependencia de los Procesos
180



: . o CONCLUSIONES
" 6.3 Porcentaje de Alcance del Objetivo Establecido

Una vez coﬁ;ﬁluidos los"seis meses que los Directivos de l.a Compaiiia, habfan
" otorgado a riixes'troquuipo y nuestro Lider, para la mcjora tangente de la situacion
q_tlc se estaba viviendo en La Compania, y habiendo concluido con los periodos de
Anilisis de la Situacion, Lluvia de lIdeas, Reingenicria, Implementacion y
Estabilizacion de Procesos y Mejora Continua, ¢l cumplimiento del objetivo y los

beneficios paralelos obtenidos y mas significativos, se muestran en el apéndice 6.3.1.
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6.3.1 ALCANCE DEL OBJETIVO ESTABLECIDO

ALCANCE DEL OBJETIVO: 100%. REDUCCION DEL 20% DE

CAMIONES INCOMPLETOS EN LA LINEA DE PRODUCCION*,

44 En un periodo de 5 meses posteriores al Término del Proyecto (un mes antes del limite establecido).
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6.4 Beneficios Paralelos

Como se muestra ¢n la Tabla 6.4.1, las expectativas de los Directivos de la Compaiiia
fueron cumplidas y en la mayoria de los casos excedidas, ya que se lograron ahorros

significativos, no sélo-en dinero, sino también en tiempo de ejecucion de estos

procesos, ya que con ¢l aumento de produccién que La Compaitia se encontraba
experimentando, hubicra. sido- practicamente imposible cumplir con la demanda

satisfactoriamente, sobre cimientos endebles (con los que contaba La Compaiia).
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6.4.1 Beneficios Paralelos

<N S L

Procesos "CONSISTENETES"

Programacion de la produccion y requerimientos de material a los
proveedores sobre una base "CONFIABLE"

Informacion sobre "Material Disponible” en los sistemas (pEBISIIMACS)
con un alto grado de "CONFIABILIDAD", "CONTEOS CICLICOS"

Identificacion "RAPIDA" y "REAL" de discrepancias de "Material
Disponible” que através de un analisis de fondo, se pueda "ELIMINAR™

la causa de raiz.

“REDUCCION" de Inventarios y Obsoletos

“VISION CLARA" de Faltantes Reales

Asignacion efectiva de "RESPONSABILIDAD" a cada area o Departamento

“INTERDEPENDENCIA" de procesos. Logrando con ello, la ejecucion e
“INTERRELACION" de las areas involucradas

“CLASIFICACION" de materiales, de acuerdo al grado de impacto sobre
la linea de produccion. Proceso "CENTINELA"
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6.5 Desarrolio del Proyecto en el Tiempo - S

En el apéndice 6.5.1, se muestra grificamente ¢l avance rcal de todo el Proyecto junto

con el aumento del volumen de produccién, que se experimentd a lo largo de su

desarrollo e implementacion™.

+* Los datos obienidos para esta grafica, fueron tomados directamente de La Bitacora
de “Situacion Diaria de Faltantes™ que llevaron los Directivos del area Técenica, a partir de
‘que dio comienzo este proyecto. Ademas de que en mi caso, La Compailia, me otorgé un
contrato de planta para seguir laborando para ellos.
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6.5.1 DESARROLLO DEL PROYECTOQ EN EL TIEMPO

=== Programa Entregas
<& C. Incompletos
1000 ~e-C. Circulacion

500

Ene Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Apr Ma
1 RN |

Programa de Entregas ]202}345|378619| 667{691]|964]694[724756] 650 [ 797 { 792 | 562 | 611 { 759 | 778
Camiones Incompletos] 192]256]315]| 488 | 529 640} 582 [ 566497 555| 555 | 500 | 500 [ 460 | 350 | 250 | 160
Camiones en Proceso | 37 | 42 [ 85 [ 86 1 101]400}138]181] 90 [ 118} 125 ] 159 { 158 | 112 122 152 | 155

Formacion| Anlisis de ldentif'mT RedeﬁneIRequeﬁmiemo. Estabiliza ! Inventario | Conteos | Mejora resultados

Grupo de | Situacion | Causas | Procesos| para Soporte | _Procesos Fisico 100%| Ciclicos ]con mejor Control

Anilisis | de Procesos Designa Reajusta | Analiza { de Inventarios y
L Responsables | Sist. Inform.] Anomalias] Procesos Estables
Mejora del Equipo: | Mejorade | ABC de
Organizacional y Fisica > | Procesos | Materiales
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6.6 Explicacion de cada Periodo

6.6.1 Formacion del grupo de Analisis.

La formacion del grupo de Analisis, se llevé acabo en un periodo de una semana, y
consistié en la blisqueda, seleccidn y reclutamiento de personas recién egresadas de la
Facultad o en el altimo semestre y que cumplieran con las caracteristicas y

conocimientos, establecidos o requeridos por los Directivos de “La Compaiiia”.

