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Resumen: Collins Aerospace en su proceso de manufactura utiliza materiales como tornillos, tuercas, arandelas, entre otros y que son almacenados en carruseles a través de los edificios de PR1, PR2 y PR3. Se ha senalado tener
dificultad para poder mantener de manera eficiente el sistema de manejo de materiales por suplidor “SMI”. Lo que ocasiond la detencidon de produccion en varias instancias durante el afio 2022, con un valor estimado de $401,165.40.
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[ Planteamiento del Problema ]

Entre los meses de enero a noviembre del ano 2022, se ha reportado que
un total de 16 materiales clasificados como SMI (Supplier Managed
Inventory) se han agotado al punto que detiene la produccién, lo que
implica que se vea afectada la entrega a tiempo “OTS” de la demanda a los
clientes. De 23 tipos de productos “Part-number Assembly” se han
afectado un total de 245 “Boards” entre los edificios PR1, PR2 y PR3. Como
resultado, la suma total que estuvo en riesgo mientras esperaba por el
material requerido en los ultimos 10 meses alcanzé un total de S
401,165.40.

[ Voz del Cliente ]

Contratista de BDSI Hallazgo:
Colocan el “pinche” rojo cuando ya no
hay inventario.

* No puede mantener eficientemente
el programa SMI debido a que no se
esta siguiendo la practica estdndar. Hallazgo:

* El "Lead Time" para todos estos No todas las cajas tienen los

materiales es de una semana. “pinches” para los avisos.

Forma en que los empleados
encuentran el material El documento no
requerido esta actualizado

Hallazgo:

+ Utilizando documento Bredman
" = Documento que contiene los ids de Hallazgo:
materiales En ocasiones tienen
* De forma manual en los racks. dificultad para

identificar en cual
rack se encuentra.

Hallazgo:

En otras los
materiales estan en
otro edificio al que

se necesitan.

Hallazgo:
Con la entrada de operadores
nuevos se pierde informacién
importante con respecto al

Y
programa SMI Hallazgo:
: e T P Se les va ensefiando donde se Hallazgo:
@,@mﬁim a Collins Aeros pac encuentra mas o menos los o En ocasiones se
materiales que necesitan para la * De acuerdo a lo que indica el JIS llevan la bolsita del
{ X operacién que estan siendo * Se llevan el paquete y luego lo material y el bin
* No cuenta con un SME (Subject adiestrados devuelven queda vacio
Matter Expert) para control del completamente.
programa de SMI. Hallazgo:
* No tiene conocimiento real del Hallazgo: Sa mezelan con otros

Hallazgo:
En ocasiones no lo
devuelven al lugar
correspondiente

consumo de los materiales La compafiia no tiene visibilidad y materiales parecidos

control de como se consume los y tienen que ser
materiales bajo el programa SMI. descartado.

Con el VOC identificamos que el contratista no puede sostener el
programa de SMI de manera eficiente debido a que no se esta siguiendo
la practica estandar establecida.
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Cantidad de veces que se reporté
detencién de produccién

Cantidad de veces que se detuvo la produccion de algun "Assembly Part" por inventario de SMI
agotado durante los meses de Enero-Noviembre 2022

$141,701.66

$102,852.96

W Producction stops

Cost

$51,803.86

$29,847.63

$6,106.56

$30,369.30 |

$21,881.58 $12,410.65

$4,191.20

Logramos recopilar informacion que nos permitio proyectar cuantas
veces se detuvo la produccion de algun “Assembly Part” debido a falta
de algun material SMI. Asi como el costo que representan las piezas.
Se puede observar que durante los meses de julio y agosto 16 veces
por cada mes se reportaron productos que no podian ser completados.
Esto nos da paso a poder investigar cuales fueron esos materiales que
se utilizan de los carruseles y que ocasionaron estos reportes.

[ Metodologia ]

\ Cantidad de veces que el “Assembly-Parts” fue reportado | \ Cantidad de Boards por Assembly-Parts afectados |

*1723711AA: 39 Boards
+En un total de 6 reportes
*5MI: 56204-3
+770543AA-99167: 32 Boards
+Enun total de 4 reportes
#5MI: 5911198-3
+29104AP: 29 Boards
+Enun total de 8 reportes
*SMI: 82431-1

&

* Assembly Part: 29104AP
fue el Assembly Part con
mds reportes durante el
afio.

