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Resumen

En el presente reporte se detalla la implementacion del sistema de descuento de
material en tiempo real en una empresa automotriz, en esta empresa no se hace
uso de un sistema automatizado de surtido de materiales en el area de carrocerias,
esto genera, que haya exceso de material en la linea de producciony en el almacén.
En este trabajo, se reporta el proyecto de implementacion de un sistema que envia
sefales a los surtidores para que sea suministrado en tiempo y forma el material a
la planta, se reporta desde el andlisis, disefio, implementacién y resultados de este
sistema para la empresa; actualmente, el método de surtido de materiales en esta
area de la empresa, se hace de forma proyectada, esto quiere decir que llega el
material cada cierto tiempo, para cubrir la produccion estimada en ese lapso, sin

tomar en cuenta los paros de linea o la baja produccion.
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CAPITULO 1 Introduccién

1.1 Planteamiento del problema

Actualmente, los procesos de surtido de material desde el almacén externo, se
hacen de manera proyectada, eso quiere decir, que surte el mismo material a la planta
cada cierto tiempo, sin contar los paros de linea, tamafio de la produccién y modelos de
coche elaborados. Esto genera que haya exceso de material en el almacén, y gastos
extra de almacenamiento, puesto que el status ideal de surtido de materiales de la planta
debe ser Justo a tiempo, (Just In Time), el tipo de surtido cambiara de Projected Pull,
gue es como se describe anteriormente, a Consumption Pull, sistema de consumo en
tiempo real, esto quiere decir que sOlo se surtira el material necesario por la linea,
tomando en cuenta, la produccion total del dia, los modelos de autos ensamblados, los
paros de linea, todo esto con informacion en tiempo real.

El proceso de surtido de materiales, desde un almacén externo funciona de la

siguiente forma.

NORTH
WAREHOUSE
(Empty
Containers)
Receiving, w i ﬂ‘ Almace Ruta Fork i i _—
Dock Revision .M.mn,\ AAAAAA fren b oU
- Time Time Time -
Time 40 min 15 min min Time
15 min W 15 min
Verification revision per
|atfom Material delivery
“Liness de
vida” Empty
containers

URL _
90 min 30 20 min 120 810
30 min 30 min| ™1 ]360 min 10 min 120 min

Figura 1 Proceso de peticion y seleccion de material
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1.2 Antecedentes

La empresa, dedicada a la manufactura de automoviles, nace en Estados Unidos
en 1924 con la presentacion de su primer vehiculo En México, donde sus Oficinas
Corporativas y centro de Ingenieria Automotriz se ubican en la zona de Santa Fe, opera
desde 1938 y cuenta actualmente con una amplia red de distribuidores y una sélida
posicién por mas de 76 afios.

Este proyecto se enfoca y desarrolla en una de sus principales plantas ubicada en
la ciudad de Toluca, Estado de México
Mision

“Ser una compania de Manufactura de Clase Mundial con la participacion de
nuestra gente, pasion, respeto, integridad, disciplina y liderazgo que demandan nuestros
clientes”.
Vision

“Ser una compania de Manufactura de Clase Mundial para proveer vehiculos que
los clientes quieran comprar, disfruten manejar y quieran comprar nuevamente”
Objetivo

“La manufactura mejore continuamente sus procesos a través de gente inspirada,
enfocada al cliente para eliminar el desperdicio, reducir variaciones de proceso y mejorar
la Seguridad, Calidad, Entrega, Costo y Moral utilizando la metodologia de Manufactura

de Clase Mundial”

El grupo automotriz se dedica a la fabricacion de automéviles, produciendo
actualmente, marcas de alto renombre, adicionalmente cuentan con el servicio a post
venta, este con el objetivo de brindar un soporte una vez que se ha adquirido una unidad,

y en proporcionar mantenimiento a las unidades, y la venta de accesorios y refacciones.

En la empresa automotriz para la que se realizé el desarrollo, el departamento de
manejo de materiales, es el encargado de surtir en tiempo y forma el material utilizado

en la linea de produccion. La planta cuenta con varias areas (Shops), estas son,
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carrocerias, estampados, pintura y ensamble, el proyecto se aplico en el area de

carrocerias.

1.3 Justificacion

La implementacion de este sistema, en el area tratada, se realiza debido a que se
requiere, por parte del corporativo, que exista un control real del material consumido en
tiempo real, logrando asi la reduccién de problemas en el area de carrocerias debido a

falta de materiales o errores en la peticion.

La implementacion del Consumption pull de Kanban o consumo en tiempo real,
brinda grandes beneficios para la compafia ya que permite generar los pedidos de

material sin errores y a tiempo, permitiendo alcanzar altos niveles de eficiencia.

1.4 Alcances y limitaciones

Dentro del proceso de surtido de material por parte del almacén externo, se
trabajaran tres rutas, dependiendo del tamafo del material, que es grande (bulk), y

pequefio (small), las cuales se estaran trabajando para su liberacién y trabajo continuo.

En este proceso, el sistema Kanban se implementara en una ruta en la que se
trabaja el material mas critico, el de tipo bulk (grande) dado que el tiempo no es suficiente
para implementar todo el material.

Ademas se crearan las rutas de surtido interno para la ruta a surtir desde almacén

externo.
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1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo general

Implementar el sistema Kanban Consumption Pull de surtido de material en tiempo
real en una ruta de material bulk del area de carrocerias en el periodo de practicas

profesionales.

1.5.2 Objetivos especificos

e Crear una ruta en el sistema Kanban

e Registrar todas las piezas en el sistema.

e Verificar que los robots manden la sefial al sistema

e Asegurar la automatizacion de pedido de material en la ruta

e Asegurar que la ruta funcione correctamente en el envio de pedidos de material
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CAPITULO 2
Marco teorico

Este capitulo explica la relacion de Kanban con la Logistica, y como se ubica
dentro de la metodologia empresarial llamada WCM, que significa, World Class
Manufacturing o Manufactura de Clase Mundial, que se enfoca a la mejora continua y la
obtencion de la excelencia.

La metodologia se integra por diez pilares que, tienen como finalidad eficientar la
produccién de la empresa, siendo uno de estos pilares la Logistica, que se encarga de
los tiempos y procesos dentro de una organizacion.

2.1 WCM o World Class Manufacturing

Fiat, la define como “Un sistema estructurado e integrado en todos los procesos
de la planta, desde seguridad, hasta medioambiente, y desde mantenimiento, hasta
logistica y calidad.” El objeto de este sistema es la mejora continua del rendimiento
productivo, eliminando progresivamente perdidas, asegurando la calidad del producto y
maximizando la flexibilidad en funcion de las necesidades de los clientes; todo ello
integrando y motivando a las personas que trabajan en las plantas. [1]

El objetivo de la metodologia es mejorar la eficiencia en los procesos industriales
y garantizar la fabricacion de productos de calidad, eliminando los desperdicios y las
pérdidas mediante el compromiso de todos los niveles de la organizacion en el uso de
las mejores practicas a nivel global. [3]

[2]Es utilizada por muchas organizaciones del sector automotriz y de otros sectores,

en todo el mundo, tales como:

e Fiat Group
¢ Royal Mall
e Volvo

e Ariston Thermo Group
e Sistema Poland
e Tarkett

e Elica
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Los diez pilares de la metodologia se dividen en las siguientes areas:

WORLD CLASS

S MANUFACTURING _—

Figura 2 Pilares WCM [3]

En este proyecto se abordara el pilar de Logistica. El cual se encarga de
planificar, operar, controlar y detectar oportunidades de mejora del proceso del flujo de
materiales, servicios, informacion y dinero. Su objetivo es satisfacer la demanda en

cuanto a cantidad, oportunidad y calidad al menor costo posible para la empresa. [4]




CAPITULO 2
Marco teorico

2.2 Kanban

La palabra Kanban proviene de la combinacién de las dos palabras japonesas
KAN que significa “visual” y BAN que significa “tarjeta” [5]. Es un sistema de etiquetas
gue sirve como orden de trabajo, cuya informacién es util para saber qué se va a producir,
cuanto se va a producir, como se va a producir y cémo se va a transportar, entre otros
datos. [6]