6.6.2 Andlisis de la Situacion.

Este andlisis, fue la basc del éxito de este Proyecto, ya que en €l, se determiné la
estrategia a seguir, para lograr el objetivo establecido por los Directivos de La
Compailia y que es el que se encuentra, mostrado en esta Tesis. Esta planeacion, duré

alrededor de una semana.
6.6.3 Identificacién de Causas.

Se llevé acabo en un periodo de un mes y consistio en la “simple observacion™, “no
involucramiento™ y “deteccién de las posibles causas™ de generacion de Faltantes en

la linea de Produccion.
6.6.4 Redefinicion de Procesos y los Requerimicntos para Soporte de Procesos.

Se llevo a cabo en un periodo de dos meses y solo fue posible, después de haber
Identificado las causas reales y después de una depuracion y pulimiento de Ideas de

mejora.
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6.6.5 Estabilizacion de Procesos y Designacion de Responsables

El proceso de designacion de responsables para ¢l cuidado de estos procesos y la
cslabiliiaciéﬁ de los mismos (monitorco), duré aproximadamente cuatro semanas,
hasta que’ se Ilegé a la conclusion de que los procesos eran estables y con un alto

grndo de conf abilidad.

6.6.6 ‘inve‘ma'rio' Fisico 100%, Reajuste del Sistema de Informacion y Mgcjoramiento

de Procesos .

El invént_drio fisico fue realizado aproximadamente en cuatro dias, comenzando el dia
‘Miér‘c,.*b'les y terminando ¢l dia Sabado es decir, el Lunes siguicnte, la planta comenzé
a trabajar con un sistema de informacién 100% confiable y con procesos estables. Un

gran adelanto‘ para el sancamiento de la situacion.

Una vez logrado lo anterior, se dio lugar ¢l mejoramiento de los procesos. Este

‘proccso, fue llcvudo acabo en tres semanas, posteriores al inventario fisico.

) 6.6.'7 El ABC dc los Materiales y Los Conteos Ciclicos

La designacion de prioridades ABC de los materiales, asi como la implementacién de
los Conteos Ciclicos, se llevo acabo en un periodo aproximado de cuatro semanas, y
estos no ‘solo corricron por cuenta del Equipo de Faltantes, sino también de

colaboradores y directivos del departamento de Logistica de Materiales.

6.6.8 Obtencién de Resultados
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La obtencion o el logro del Objetivo establecido por los Directivos de La Compailia,

de la Reduccién al 20% de Camiones con Faltantes en la Linca de Produccion, fue
obtenido en un periodo de 5 mescs posteriores al término de la reingeniceria
implementada por nuestro Equipo de Faltantes y nuestro Lider. Un mes antes del

limite establecido.
6.9 Comentarios Finales

Como sc comentd en el Capitulo I de esta tesis, el personal empleado y sindicalizado
de La Compailia, sc encontraba apitico a toda esta reingenieria y hacia al equipo en
general. Trabajando en un principio conjuntamente con nosotros por obligacion, mas
que por conviccion propia. Fuc hasta que, los resultados del trabajo del equipo y
nuestro lider, comenzaron a notarse en beneficios y ahorros de tiempo para todos,
ademds de que se percataron, que el objetivo principal de este proyecto no era,
“Buscar Culpables™ sino *“Buscar Soluciones”, que los operadores y los empleados
comenzaron a trabajar y a aportar ideas con nosotros, por conviccién propia y no por

obligacion.

Al lograr la “Interdependencia” e “Interrelacion” de los procesos, se logré también la
unién y armonia laboral dentro de La Compaiiia, que al iniciar el proyecto, no se
tenia. Debido a fricciones y resentimientos que habia dejado la situacion que se estaba
viviendo en ese momento, y que la unica manera de evadir tanta responsabilidad, era
tratando de hundir a otros Departamentos y evitar a toda costa, cualquier tipo de

responsabilidad de esa situacion.
Definitivamente, el aspecto humano influyé de manera gradual y fundamental en el

éxito de este proyecto y en cl alcance del Objetivo establecido por os Directivos de

La Compaiiia.
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Agradeciendo de igual manera a La Compaiiia y el Personal que ahi labora, por todo

cl'apoyo, la confianza y ¢l conocimiento obtenido en la realizacion de este proyecto,
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GLOSARIO

GLOSARIO DE TERMINOS UTILIZADOS

La Compaiiia:

Faltantes de Material:

Apaga Fuegos:

Causas reales:

DEBIS:

IMACS:

IMIS:

Llamamos “La Compaiiia” a la empresa donde se
rcaliz6 esta investigacion ya que por motivos
confidenciales y de prestigio, su nombre serd excluido

cn su totalidad dc esta investigacion.