* 59 reportes se han
realizado en el afio 2022

&5

¢ SMI: 82431-1 impacté

*+ 29564AM: 12 Boards

* BL34998-1BP: 2 Boards
* SMI: 90029-001

* 5 Assembly-Parts: 40 Boards
* SMI: NAS1831AC3B04

+ 2 Assembly-Parts: 14 Boards
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% del numero de veces que un material SMI fue

( Ir._ \ reportado como agotado durante los meses de enero a

T noviembre

+ Assembly-Part: 1723711AA es
el Assembly-Part con mas
boards afectados durante el
afio

+ Con un costo total de

COSTO TOTAL POR LA CANTIDAD DE BOARDS POR CADA
ASSEMBLY PARTS AFECTADOS

W 90029-001

m 56204-3

= NAS1831AC3B04
82431-1

= AN960C3

= M45595/2-05

$77,10339

* El costo total por Assembly-

m M7928/4-148

Parts que no podian ser

q pOd m NAS662C2R3
m M85528/2-14A

el afio es de

= M38527/8-01P
m M85528/1-18
m910c100-10

‘ ‘ | ‘ ‘ completados  tiempo durante
EER |’|-‘-I'|="|
i (O S

m5911198-3
58867-10
MB85049/95-14A
NAS1831C3804

Observamos cuales materiales “Assembly Parts” fueron los mas
reportados, cuantos “Boards” fueron reportados incompletos y el
costo que representan. Esto nos ayudo a identificar cuales fueron
aquellos materiales “SMI” que mas afectaron el proceso de
manufactura.

[ Impacto de prioridades de procesos ]

Localizacion de los materiales en los carruseles  Utilizan Documento Bredman no actualizado para localizar material SMI

Utilizacion de los materiales en operaciones

Colocar el clip rojo (Aviso para reordenar)

Verificacidn de los carruseles por parte de
contratista

Escanear el c6digo de barra requerido para
ordenar material

Cambiar el clip rojo por uno amarillo para
saber que se reordeno el material

Suplidor recibe laorden y procesa

Envia la orden de material solicitado

Contratista de BDSI recibe los materiales

1-Sellevan todo el material y dejanla gaveta vacia.
2- No devuelven material sobrante
3- Los materiales se mezclan con material parecido

1-No todas las gavetas tienen los clips “Rojos” para identificar que se
requiere reordenar.
2-El “clip” o aviso cuando ya no queda inventario.

No verificar continuamente los carruseles

N/A

1-No todas las gavetas tienen el “clip amarillo”
2-Sele coloca un “sticker” color verde.
N/A

1-En ocasiones se envian ordenes parciales.
2-El tiempo de espera es de una semana

N/A
ordenados
Contratista suple los materiales a los
carruseles y material sobrante lo entregaa N/A
operaciones
Mediana
. B . Prioridad Alta Prioridad L. Baja Prioridad .
Situaciones (Kaizen burst) Prioridad Comentario
(1-10) (9-10) (1-4)
(5-8)
Utilizan D o Bred no act Utilizan el documento para localizar el material, pero en ocasiones van directo al
para localizar material SMI carrusel
6 X
Se llevan todo el material y dejan la gaveta Los materiales estan colocados en bolsitas y no cogen lo que les dice el JIS se llevan
vacia. 10 X toda la bolsita.
No devuelven material sobrante El material se queda en los escritorios o encima de los carruseles
9 X
Los materiales se mezclan con material parecido Se confunden con los nimeros de identificacién de gavetas.
9 X
No todas las gavetas tienen los clips “Rojos” Se han perdido los clips y no se han repuesto
para identificar que se requiere reordenar. 10 X
El “clip” o aviso se coloca cuando ya no queda Los operadores no entienden las instrucciones colocadas en los carruseles.
inventario 10 X
No todas las gavetas tienen el “clip amarillo” Se han perdido los clips y no se han repuesto.
10 X
Se le coloca un “sticker” color verde. Actualmente se utiliza el stickers verde porque no existen los clips amarillos.
4 X
En ocasiones se envian ordenes parciales. Si BDSI no cuenta con el material completo envian un numero parcial de piezas
4 X hasta conseguir el material que se deba.
El tiempo de espera es de una semana Luego que el material es ordenado a BDSI el tiempo de espera es una semana.
4 X