El Kanban permite al gestor del equipo de produccion, identificar atascos en la
produccién, mejorar el tiempo de servicio de las tareas e incrementar la calidad en el

proceso de produccion. [5]

Su proposito es mantener un flujo de materiales ordenado y eficiente a través de
todo el proceso de manufactura; asi mismo, el hacer mas flexible el proceso de
produccion de una empresa manufacturera, con la finalidad de entregar los productos
cuando son requeridos y con la calidad requerida. Aumentando la competitividad de la

empresa. [6]

Kanban es un sistema de trabajo en curso (WIP o work in progress) que sirve
principalmente para asegurar una produccién continua y sin sobrecargas en el equipo de
produccion. Es un sistema de trabajo Just in Time (JIT) o produccion justo a tiempo,
esto evita sobrantes innecesarios en stock, o que equivale a una inversion extra de

recursos que simplemente sobrecargarian al equipo. [5]

Hoy en dia, la mayoria de las empresas ha automatizado los métodos Kanban, de
forma que, por ejemplo, se puedan colocar etiquetas con cédigos de barras o QR de
forma que, al pasar los productos por cada punto de control, el sistema los localiza

automaticamente y da las ordenes necesarias para que cada uno llegue a su destino. [7]
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El uso del sistema Kanban genera beneficios como los que se muestran en la

siguiente figura:

Productividad Reduccion del inventario Optimizacion de espacio
/ \

v

Dentro de una planta:
Ubicacion: cualquiera puede encontrar un material
Claridad al momento de retirar la tarjeta

El exceso de inventario es notorio

o © © 9

Auditorias

Entre plantas:
Mejores trabajos son identificados y compartidos
Se utiliza un lenguaje comin

Consistente aplicacion de principios y estructura.

e ° 9 O

Simplifica la transferencia de informacion.

T

Trabajo en equipo Materiales no escasos Trabajo mejorado

Figura 2 Beneficios de Kanban [7]
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Existen varios tipos de Kanban que se definen como sigue [6]:

TIPOS DE KANBAN

KANBAN DE_
PRODUCCION
TARJETA DE
PRODUCCION
KANBAN
SENALADOR
KANBAN
KANBAN DE TRANSPORTE
ENTRE PROCESOS
TARJETA DE
MOVIMIENTOS
KANBAN DE
PROVEEDORES

Figura 3 Tipos de Kanban [6]

Kanban de Produccion: Es el que indica el tipo y la cantidad a fabricar por el proceso
anterior, se utiliza en lineas de ensamble y otras areas donde el tiempo de preparaciéon
es casi cero. Puede ser usado acumulando tarjetas en una caja, de manera de comenzar

la produccion cuando se haya recolectado una cierta cantidad de tarjetas. [6]

Kanban Sefalador: Es conveniente para controlar los niveles maximos y minimos de
partes o materiales de produccion, Unicamente con una tarjeta, es una especie de sefial

para especificar el lote de fabricacién. Este acompafia la caja que contiene el lote,

11
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cuando los pedidos retirados llegan a la posicion sefialada por el Kanban (Punto de
reorden) habra que poner en marcha la orden de produccién en el proceso anterior. [6]

Kanban de Transporte entre Procesos: Especifica el tipo y la cantidad de producto a
retirar por el proceso posterior, esta tarjeta debe ser utilizada para retirar de la estacion
de trabajo anterior, los elementos necesarios para fabricar los productos en el proceso

posterior. [6]

Kanban de Proveedores: Es utilizado para realizar pedidos a un proveedor y contiene

instrucciones a seguir para entregar las piezas o materiales. [6]

Dentro de la empresa, se utilizan estas metodologias, las cuales buscan la mejora
continua y la eficiencia de los procesos, estas metodologias y procesos son los que
vamos a desarrollar en el proyecto presente.

12
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En este capitulo, se describe brevemente la forma en la que el problema esta
siendo atacado, el cual muestra ciertas deficiencias, asi como las alternativas previas de
solucion para el surtido de materiales dentro del area de carrocerias en la planta de
ensamble automotriz. El uso de un sistema de surtido de materiales anterior pero distinto
al propuesto, su manejabilidad y las desventajas que presenta en un nivel grande de

produccién al cual, la planta esta a punto de comenzar.

3.1 Patrullaje al punto de uso.

La manera de suministrar el material al punto de uso, que se ejercia anteriormente,
era el patrullaje a este punto, para tener un conocimiento, mas apegado a la realidad con
base a la existencia del material, evitando que la produccion se detenga debido a la falta

de material.

Esto ocasiona que el surtidor de material empleé mas tiempo del debido para
suministrar el material requerido, ocasionando que sea necesario utilizar personal
adicional para cubrir todos los puntos de uso de la planta a fin de mantener el material

disponible en toda el area.

14
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Figura 4 Surtido de material por medio de patruliaje [8]

Este método, Se fundamenta directamente, en la experiencia del surtidor, el cual
recorre la estacion de trabajo en busca de contenedores de material que esta a punto de
terminarse, y calcula el tiempo requerido para ir al almacén y entregar a tiempo el
material, esto genera, como ya se habia mencionado anteriormente, que el surtidor esté
utilizando mas tiempo del debido en el proceso, ademas es posible que existan errores

en el calculo, y la produccion se detenga por falta de material.

Al aplicar el patrullaje es dificil conocer exactamente la cantidad de material que
se requiere en el punto de uso, y la cantidad del material puede bajar o ser excesiva,
esto puede ocasionar que exista la posibilidad de que haya falta de material o exceso del
mismo en el punto de uso, y ninguna de las dos situaciones es conveniente porque si se
tiene un exceso de material, se puede dafiar, incluso generar incidentes dentro de la

planta.

15
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Exceso de Material Falta de Material

Figura 5 Exceso Y Falta de Material. Elaboracion propia

3.2 Consumo proyectado

Al no conocer exactamente la cantidad de material requerido por la produccion,
se realiza un surtido proyectado; esto quiere decir que, al inicio del dia se hace un
estimado de las unidades que se produciran, y se elabora el pedido de material cada

cierto tiempo, para cubrir la produccién estimada.

16
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Cada X Tiempo

Figura 6 Surtido de material de manera proyectada [elaboracién propia]

El proceso normal de Kanban requiere que el operador de control de produccién
realice la Peticibn de material. El tiempo necesario para ser surtido y la toma de
decisiones por el parte del operador, tienen un impacto significativo, y algunas veces,
adverso, en la precision de las 6rdenes de material. Los pedidos de material, se basan

en el uso.

El proceso de Kanban en consumo proyectado provee una mejora para que los
pedidos sean generados de acuerdo al consumo propuesto al inicio del dia, o en un
tiempo determinado. Este proceso solo requerira la intervencion del operario sélo bajo
condiciones excepcionales, por lo tanto, minimizando los problemas con los pedidos de

material.

El consumo proyectado integra un enunciador sistematico con los modulos de
Kanban existentes, estructura, comunicacion, y procesos estandar. Para la planta de

ensamble, el enunciador es Proyeccién de Uso de Partes o PUP (Parts Usage Projection)

17
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Objetivos:

Minimizar la responsabilidad del operador en la requisicién de material.

Nivelar los pedidos de material

Proveer una lista de seleccién electrénica, que sustituye a la existente hecha a
mano.

Proporcionar una herramienta de seguimiento de auditoria electrénica disponible

para

Beneficios:

Minimiza pedidos altos, bajos y que no se hagan

La nivelacion de los pedidos, apoya la utilizacion eficiente, de la mano de obra en
el almacén

Mejora la eficiencia en la utilizacion de personal de entrega de material en la planta
Minimiza los requerimientos de mantenimiento de impresion.

Deteccion temprana de problemas con los pedidos.

Minimiza el tiempo de respuesta.