Es el nombre que se lc da al material que debe ser
ensamblado a 10s camiones, p cro que poruno u otro
motivo no sc¢ cncuentra disponible en la linea de

produccién cuando debe ser instalado.

Dar soluciones inmediatas a los problemas que se van

presentando sin ninguna técnica o cstrategia definida.

Lo que realmentc origina del problema.

Es el sistema clectronico de informacion con el que el
material e¢s almacenado y surtido a la linea de

produccion (inventarios).

Es cl sistema electronico de informacion, en el que se
muestra la estructura y el tipo de componentes que

deberan ser ensamblados en los camiones.

Es el sistema clectronico de informacion, en el que se
muestran los diagramas de cnsamble para cada

componente principal de los camiones.
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Lista de Faltantes:

Tarjcteo:

Material Daiiado:

Mat. No Conforme:

Flexibilidad del producto:

Autocontrol:

Off Linc:

GLOSARIO
Listado que viaja con cada componente mayor del

cami6tn (cabina, Chasis, ¢jes y motor); el cual, nos
muestra é] o los componentes (materiales) que fueron
omitidos en su instalacién por no estar disponibles en el

momento de su ensamble.

Se reficre al llenado de una tarjeta especial, la cual es
usada cuando ¢l material csta defectuoso o ha sido
daiiado ya sea por personal de *“La Compaiiia” o desde

provcedor.

Es cl material que ha sido daiiado ya sca por personal
de “La Compaiia” al momento de su almacenaje,

surtido o instalacion.

Es ¢l material que no funciona adecuadamente o no
cumple con los estdndarcs que nosotros requerimos

(tamaiio, dimensiones, durcza, resistencia, ctc.)

Poder producir una cantidad de modelos infinita que se

adapte o cumpla con los requerimiento de cada cliente.

Cada operador ¢s su propio auditor de 1a calidad del

ensamble que tienc asignado.

Es ¢l drea que se cncuentra al final dc la linca de
produccion y que es la encargada de llevar acabo los
detalles y prucbas finales a los camiones; asi como

también del completamiento de los mismos.
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Area de Scrap:

Material Scrap:

" Canibalizacién de Material:

Camiones Imposibilitados:

MRP:

Material Faltante Ficticio:

Materiales criticos:

: ' SR GLOSARIO
Arca  donde son . almaccnados todos los materiales

dafiados por personal de “la Compafiia™ y que deberdn
ser destruidos e inventariados en presencia de personal

de Hacienda.
Materiales daiiados por personal de *la Compaiiia™

Tomar material de otros camiones ya ensamblados para
completar otros camiones que son requeridos con

mayor urgencia o que son mas fiiciles de completar.

Camiones que no pueden ser movidos por sus propios

medios debido a la falta de componentes mayores.

Es el sistema electrénico que al trabajar conjuntamente
con cl sistema DEBIS y al ser cargado de informacion
con los camiones que deberin ser producidos en los
proximos tres meses, realiza todas las ordenes de
compra que deberan ser mandadas a los proveedores

para su programacion de entregas de materiales.

Se le llama Faltante Ficticio al material que realmente
se encuentra en “La Compaiiia™ pero que no cs
instalado por otras razones totalmente ajenas a los

Faltantes.

Son los materiales que sc consideran como
indispensables en ¢l ensamble de los camiones y que

por consecuencia, si alguno de ellos faltara, p udicran
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. Tarjeta de especificacion:

OMC:
OMB:
Boxer:

EPA 91

EPA 94:

GLOSARIO
parar la linea de produccion (por ejemplo: llantas, cjes,

largucros, motores, tornilleria para chasis, etc.)

Tarjeta que es pegada en los contenedores de material
que sc cncuentran en la linca de produccidon y que
contienen los siguicntes datos: 1. Nimero de parte del
material 2, Descripcion del material y 3. Lugar donde

debe ser ensamblado.

Camion tipo chasis producido en La Compaiiia para
transporte Suburbano (motor trasero).

Camién tipo chasis producido en La Compaiiia para
transporte Suburbano (motor delantero).

Camion tipo chasis producido en La Compaiiia para
transporte Urbano.

Reglamento de emisiones contaminantes, vigentes en
esa fecha y aplicables a los camiones producidos en La
Compaiiia.

Reglamento de emisiones contaminantes, vigentes en

esa fecha y aplicables a los camiones producidos en La
Compaiiia.
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