FMEA ]

Potential Potential Cause(s) Current Process = | P =
Function Failure Mode Potential Effects(s) of Failure s of Failure (o] Controls D RPN | CRIT
Discrepancia en el inventario Falta de adiestramiento 8 Instrucciones provistas 5 320 64 Crear adxestmmnen{o para manejo . Area. de
de materiales adiestramiento/QA
Se llevan todo el N R N R L
material y dejan | El material que esta en uso Carruseles identificados por Mejora al sistema de identificacion
gaveta vaca Otros operadores se quedan sin material 8 se mantiene en la bolsay 6 contratista BDSI 2 96 48 de los carruse1e_s y bolsas de Suplidor
no este suelto materiales
2 N Distribucion ineficiente de Analisis de demanda de los a
Na completar produccidn a tiempo material entre los edificios 7 Ning 9 504 56 materiales por edificio Plannlng
Los operadores
utilizan los
ma:eriales en Aumento en los ;_:astos pc_:r sobre pedido de Se mantie_ne el malerial_en 7 Ning 9 441 49 ias de Operaciones
operaciones de inventario las estaciones de trabajo de forma mensual
manera
ineficie No devuelven 7
material sobrante
Discrepan invent Losd paraevitar | g Ninguno 9 | 315 35 Crear unreglstro de cantidad de Operaciones/QA
gresarlo material removido y devuelto.
_— N Falta de atenci6n del Instrucciones provist as en el Establecer una frecuencia de Area
Desviacién en la calidad del prducta operador 8l e | 2 12 56 adiestramiento de recordatios adiestramiento/QA
Los materiales se
mezclan con 7
material parecido
poe d Listas de materiales en los Actualizar las listas de materiales y
material Identificacién no elegible 6 carruseles y sello de cada “bins* 5 210 42 el documento que‘unllxlafw los Planning/Suplidor
operadores para identificar
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[ Metodologia ]

Pie Chart de Gavetas vacias por Carrusel |
F 1

* Elcarrusel PRE es el carrusel con
mas gavetas vacias encontradas,

' Pie Chart de Gavetas con materiales mezclados | |

# de Gavetas encontradas con materiales mezclados por
(((((( | * El carrusel con mas gavetas
mezcladas es el PRE, seguido del
PRE1B.
*  El61% de las gavetas meicladas
se encuentran entre esos dos
carruseles.

* Esto representa un 8% en el total
de gavetas vacias de materiales
SMI.

Identificamos los materiales
afectados, la cantidad de
producto y el costo. Cuales
| Cantidad de transacciones realizadas | fueron esos materiales "SMI”

# de transacciones de compra mensual de Volumen de transacclones de compra

materiales SMI por parte del contratista BDSI

que provocaron los reportes.
En este momento también

III 444444 i"" ' ' aprendimos que muchos de los
okork I e reportes realizados se debia a

que el suplidor no podia
entregar por varios meses el
material solicitado.

+ Actualmente el promedio de transacclones por mes
no va acorde a lo recomendado por el suplidor.

* De acuerdo al contratista de BDSI se deben realizar
225 transacciones por mes en promedio.

+ Actualments se estan realizando un p dio de 114
transacclones por debajo de lo recomendado

La causa raiz de la ineficiencia del manejo de los carruseles se debe
a que la compafia no tiene asignado las responsabilidades en
cuanto al cumplimiento del proceso de utilizar los carruseles.
Ademas, no cuentan con un adiestramiento formal que permita el
sostenimiento del programa. Es un proceso manual y donde los

carruseles estan accesibles

para todo el mundo. El factor humano

influye mucho en los posibles problemas a corregir.