A tomar en cuenta:

El porcentaje de uso para multiples partes, variara, basado en el modelo de coche, por

lo tanto, requiere un mantenimiento indeseable, esto es manual

Se necesita la cooperacién desde la planta y el almacén para usar los procesos y el

sistema, con la finalidad de maximizar los beneficios.

Mantenimiento de las piezas en sistema:

Existen varias categorias a considerar dentro del sistema para la configuracién de

las piezas, tales como las que se describen a continuacion.
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El porcentaje de uso:

El campo de porcentaje de uso, hace referencia al uso total de una parte en una
0 varias estaciones, si la parte es solamente usada en una estacidén, entonces el
porcentaje de uso es al 100%, pero, si es consumida en multiples lugares, se necesita
saber cudl es el uso total en la unidad, y, ademas, saber cuantas piezas se utilizan por
estacion, también se debe considerar cuando una pieza es utilizada en dos modelos

diferentes y en diferentes cantidades.

Cantidad de piezas por empaque:

Si el tamafio del paquete que esta registrado en el sistema, es mas pequefio que
el que esta actualmente en la linea, entonces se generara un exceso de material en el
punto de uso. Mas, sin embargo, si pasa lo contrario, puede ocasionar que la produccion
se detenga, debido a falta de material, es por esto que es importante, tener la informacion

mas precisa, acerca del tamafio de cada empaque de material.

Punto de Re-orden

El consumo proyectado, pide material, basado en cuando la linea esta a punto de
terminarse la cantidad actual de material, antes de que eso suceda, el sistema pide mas
material. Esto apoya a que solamente el material que es requerido en la linea de
produccion es el que sera entregado. Si se desea incrementar la cantidad de material,
para mantener existencias en la linea, el punto de re-orden se debe modificar, en el
sistema que se tiene, se debera cambiar la unidad de medida, las cuales vienen dadas
por CT (medida en contenedores), o PC (porcentaje), esto nos ayuda a poner un limite
minimo, para evitar que la linea pare por falta de material, una vez que se alcance el

l[imite minimo, el sistema hace la peticiébn automatica de material.
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Etiqueta:

Debe ser asignada una letra “C” la cual significa projected.

Figura 7 Ejemplo de mantenimiento de piezas. [8]

Al utilizar esta forma de surtido de materiales, no sabemos el consumo en tiempo
real de material, es por eso, que no se puede tener un control exacto del material
solicitado al almacén externo, ademas que se tuvo que implementar el patrullaje en el
punto de uso. Para poder surtir a tiempo.

Este método es bueno, pero se busca mejorarlo. Ademas de que es estatico, la
produccion puede variar en el transcurso del dia, pero el material disponible es fijado
desde horas antes, lo cual puede generar una descompensacion que nos lleve a la falta

de material.
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Capitulo 4

Solucion propuesta o implementada
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En este capitulo se encuentra la propuesta implementada en la empresa, al
conocer la manera de surtir material en el Punto de uso, y como se lleva su control, fue
notorio que el control exacto de material consumido, no existia. Por lo que haciendo
entrevistas y, conociendo las necesidades de la planta, se llegd a la conclusion, de que
se deberia aplicar un sistema de Kanban que pudiera descontar el material exacto en
tiempo real, para tener un control preciso de la existencia del material en la planta, hacer
pedidos precisos, y, por consiguiente, no tener excesos de material, pero principalmente
atacando la falta de material, que pueda ocasionar que la linea de produccién se

detenga.

4.1 Cronograma.

Dentro de la metodologia WCM existe una herramienta que es utilizada para medir
el tiempo de un proyecto, asi como monitorear y registrar avances, sirve para avanzar
ordenadamente en el proyecto, paso a paso, su nombre es PDCA, el cual incluye 4 pasos
P de Plan (planear), D de Do, (Hacer), C de Check (revisar) A de Act (Accidn), este es
un proceso ciclico en cada tarea a realizar en el proyecto, se incluye un apartado de
comentarios, el cual sirve para hacer las anotaciones pertinentes, cuenta también con
un indicador en colores, que nos ayuda a evaluar en que paso vamos, y proporciona una
ayuda integral para saber cuando nos estamos retrasando en la entrega, incluye fechas
de entrega, fechas limite, responsables y en que paso va la implementacién de cada
paso.
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[KAIZEN'JOURNAL 2
CLOSED 2 [ }
RED Frav S I
YELLOW o7 G \ w i
GREEN friirg 2 |
5/2/2017 2 i
|
|
|
|
|

Activity Responsible RIYIGICL Validate

Recover
yPlafd

1 [creacion de Ruta metnor Isaac Sanchez 8/01/16 | 8/05/16 | 8/04/16
2 |creacion de ruta STBW1 Isaac Sanchez 8/01/16 8/06/16 | 8/04/16
3 |creacion de ruta STBW2 isaac sanchez Isaac Sanchez 8/01/16 8/07/16 | 8/04/16
4 |carga de 124 piezas en sistema kbims para ruta metnor isaac sanchez Isaac Sanchez 9/01/16 | 9/30/16 | 9/30/16
5 |Carga de 184 piezas en sistema Kanban para ruta S8TW1 isaac sanchez Isaac Sanchez 9/01/16 | 9/30/16 | 9/30/16
6 |carga de 280 piezas en sistema Kanban para ruta 58TW2 isaac sinchez Isaac Sénchez 9/01/16 | 9/30/16 | 9/30/16
10/03/2016: es una faase completa que involucra los
pasos siguientes hasta el punto 17. 10/30/2016: hay
problemas con |as piezas descritas en |a lista de
kanban elaborada por MIM y se verificard su
existencia real, puesto que hay piezas que no fueron
encontradas en el piso cuando se buscaron
10/31/2016 11/15/2016: hay unas piezas que se encuentran en
7 |Pruebas en ruta metnor isaac sancher] Isaac Sanchez 10/03/16 | 11/20/2016- A parelli=lpoionsieule mepoiansneniinlolc
12/09/2016 que haga los descuentos, se trabajo con Michael
Gumsey de comau, para establecer los puntos de
descuento por modelo de coche, una vez que pase
Cada modelo, se descontaran todas las piezas que
conforman |a unidad, que son cargadas dentro de
panel line 11/30/2016 Solo quedan unas cuantas
piezas para programarse, puesto que los PLC de

Figura 8 Ejemplo de PDCA

Este proyecto, se realiz6 en el periodo de agosto a diciembre del 2016 quedando
la organizacion del proyecto de la siguiente manera

Septiembre Octubre Hoviembre Diciembre Enero

Actividad Wi W2 W3 W4 W1 W2 [W3 (W4 W1 W2 (W3 [W4 W1 W2 W3 [W4 [W1 (W2 |W3 [W4
Creacion de Ruta metnor
creacion de ruta STEW1
creacion de ruta STEW2
Carga de 124 piezas en sistema kbims para
ruta metnor 1 1 1
Carga de 184 piezas en sistema Kanban para
ruta SBTWA 1 1
Carga de 280 piezas en sistema Kanban para
ruta SBTW2 1 1 1

Pruebas en ruta metnor

wverificacion de los PLC en busca de sefial y
qgue estén prog 1 1 1

verificacion de las sefiales en los robots, que
se hayan heche manualmente y colorearlas

de azul 1 1 1
identificacion de las sefiales en los robots

que se hagan automaticas y colorearlas de
verde 1 1 1
identificacion de las sefiales en los robots
gue no lleguen e KBNV (rojo} 1 1 1

identificacion de los robots que no tienen un
lanzador para la pieza (dejarlos en blanco)

asegurar gue los robots sin lanzador sean
programados y cambiarlos a manuales(azul)

asegurar que las sefiales manuales pasen a
ser ati verdes) 1 1 1
asegurar que las sefiales rojas pasen a
verdes 1 1 1 1
Iniciar la conversion de 124 piezas de la ruta
metnor de Inacti at i il il

Hacer pruebas de gue funcionen las
peticiones en tiempo y forma hasta meetering

lanzar ruta de Metnor 1 1
Monitoreo de ruta Metnor para su correcto

Figura 9 Cronograma (Véase completo en Anexo 1)
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4.2 De consumo proyectado a consumo en tiempo real

Como se sabe, en la empresa se emplea el consumo proyectado, lo que hace que
se elabore una orden de material, con anticipacién, y es volatil en cuanto al volumen de
produccién. Lo que se plante6 fue cambiar el consumo proyectado a consumo en tiempo
real, el objetivo de este método, es la utilizacién de los sistemas de ensamblaje que se
encuentran ya instalados en la planta, para que recopilen la informacién pertinente para
gue en comunicacioén entre ellos, sea posible generar una sefial de Kanban que solicitara
el reabastecimiento del material que esta siendo consumido y cercano a terminarse,
logrando la casi nula participacion de los operarios para solicitar material de manera
manual como se estaba realizando anteriormente, la implementacion de este método
permitira que los pedidos de material sean con base en el consumo real (solo se pide lo
gue se consume), al contrario del consumo proyectado (en base a lo programado al inicio

de turno), logrando disminuir problemas en cuanto al flujo de material.

En resumen, se realizara el monitoreo del consumo de material mientras es
consumido por el punto de uso, en este caso el punto de uso en su mayoria son robots,
gue toman la pieza de material la cual esta en un contenedor y la inserta al ciclo de
produccion. De aqui es de donde se debe generar la sefial de descuento, esto es mas
flexible en cuanto a la posible variacion de produccion que esta suba o baje, el sistema
Kanban podréa solicitar el material requerido en todo momento, eliminando también el

patrullaje al punto de uso.

Para lograr esto, se siguieron los siguientes pasos:

4.2.1 Generar un listado de piezas.

El primer paso, es recopilar un listado de todas las piezas que se surten en la linea
de produccion, y saber en donde son instaladas (robot, estacién, linea de ensamblaje),
para ubicar al proveedor de mantenimiento de los robots, el cual debera generar una

sefal para cada pieza que se descontara en cada estacion.
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4.2.2 Alta de las piezas en sistema

El sistema de Base de datos utilizado es reservado, pero toda la plataforma esta
programada en Cobol, por lo cual, sélo se realiz6 el alta de piezas en el sistema, tomando
en cuenta, el numero de parte que la identifica, su descripcion, lugar donde se instala,
cantidad de piezas por empaque, punto de re-orden, entre otros datos, como la
secuencia de uso, porcentaje, etc. Las piezas se dieron de alta y se dejaron en estatus
Inactivo, y algunas otras, que estaban ya dadas de alta como estatus proyectado,
posteriormente se realizara la activacion como Consumption Pull, una vez que las

pruebas concluyan de manera exitosa.

FMT: PKEBPRT1 ELECTRONIC KANEAN C13T4C8E
TRAN:PKB1210T PART MAINTENANCE SCREEN 09/30/16
* PRODUCTION * 12:47:26ET

PLANT: BEPRT1 ROUTE: Metnor  WORKSTATIOM: KAMBAMN (1=LEL 2=PRT)

NOmero de Punto de Re-

Estatus
DESCRIPTION/| TIP WREST/ <DELIVER TO> STORAGE ENURCIATOR

PART/

100 ey PC 003
00200W551 NORT3 FDM

ZLMETNOR | INACTIVE

100 K 200 M2 PC 004 METNOR Y
_ 003 0B843691AA 004580We44 NORTS FRMOSRMETNOR 1 INACTIVE

100 JOOCCK 240 M1 PC 028 METNOR Y
_ o044 63244054AB 00200W749 NORT3 BSSMOR METNOR | INACTIVE

100 HHEKKK M1 PC 025 METNOR Y

Estacion de

Descripcion uso

Figura 10 Pantalla de alta de material

Aqui los puntos importantes a considerar, al dar de alta las piezas:
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Numero de Parte: Esta es asignada por la planta, y es un nimero de 10 digitos, de los

cuales 8 son nimeros y las ultimos 2 son letras.

Descripcion: Es el nombre de la pieza, o una descripcién breve.

Packsz: Es la cantidad de piezas que se encuentran por empaque o por contenedor.

Punto de Re-orden: Este es uno de los puntos mas importantes, puesto que este punto
le indica al sistema, cuando hacer la solicitud automatica de material, esta es una
cantidad minima de material, con la que la linea de produccién puede seguir produciendo
hasta que el material llegue, este punto es importante, ya que, si no se le asigna un
minimo pertinente, podria ocasionar que la linea de produccion se detenga debido a la

falta de material.

Estacion de Uso: Es una referencia al punto donde el material es utilizado.

Estatus: Indica el estatus de la pieza en el sistema, puede ser | INACTIVE de inactivo,
C CALCULA, que significa proyectado, o V que significa CONSPULL que es el consumo

en tiempo real.

Hay mas datos que se deben llenar en el sistema, pero estos son los mas
importantes toda esta informacién fue recabada en el levantamiento de piezas que se
realiz6 en el primer paso, asi que se dieron de alta en el sistema un total de 588 partes,
de esas 588 partes, 124 pertenecen a la ruta que se libero, en el siguiente paso, se
explicaran las pruebas que se realizaron para esas 124 partes, asi como las pantallas

gue se debieron utilizar para probar que el sistema descontara.
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4.2.3 Pruebas de sefial en los robots.

Una vez que las 124 piezas de la ruta ““Metnor” fueron identificadas, se procedio
a asignarles un ID a cada una de las piezas, las cuales son de la forma W000, una W
seguida de 3 numeros, asi, a cada una de las piezas ya identificadas se les asignd un
identificador, el cual serviria mas adelante para programar las sefiales de consumo a

través de los robots, o puntos de descuento de material.

En este momento, procedimos a trabajar con personal de ICT y Mantenimiento,
los cuales se encargaron de establecer la comunicacion de los sistemas y entidades

involucrados, estos se describen en la siguiente imagen:

Figura 11 Diagrama de comunicacién de dispositivos Kanban
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PLC: Programmable Logic Controller o Controlador Logico Programable, esta es la parte
inicial del proceso de programacion, puesto que aqui se controlan los procesos del robot,
se estudian los ciclos, desde inicio hasta el final del ciclo, es deber del encargado del
robot, programar la sefial de consumo de material, con el mismo ID asignado WO000 a la
pieza correspondiente, una vez que el ciclo de consumo termine, la sefial sera originada
por el PLC.

PFCS: Plant Floor Communication System, o Sistema de comunicacion desde el piso,
es un Driver desarrollado en C++ que conecta a los sistemas de la linea de produccion
como los PLC’s con el sistema de produccién, de este controlador depende que la sefial
de consumo sea leida por los sistemas de descuento de material, utilizados por

produccion, este sistema es operado por personal del departamento de ICT.

PFS: Plant Floor System o Sistema de Linea de Produccion, es un sistema que comunica
las funcionalidades de la linea de produccion, con el operador, es utilizada principalmente
para reunir y mostrar informacion del vehiculo al personal de la planta, este sistema
contiene algunas caracteristicas configurables, que permiten su interaccion con otros

sistemas como kanban.

KBNV: Es una pantalla de configuracion con las herramientas del sistema Kanban y es
utilizada para configurar y monitorear el uso de las piezas a través de los sistemas de la
planta. Este Sistema es el encargado de verificar que las sefiales de descuento (QAS)
estén funcionando en tiempo real, que cada que un robot termine un ciclo de consumo,
este mande una sefal de descuento. Aqui es donde se monitorea si esta funcionando

adecuadamente.

Mas informacion véase Anexo 4
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4.3 Pasos a seqguir para la programacién del sistema

4.3.1 Configuracion del PLC

En primer lugar, se realizé la programacion de cada PLC para que al final de cada
ciclo completo del robot se emita una sefial de descuento de material, dicho robot es
programado en este caso por cada proveedor, actualmente existen 3 proveedores de
servicios a los robots. Su labor fue asignarle a cada proceso de consumo de material el

ID correspondiente a la pieza asignada en la lista inicial con el formato W00O.