[ Metas de la ONU ]

Segun nuestro enfoque, nuestro proyecto se alinea con estas tres metas
de las 17 de los objetivos de desarrollo sostenible. El objetivo niumero 9
Industria, Innovacion e Infraestructura este desempefia un punto al
momento de introducir redisefio y promover nueva innovacidon para
facilitar un uso eficiente de los recursos. El objetivo numero 12
Produccion y Consumo Responsable de modo que al reestructurar el
sistema de inventario para reorden de material adecuado. Ademas, un
consumo, manejo Yy organizacion responsable de parte de los
trabajadores para un lugar de almacenamiento funcional. A la vez
nuestro proyecto aporta al objetivo 17 Alianza para los Objetivos que al
lograr una mayor eficiencia en los carruseles podran manufacturarse
mas piezas por dia, logrando una exportacién de producto mayor para

ALIANZAS
PARA LOS OBJETIVOS

12 T

RESPONSAB

un mayor beneficio por parte de Collins Aerospace.

[ SCAMPER ]
Sustituir Combinar Adaptar Propésito Eliminar ,
| | |
 Identificacién
de los
Adaptar el
proceso que
utiliza area de
materiales al
manejo de SMI
Utilizamos la  herramienta
SCAMPER para levantar una
« Ventajas « Ventajas + Ventajas lista de ideas que nos ayuden a
e Momenode " g - -
’ ggt:rrggg::cmn k‘.:»entiﬁcart ‘ sistfemalentendible ce nt ra I I1Zar | as m e.l oras. Pa ra
« Visibilidad de materiales ara los operadores . .
e csoplie nuestras  ideas  estuvimos
* Audit Trails  Desventajas materiales "SMI" a ]
Bziein femee creando las  ventajas vy
o Desventajas slendo manua ) . .
» Costo compra e desventajas de cada mejora

* Implementacién

o adiestramiento a
* Mantenimiento

todas las areas de
operaciones

para visualizar el impacto al
area y a la compaiia.

[ RACI Matrix ]

RACI Matrix
Mejora a la practica estandar de consumo de los materiales
manejados por suplidor (SMI) utilizados en las operaciones
de los edificios PR1, PR2 y PR3 de Collins Aerospace.
=
on 5
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Deliverable or Task Status ISR
1 [Manejo de carruseles (Consumo) ] A i R A
2 Avisos para reordenar material (clip rojo) ] c i R
3 [Monitoreo de Carruseles (Semanales) ] R | A
4 |Escaneo de materiales a reordenar 1 R I
5 Cambiar aviso (clip rojo) por aviso de orden realizada (clip amarillo) ] R
B Transferir informacién al programa BDSI para realizar orden ] R
7 [Procesamiento de ordenes I | A R ] A
8 |Envia de ordenes | [ A R 1 A
9 Notificacion de alguna situacion a escalar por no poder suplir material ] R R Cc A
10 [Recibo de Materiales I I 'R | | 1 A
11 |Almacenaje de materiales en area designada | | 'R | | | A
12 Colocar material en rack de materiales (Surplus) A | R
13 Adiestramiento del uso y manejo de carruseles ] } R A
R Responsible Assigned to complete the deliverable or task
A Accountable Has final decision-making authority and accountability for completion of the deliverable or task (1 per deliverable or task)
c Consulted An advisor, stakeholder, or subject matter expert who is consulted before a decision or action
] Informed Informed after a decision or action

Para sostener cualquier cambio sugerimos establecer un RACI para
el control del proceso a nivel de la compania Collins Aerospace.

[ Sugerencias a mejoras ]

Opcion #1: Las “Vending
Machines” ofrecen automatizar el
proceso. Tienen un diseino de
varios cajones que configuras cada
material en el sistema para poder
tener una visualizacién en pantalla
de cada material, su demanda vy
auditoria de quien retira el
material con la tarjeta de

PRE2A @  pre2s
= = = | Nuevo disefio
C 1 || Dividir el sistema Kan Ban
= = = L dimpus ane i e en
con el material del drea satélite .
Eom e
L | | | : on s e
| 1] szmﬁﬁymwﬁﬁ;mrmp. sde
EEN consumes. A com staciones encontradas e os
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Opcion #2: Modificar el proceso actual. Reponiendo materiales,
anadiendo un area controlada para manejo de materiales, personal
encargado, gavetas nuevas, remplazo de las etiquetas, identificacion de
los carruseles con figuras geométricas o colores, crear un nuevo
documento de procedimientos y verificacion de la demanda actual de
cada material.