Ciclo completo

Figura 12 Ciclo completo del robot

4.3.2 Configuracion de PFCS

Esta configuracion corrié a cargo del personal de sistemas, que se encargdé de dar
de alta en el driver cada uno de los PLC; cabe mencionar que cada PLC tiene asignado
un nombre de procesador, una direccion IP, y un ID de PLC, con esta informacién el
departamento de sistemas, es capaz de captar las sefiales de que los robots emiten y
mandarlas al PFS, esta etapa llevd un poco mas de tiempo, puesto que se requeria que

personal de sistemas y Mantenimiento trabajaran juntos.
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4.3.3 Configuracién de PFS y KBNV

KBNV estéa conectado a PFS, y es precisamente en KBNV donde se verificara que
las sefales emitidas por los robots, sean recibidas en tiempo real o con un pequefio
retraso no mayor a 30 segundos, aqui se dan de alta los ID con formato WO000 de cada
pieza de material, logrando tener un control mas preciso acerca de que pieza es la que
esta siendo consumida, esta configuracion puede ser critica, porque es la que nos sirve
para monitorear cualquier falla, si una pieza no se actualiza en tiempo real, es necesario
regresar a verificar los dos puntos anteriores, hasta que finalmente mande la sefal de

manera correcta.

Al final, la pantalla en la que se monitorea si existe sefial por parte de los robots,
es parecida a la siguiente:

Ultimo
|D parte Movimiento

Sepundos entre

cada senal.

Figura 13 Pantalla KBNV donde se verifica que haya sehal del robot
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El proceso de pruebas y mantenimiento de la ruta liberada fue cuidadosamente
verificado en cada punto de uso. Aplicando primero, una verificacibn manual de que las
sefiales estaban funcionando, aun sin que funcionara en automatico, este proceso,
consistio en lograr que cada uno de los robots mandara la sefial para que la pudiéramos
observar en la pantalla KBNV (Figura 14), una vez terminadas las pruebas, procedimos
a modificar la pantalla de alta de materiales (figura 8), la cual no estaba configurada para
gue utilice los cambios.

La pantalla de alta de materiales, queda de la siguiente manera:

FMT: PKBBPRT1 ELECTRONICKANBAN C13T4C8E
TRAN:PKB1210T PART MAINTENANCE SCREEN 11/30/16
* PRODUCTION * 12:47:26ET
PLANT: BBPRT1 ROUTE: Metnor ~ WORKSTATION: KANBAN (1=LBL 2=PRT)
5

Namerode ID de parte

DESCRIPTION/ TIP WRKST/<DELIVERTO> STORAGE ENU
% CART UOM_WRKSEQ BAY STATN /SROUTE /RO
00299 WORT3 FDM12R METNOE
M1 PC 003 0
00200 W561 MNORT3 FDMI12LMETNOR VCONSPUL

=

_ 002 68242319AA PART2

100 JOOKRK 200 M2 PC 004 METNORY
_ 003 08843691AA PART3 00480 W562 NORT3 FRMOS5R METNOR WV CONSPUL
100 KHOOKK 240 M1 PC 028 METNORY

_ 004 68244054AB 00200 W564 NORT3 BSSMOR METNOR VCOMNSPULY

Descripcion
/ piezas

Figura 14 Pantalla de alta de materiales activada

En esta pantalla se ilustra, la pantalla final, en la que se hacen los cambios finales,
para que el consumo de material en tiempo real, se haga de manera automatica
encontrando los siguientes puntos importantes:
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Numero de parte: Es el nimero de la pieza que se esta consumiendo, este es el nUmero
con la que se encuentra en la linea de produccion.

Descripcion: Breve descripcion de la pieza, ejemplo: Puerta izquierda.

Piezas: Cantidad de piezas que se surten en cada contenedor.

ID de parte: Es el ID de la forma WO000 que se le asigné previamente, es el punto de
descuento de Kanban.

Estatus: En este paso, cambio de | de inactivo a V de ConsPull, por consiguiente, ahora
las peticiones de material, ya se hardn de manera automatica.

El cambio de estatus de las piezas es un punto critico, puesto que las piezas que
se encuentran en linea de produccion, en almacenes, y en el sistema, debe coincidir, en
caso contrario, se generarian pedidos de material incorrectos, ocasionando fallas en la

produccion relacionadas a falta de material.

Por lo tanto, se debe hacer un conteo de material cuando la linea de produccion
esté detenida y registrar el inventario total de material que se va a descontar de manera
automatica. Esto se llama “Linesides” lo cual nos indica la existencia real de material,
este debe ser lo mas real posible, puesto que como antes solo era una cantidad estimada
no real, no causaba conflicto con la manera de descontar material de la manera
proyectada; ahora se tiene que tener el conocimiento exacto de la cantidad de material
gue existe puesto que esa es parte de la finalidad del proyecto, no tener excesos ni falta

de material.
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4.3.4 Monitoreo de descuento de material.

Una vez que todas las piezas de la ruta fueron activadas en el estatus
consumption pull o consumo en tiempo real, ademas de tener la certeza de que todos
los puntos de descuento de Kanban estan activos y funcionando adecuadamente,

debemos monitorear si el descuento de las piezas se esta llevando a cabo

Para esto, debemos consultar una pantalla de monitoreo de rutas, la cual nos
indica la cantidad de material que existe en tiempo real, y cada que una sefial de Kanban
aparece, esta descuenta el material, puede ser de una en una, dos en dos, o
dependiendo de la cantidad de piezas que se utilicen por pieza. Esta pantalla es como

la siguiente:

Nombre
de la ruta

ELECTRONICKANBAN ASSEMBLY CONSUMPTION PULL
PART/QUALIFICATION/ACCUM UPDATE

ROUTE: METNOR

A PART <LAST USED> PUP PACK REORDR LMN-SIDEH
CRALINMBEE BAY STATN  ROUTE BL_DATE TIME_SOHR~SE=r-8F% QTY B —
_[05212318AA | NORT3 STTNOO1 METNOR W511 p1/21 16:11 200 | 600 | VOO

200 | 200 | 210
210 | 180 | 690
80 | 200 99

Y
_[05212319AA | NORT3 STTNOO2 METNOR|WSSL |05/08 10:38|Y
_ 0521379144 | NORTZ STTNO02 METMOR|W611 05/08 08:03 |Y
_[05211051AB | NORT3 STTNOO2 METNORW719 [D5/08 10:10 |Y
_[052110554A8 | NORTZ STTNOO2 METMOR|W750 D508 10:39 |¥ 80 | 200 | 230
_[05211071AA | NORTE STTNOO2 METNOR [W300 p5/08 10:10 |¥ 112 | 200 | 620
_[05070701AC | NORT3 STTNO02 METMNOR AS30 P5/07 19:17 Y 180 |130 | 1599
_ 0521107544 | NORT3 STTNO0O2 METNOR [W800 p5/08 10:10 |¥ 112 | 221 | 610
_[052113804A | NOR7E STTNOO1 METMOR|WO25 05/08 10:37 |Y 320 | 250 | 300
_ 0521139244 | NORTE STTN0O02 METMOR|WO021 D5/08 10:37 |Y 221 | 250 | 115
_ 0521598244 | NORTE STTNOO2 METNOR [W560 p5/08 10:10 |¥ 200 | 300 1
_ 0521598344 | NORTE STTNOO2 METNOR [W570 p5/08 10:39 Y 200 (200 330
_[05215988AA | NORT3 STTNOO2 METNOR [W562 D508 10:10 |Y 10 | 200 10

NUmero
de parte

Fechay hora
del ultimo
descuento

Cantidad
de reorden

Figura 15 Pantalla de monitoreo de rutas
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Explicada de la siguiente manera:
Nombre de laruta: Es el nombre de la ruta que vamos a monitorear, en este caso, toca
la ruta “Metnor”, que es la que se activo previamente.

Numero de parte: Este es el nUmero de la pieza que podremos encontrar en la linea de

ensamble y en almacenes, este nimero es con el que se maneja en toda la planta.

ID de parte: Es el punto de descuento de Kanban que se le asign6 a cada una de las

piezas. Es de la forma WO000. Este debe coincidir con las demas listas

Fechay hora del ultimo descuento: Como su nombre lo indica, nos dice cuando fue la

Ultima ocasiéon que ese material fue consumido.

Packsize: Indica la cantidad de piezas que contiene una caja o un lote de material.

Cantidad de re-orden: es la cantidad minima que se debe llegar para hacer el pedido
de material de manera automatica, una vez se llegue a esa cantidad, el pedido de

material se hace automaticamente.

Lineside Actual: El lineside es la cantidad fisica de material que se encuentra en la
planta, este es un calculo de material este apartado es el encargado de monitorear en
tiempo real de la cantidad de material existente en la planta, este se actualiza todo el

tiempo, y se va descontando conforme las sefiales van avanzando.

La monitorizacion consiste en verificar que el material si se esté descontando

Una vez explicada la pantalla de monitoreo de rutas procederemos a ver como
funciona, el monitoreo, como podemos ver en el Lineside actual se muestra la cantidad
de piezas existentes en tiempo real, la cual se debe de ir modificando conforme pasa el
tiempo, y los ciclos de consumo por parte de los robots se completan, y nos generan el

descuento de material.
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Los descuentos se hacen de uno en uno, o de dos en dos, etc... dependiendo del

consumo de piezas por automovil y este se ve reflejado directamente en el apartado de

lineside actual. Se debe monitorear: que las piezas se descuenten de acuerdo con la

produccion real de la planta.

ELECTRONIC KANBAN ASSEMEBLY CONSUMPTION PULL
PART/QUALIFICATION/ACCUM UPDATE

ROUTE: METNOR

Figura 16 Monitoreo inicial

A PART <LAST USED= PUP PACK REORDR LM-SIDEH
C MUMBER BAY S5TATM ROUTE 5TW DATE TIME S0HR SIZE OTY OTYEB
_ 05212531844 NORT3 STTNOO1 METMOR WS11p1/21 16:11 Y 200 600 70O

_ 0521231944 NORT3 STTNOOZ METMOR WS551 |01/22 10:38 Y 200 200 210
_05213791A4A NORT3 STTNOO2 METWORWE1101/21 08:03|Y 210 180 690

_ 0521105148 MORT3 STTNOO0Z METNOR W719 D01/21 10:10(Y 80 200 95

_ 0521105548 MORTS STTNO02 METMOR W75001/22 10:39 (Y 80 200 280

_ 05211071AA NORTE STTNOO2 METNOR WEB00 P1/22 10:10|Y 112 200 620

_ D5070701AC MNORT3 STTWOD2 METMOR WS30 D1/21 19:17 |Y 180 180 199

_ 05211075AA NORT3 STTMO02 METMNOR WB00 D1/22 10:10|Y 112 231 610

_ 0521138044 NORJE STTNOO1 METMNORWOZ2501/22 10:37|Y 320 250 300

_ 0521135244 NORTE STTNO02 METNOR WO2101/22 10:37 (Y 221 250 115

_ 0521598244 NORTE STTNOO2Z METNOR WSE0 D1/22 10:10 |Y 200 300 1

_ 05215983AA NORTE STTNOO2Z METMORWS70 P1/22 10:39|Y 200 300 330

_ 0521598844 NORT3 STTNOO2Z METMOR WS62 D1/22 10:10 |Y 10 200 10

En la figura 19, se nota con una fecha y una cantidad de material actual, la cual

nos dice, como ya lo hemos mencionado, la cantidad de material que esta en la planta
en tiempo real, vemos que la mayoria de las sefales del ultimo descuento, son de las 10
am aproximadamente, unos son de un dia anterior, etcétera, lo que debemos hacer es
prestarle atencién al apartado donde se indica la cantidad de material actual que es el

gue se va a estar alterando de manera automatica.
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Después de un tiempo, puede ser un minuto, o unos segundos, dependiendo del
volumen de produccion se vuelve a consultar, y la pantalla que nos arroja es como la

figura siguiente:

ELECTRONIC KANBAN ASSEMBLY CONSUMPTION PULL
PART/QUALIFICATION/ACCUM UPDATE

ROUTE: METNOR

A PART <LAST USED> PUP PACK REORDR LN-SIDEH

C NUMBER BAY STATW  ROUTE STN DATE TIKRE _SOHR 5IZE OTY OTYE Lineside
_ 0521231844 MNORT3 STTNOO1 METNOR WS11 D1/21 10:50 (Y 200 o600 690 actual
_ 0521231944 NORT3 STTNOOZ METMOR WS51 |01/22 10:50 Y 200 200 205

_ 0521379144 NORT3 STTNOOZ METMNOR We11|01/22 08:10|Y 210 1BD 6BS

_ 0521105148 MORTS STTNOO2 METMOR W719|01/22 10:15 Y BO 200 95

_ 0521105548 MORT3 STTNOOD2 METNOR W750|01/22 10:50 ¥ BO 200 288

_05211071AA NORTE STTNOO2Z METNOR WE0O (0122 10:52) ¥ 112 200 615

_ 05070701AC MORT3 STTNOD2 METMOR 'WS30 D1/22 10:50(Y 180 180 197

_ 05211075AA NORT3 STTNOOZ METMOR WB800 P1/22 10:30 |Y 112 231 605

_ 0521138044 NORJE STTNOO1 METMNOR WO2501/22 10:47|Y 320 250 299

_ 0521139244 NORTE STTNOO2 METNOR WO2101/22 10:47|Y 211 350 114

_ 0521598244 NORTE STTNOO2 METMOR WSE0 D1/22 10:20 |Y 200 300 1

_ 052155983AA NORTE STTNOOZ METNOR'WSYOP1/2210:59|Y 200 300 329

_ 052159884A NORT3 STTNOO2 METMOR WS62 D1/22 10:30 |Y 10 200 B

Figura 17 Prueba de descuento de material

En la figura 20, se observa que los horarios ya cambiaron, y por consiguiente, la

cantidad de material en la linea ha sido modificada, esta cantidad puede variar, el color
rojo solo es para resaltar, no indica que haya algun problema, en el caso de las piezas
gue ya solo presentan 1 u 8 unidades de material, puede que sea material de bajo
consumo (modelos especiales) y estan a punto de registrar una llegada de material, el

cual ya fue solicitado desde el momento en que la cantidad de piezas lleg6 al punto
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minimo de existencia, ese punto de re-orden es el que hace el pedido del material para
que le dé el tiempo exacto de llegar a la planta sin que se termine, y produzca un paro

de linea por falta de materiales.

Cabe mencionar que todo pedido de material es de manera automética, el sistema
lo realiza, no un operario, es por eso que este sistema es critico, porque si llega a
presentar una falla, la planta se queda sin material, si esto ocurre, aun es posible hacer
el pedido de material de manera manual, pero no es lo éptimo porque adn.

4.4 Eliminacion del patrullaje a la zona

Como anteriormente se menciong, al no tener conocimiento en tiempo real acerca
de la cantidad de piezas disponibles en el punto de uso, el surtidor tenia que aplicar
patrullaje a la estacion de trabajo de manera constantemente para evitar que el material
fuera insuficiente para seguir alimentando la linea de produccion, esto funcionaba
vigilando la estacion y al observar que el material estaba proximo a terminarse, regresaba
al almacén por el o los materiales para reabastecer la linea de produccion, esto, por
consecuencia genera actividades sin valor agregado, o0 sea desperdicio de recursos y
tiempo, ademas de que es mas probable que exista un error humano debido a la

dependencia en la experiencia del operario.
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Figura 18 Patrullaje al punto de uso

En la figura 21, se observa un ejemplo del patrullaje que hacia el surtidor de material

Gracias a Kanban con surtido en tiempo real se logré hacer mas eficiente el surtido
del material en las estaciones de trabajo de la ruta llamada “Metnor”, reduciendo los
gastos excesivos de tiempo y recursos, quedando como se muestra en la siguiente

figura:
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' @t O

Figura 19 Eliminacién del patrullaje

En la figura 22 se muestra un ejemplo de la eliminacion de patrullaje, este método
funciona gracias a que el sistema de descuento de material es conocido por el surtidor
de material, gracias a que cuenta con una pantalla en la que puede conocer la cantidad
de material que se encuentra en el punto de uso de acuerdo a la ruta de surtido interna,
y una vez que esta proximo a terminarse, le llega una sefial que le indica cuales son los
materiales proximos a terminarse, y cuales son los que ya requieren que se vuelva a

surtir el material.