Identificar los materiales por el
Estratégicos tipo de dificultad para mantener

inventario disponible.

Cuellos de botella

No-criticos
“Bottleneck”

Opcion #3: Matriz para estrategia de inventario saludable.

Impacto Financiero

Analisis de costo
| = = =
Cajas "Bins" para carruseles (4 colores por cara) 1620 S 5.00 | $ 8,100.00
Clips de carpeta rojos (120 clips por pkt) 14 S 11.00(S 154.00
Clips de carpeta amarillos (120 clips por pkt) 14 S 11.00|S$S 154.00
Instalacién labels 1600 0 S -
Empleado en area satelite de materiales SMI (510.00 hr) 40 S 10.00 (S 400.00
Preparacion area satelite (9 racks con 176 bins) 9 $ 3,000.00 | $27,000.00
Total $35,808.00
_ Concluimos que con la inversion total de Ia
Mejora #2 . p .
mejora #2 se tendria una ganancia de
Impacto Annual 5401,165.40 ¢365,165.40. Est ¢ q _
Inversion S3E,DDD.DD , ) . . ESTO representa una reduccion
s365,10540| de 91% de retrasos en manufactura por

agotamiento de inventario “SMI”.

[ Desperdicios de Lean Manufacturing ]

especificaciéon.

ineficiente.

carruseles.

= Tener materiales mezclados puede llevar que se
produzcan errores en el ensamblaje de los "Boards"
por tener materiales parecidos con diferente

» Tener incompleto el sistema Kan Ban (clips rojos y
amarillos) lleva a que el manejo del sistema sea

» Debido a que los operadores se deben mover desde
sus escritorios a buscar los materiales en los

» En varios casos el material que necesita un operador
se encuentra en otro edificio.

CONTROL

Seguimiento a los procedimientos
para realizar actualizaciones en
alguin paso de un proceso y
siempre tengan una versién
actualizada de como llevar a cabo

el proceso.

Para poder mantener en buen
estado y control los cambios

establecidos.

Poder implementar acciones en
caso de que no se lleve a cabo de la

manera establecida.

Auditorias de
carruseles
mensual o
trimestral.

Para monitorear el consumo actual y
poder determinar si se esta
consumiendo de acuerdo a lo
establecido en los "JIS" de cada
producto y poder tener demandas
saludables de los materiales "SMI".

Implementar los cambios sugeridos

Llevar a cabo los

cambios sugeridos
. El drea satélite de materiales "SMI". Con acceso
) controlado a personal autorizado solamente.
Area satélite con A
acceso controlado. Contratista "BDSI" y personal encargado de

?-@———‘

Implementacién
de documento
oficial para
identificacién de
posiciones de
materiales "SMI".

Métricas para

monitoreo y suplido de carruseles.

Determinar un documento o lugar donde los
operadores puedan identificar la localizacion de
los materiales "SMI". Que este documento este
en un lugar accesible online y que siempre sea el
mas actualizado.

Luego de un tiempo llevar métricas en cuanto a

Metricas de cantidad de cantidad de reportes por agotamientos de materiales
cnns.u!'noy remnes por IISMIIII

reposicién de agotamientos de - P
materiales e Para poder tener visibilidad y poder Investigar si es por

mal manejo de inventario o por situaciones del

suplidor.

Para sostener los cambios que se realicen estamos proponiendo que se
lleve a cabo la opcidn #2. Se cree un documento oficial de localizaciones
de materiales “SMI” en sistema y que contenga la version mas
actualizada. Se establezcan como métricas la cantidad de reportes por
agotamiento de material, asi como el consumo de materiales utilizando
graficas de control. Realizar auditorias de manera mensual y crear un
procedimiento nuevo para la estandarizacion del proceso.
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Plan de Implementacién

sugeridos
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eCompletar permisos requeridos
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Conclusion

|

Aprendimos la importancia que tienen estos materiales colocados en
carruseles. A pesar de que tienen un costo bajo, el impacto que genera
en la produccidén si no se tienen disponible es alto. Ademas, utilizando
las herramientas que ofrece DMAIC logramos entender como estaba
funcionando actualmente de modo que pudimos demostrar con datos
la necesidad de atender este problema antes de que continte afectando
sus procesos de manufactura.
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