Para este punto, se procedid a crear una nueva ruta, la cual quedoé de la siguiente forma:
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FMT: PKBBPRT1 ELECTRONICKANBAN C13T1C8E

TRAN:PKB1210T PART MAINTENANCE SCREEN 11/30/16

* PRODUCTION * 12:17:26 ET
PLANT: BBPRT1 \ROUTE: INTER1 NMORKSTATION: KANBAN (1=LBL 2=PRT)

Nueva ruta
Estatus

PART/ DESCRIPTION/ TIP WRKST/ <DELIVERTO: STORAGEEMN

C %USE MATLSRC  PACKSZ CHRTSOM WRKSEQBAY STATN /SROUTE /ROUTE

001 ) PART1 0080)W560 NORT3 STTNOOLCINTERD (T

100 130 M PC 003 VIETNOT
_ 002 05212319AA PART2 0080 W561 NORT3 STTNO02 INTER1 VCONSPUL
100 XXX 200 M2  PC 001 METNOR Y
003 08813691AA PART3 00100 W562 NORT3 FRMOSR INTER1 V CONSPUL
100 XXKXKK 1 PC 028 METNOR Y

Punto de re-
orden

Figura 20 Ejemplo de carga de rutas internas, elaboraciéon propia

Esta ruta tiene como caracteristica que se crea de la misma manera como en la
primera, con los mismos numeros de parte, mismo Kanban ID, solamente se cambiara
el nombre de la ruta, y el punto de re-orden, debido a que se estd monitoreando la
cantidad de material al punto de uso, lo cual es menor y se debe surtir por partes. Cabe
mencionar que en esta nueva ruta es sumamente importante, conocer y colocar
correctamente el punto de uso de cada una de las piezas a surtir, puesto que esta

informacion es la que recibe el surtidor y sabe a donde debera entregar el material.

Cada uno de los equipos méviles de surtido de material (tuggers, montacargas,
etc) estan equipados con una pantalla, el operario ingresa a la informacién de la ruta,
usando su numero de control y su contrasefia. Cada operario esta asignado a una ruta

en especifico.
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Figura 21 Equipo mévil de surtido de material reciben senales de surtido,
elaboracién propia

Al ingresar el niumero de control, y la contrasefa tienen acceso a la pantalla de
pedidos de material en tiempo real, como mencionamos anteriormente, esta peticion se
hace de manera automatica, no necesita que alguna persona lo pida, esta sefial es
activada cuando se llega al nivel minimo de material calculado, (punto de re-orden) y se

emite una alerta que le llega al surtidor de material.
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FMT: PKBBPRT1 ELECTRONICKANBAN C13T1C8E
TRAN:PKB1210T MATERIAL DELIVERY 11/30/16
* PRODUCTION * 12:17:26 ET

USER: T58651A5 ROUTE: INTER1

Nombre de
ruta

MNumero de
parte
aTTy PARTNUMBER DESCRIPTION/ TIP WRKST/ <DELIVER T8> STORAGE ENUNCIATOR

TODLV PACKSZ CART UOM WRKSEQBAY STATN /SROUTE /ROUTE QUAL
_ XXX PART1 0080 W560 MNORT3 STTNOO1 ) V CONSPUL
130 130 M1 PC 003 METNOR Y
_ XXX 05212319AA PART2 0080 W561 NORT3 STTNOD2Z INTER1 WV CONSPUL

200 200 M2 PC 001 METNORY
08813691AA PART3 00100 W562 NORT3 INTER1 WV CONSPUL

210 M1 PC 028 METNOR Y

Estacidona
entregar

Cantidad a
entregar

Figura 22 Pantalla del surtidor, que indica lugar y material a entregar, Elaboracion propia

Esto reduce significativamente los tiempos de surtido de material, ya que, en lugar
de tardar el tiempo que tardaba en dar toda una vuelta a la estacion de uso, y ver qué
material estd a punto de terminar, el surtidor empleara solo el tiempo en ir a surtir el
material que le esta siendo solicitado, y volvera al almacén esperando por una nueva
sefal, esto puede hacer el proceso de surtido tan eficiente, que incluso un surtidor puede

tener mas de una ruta de surtido.

Cabe mencionar, que manejara materiales a surtir inmediatamente, y los que
estan cerca del punto de re-orden, dado que se puede realizar una sola entrega de
material para 2 o mas puntos en la misma estacion, esto hara mucho mas eficiente el
proceso de surtido de material puesto que, con el proceso de produccion se puede llegar
al punto critico de material, y el surtidor ya cuenta con el conocimiento de que ese

material esta por ser surtido.
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Capitulo 5
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En este capitulo se exponen los resultados obtenidos y las mejoras observadas
gracias a la implementacion del sistema de consumo en tiempo real Kanban en el area

de carrocerias de la empresa automotriz.

Con la implementacion de este proyecto, se obtuvieron resultados que benefician
a la empresa en cuanto a la llegada de material, y el surtido de material al punto de uso,
ahorrando tiempo y recursos por parte del personal de surtido de materiales.

5.1 Abastecimiento a la planta

Gracias a la implementacién del sistema Kanban en consumo en tiempo real, las
ordenes de material se hacen de manera automatica, dependiendo del tamafio de la
produccidn, sélo se pide el material necesario el cual es entregado cada 1.5 horas, esto
nos permite tener un mejor conocimiento y control acerca del material existente dentro
de la planta y sabiendo que solamente esta el material necesario evitando los excesos o
falta del mismo.

Almacen

Figura 23 Cantidad exacta de material en el almacén, elaboracion propia
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Se redujeron los pedidos altos y bajos del almacén, aunque es dificil lograr que se
eliminen los pedidos grandes, se lograron reducir, ya que esto genera ineficiencia del
personal de mano de obra, ya que a mas grande el pedido, mas tiempo pasaran
descargando y repartiendo ademas de que se logré que no haya pedidos faltantes, o que
debido a un error humano no se realice el pedido. Asi mismo; se nivel6 el tamafio de los
pedidos, esto quiere decir que no llegan pedidos ni tan grandes, ni tan pequefios,
logrando asi mayor eficiencia en la utilizacion de personal de entrega de material en la

planta.

Pedido Grande
(Raro)

Pedido Normal
(comdn)

H a

Figura 24 Tipos de pedidos de material al almacén, elaboracién propia

Pedido Pequefio
(raro)
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Tabla 1 Cantidad de pedidos grandes mensuales

Tendencia de pedidos grandes

entregados al almacén

Porcentaje de

pedidos

Octubre 155
Noviembre 135

Diciembre 116
Enero 75
Febrero 35

20%
18%
15%
10%

5%

pedidos pedidos
diarios mensuales
25 775
25 750
25 775
25 750
25 700

En la tabla 1 se aprecia el registro la tendencia decreciente de pedidos grandes

conforme fue pasando el tiempo, cabe mencionar que los pedidos grandes, se

caracterizan en pedidos con mas de 25 items, por lo que al ser material grande es

tardado descargar ese material. Como se puede observar en un inicio, en el mes de

octubre, que fue cuando se comenzé a monitorear la llegada de material, era un

promedio del 20% aproximadamente de los pedidos mensuales, con la implementacion

del sistema automatico, los pedidos ya fueron un poco mas uniformes hasta llegar al mes

de febrero, el cual sélo mostr6 un 5% aproximado de pedidos grandes, esto es un

estimado, lo cual se realizé investigando con el encargado de recibo de material. Y

verificando los registros de llegada de material.

Tendencia de pedidos grandes entregados al
almacén

180
160

/

140

120
100

80

60
40

Ocurrencias/mes

bt §

20

0

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

B Tendencia de pedidos grandes
entregados al almacén

155

135

116

75

35

Figura 25 Grdfica de registro de pedidos grandes al mes, elaboracién propia
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En la grafica anterior, se observa la tendencia y cdmo se espera que baje la
cantidad de pedidos grandes hasta el mes de febrero de 2017, la cual se estima que
llegue a 35 pedidos grandes por mes, esto quiere decir que aun habria un poco méas de
un pedido grande al dia, en promedio se realizaban entre 5 y 6 pedidos grandes, pero la
tendencia bajé en 120 pedidos al mes dando un total de 35 pedidos aproximadamente,
esto genera un ahorro en el tiempo de recepcibn de material. Dado que
aproximadamente, se tardan una hora en descargar los pedidos grandes.

El personal encargado de descargar el material proporcioné la estimacion de una hora
por carga pesada. Aplicandolo a la tendencia de pedidos nos da como resultado la tabla

siguiente:

Cantidad de horas usadas para descargar pedidos

Mes
grandes por mes
Octubre 155
Noviembre 135
Diciembre 116
Enero 75
Febrero 35

Tabla 2 Cantidad aproximada de horas utilizadas para descargar pedidos grandes

La cantidad de horas utilizadas en descargar el material se ven disminuidas,
logrando asi una mejora en cuanto a los tiempos, esto gracias a que los pedidos llegan

de manera mas uniforme. Pedidos no tan grandes y muy rara vez pedidos pequefios.
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Cantidad de horas usadas para descargar pedidos grandes por més
180
160
140
120 6
100
o) Cantidad de horas usadas para descargar
80 5 pedidos grandes por més
60
“ 35
20
0
Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero

Figura 26 Grafica de Horas utilizadas por mes para descarga de pedidos grandes.

Otro resultado muy importante, motivo principal de la implementacion de este
proyecto, es la reduccién de paros de linea debido exclusivamente a falta de material en
la planta, esto quiere decir, que no exista material en la planta y se tenga que detener la
produccion, hasta que el material sea suministrado.

Como resultado se tiene la siguiente tabla de comparacion.

m Tendencia de paros por falta de material en almacén

Octubre 10
Noviembre 8
Diciembre 3
Enero 2
Febrero 0

Tabla 3 Tendencia de paros por falta de material en el almacén
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Se observa que la tendencia de paros no era muy grande, pero se pretende llegar
a 0, los paros estimados del mes de enero, se considera que ocurriran por alguna falla
técnica dentro de la linea de produccion, o por alguna falla en la sefial originada por
medios externos.

Tendencia de paros por falta de material en
almacen
12
- 10
£ 8 T~
2 6 \\
e 4
£ 2 S~
g 0 : \
Octubre Nowsmbr Diciembre Enero Febrero
—> Tendencia d_e paros por falta 10 8 3 5 0
de material en almacen

Figura 27 Grdfica de tendencia de paros por falta de material en el almacén

Todos estos beneficios fueron observados en el area de descarga de material
dentro del almacén, esto ayuda a mejorar los tiempos de seleccion y acomodo de
material. Ademas de que se redujeron significativamente las posibilidades de que exista

escases de material en el almacén.

5.2 Abastecimiento al POU (Punto de Uso)

Ademas de los beneficios que ofrecen al almacén, con la implementacion del
Kanban de consumo en tiempo real Consumption Pull, se logré la eliminacion del
patrullaje a la estacion, con la cual se noté rapidamente el ahorro en el tiempo de surtido
de material al punto de uso por parte del surtidor, puesto que, gastaba mucho tiempo en

recorrer cada una de las estaciones en busqueda de material a punto de terminarse y
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una vez que lo encontraba, tenia que ir a buscar el material correspondiente al almaceén.

Esto era repetitivo, durante todo el dia.

Se cred un registro de los tiempos consignados por los surtidores durante una
semana, aun sin aplicar el consumo en tiempo real. Lo que nos arrojé los siguientes

datos:

Vueltas por Dia

Vuelta 1 2 hrs 2.5 hrs 2 hrs 2.5 hrs 2.5 hrs
Vuelta 2 2.5 hrs 2 hrs 2 hrs 2.5 hrs 2.5 hrs
Vuelta 3 2.5 hrs 1.8 hrs 2 hrs 2.5 hrs 2.5 hrs
Vuelta 4 2.5 hrs 2.7 hrs 1.5 hrs 2.5 hrs 2.5 hrs

Tabla 4 Tiempo por vuelta por la estacion usando el patrullaje. Elaboracion propia

Como se puede observar, sélo se pueden dar cuatro vueltas a la estacién en todo
el dia, pero el tiempo total es muy grande por cada una de las vueltas que recorre, este
tiempo se tomd desde que el surtidor esta vigilando la estacién, y observa uno que otro
material esta a punto de terminarse, de aqui va al almacén donde el material es cargado
en el carrito, la mayoria de las veces, el surtidor lleva muchos contenedores al punto de
uso, debido a que él considera que en lo que va al almacén, y regresa, hay materiales
gue ya se estaran por terminar, en ocasiones es acertada su percepcion pero en otras
no, y depositan el material a un lado de la estacion mientras se termina el que esta siendo
usado, para después utilizarlo, esto genera estorbo y posibles accidentes, ademas existe
el caso de que no le da tiempo de ir hasta el almacén y el material se termina, causando
gue la linea de ensamblaje se detenga, y pérdidas para la empresa, este material es

recuperado lo mas pronto posible por un surtidor de emergencia.
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Paros Paros Paros
Estacion 1 Estacion 2 Estacion 3
Agosto 25 38 32
Septiembre 28 35 35
Octubre 23 40 28
Noviembre 25 36 25

Tabla 5 Paros por estacion debido a falta de material en el POU

Como se observa en la tabla anterior, los paros de linea por mes, eran altos desde
Septiembre hasta Noviembre, cuando aun no se implementaba el sistema de
descuentos, lo cual, si lo comparamos a una produccién de 20 horas al dia, durante un
mes no son muchos por turno, pero a largo plazo, genera pérdidas grandes y el objetivo
de este sistema es que gradualmente comience a bajar el indice de paros, tal vez no sea
posible llegar inmediatamente a 0 debido a que pueden existir ciertas fallas en cuanto a
la capacitacién del personal, entrada de nuevo personal y ciertos factores externos. Pero
si reducirlos de manera significativa.
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Cantidad Paros/Mes

45
40
35
30
25
20
15
10

5

0

Agosto Septiembre Octubre Noviembre

B Paros Estacion 1 25 28 23 25

M Paros Estacion 2 38 35 40 36
Paros Estacion 3 32 35 28 25

Figura 28 Grdfica de paros por mes

La Imagen anterior muestra la gréafica de la tabla con ocurrencia de paros por falta
de material en las estaciones de punto de uso en las que el material de la ruta de nombre
“Metnor” es distribuido.

Gracias a la implementacion de alertas de surtido al punto de uso, los tiempos se
redujeron significativamente ahora los tiempos de surtido y llegada a la estacién son

menores, como lo ilustra el siguiente grafico.
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Figura 29 Mejora del tiempo de surtido de material gracias a las seihales de alerta

En la figura anterior, se puede observar el tiempo estimado a cada punto de uso
de una estacion de todas las que son abastecidas por la ruta “Metnor”, tomando en
cuenta, desde el momento de que la sefial de material a surtir inmediatamente y el que
estd proximo a llegar al punto minimo permitido, el tiempo para cargar el material
necesario y llevarlo al lugar donde es requerido, esto, ademas permite que el surtidor
tenga mayor capacidad de reaccion a emergencias de material, evidentemente lleva

menos material en el carrito de surtido logrando la reduccién de posibles accidentes.
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Figura 30 El surtidor lleva menos material por vuelta.

El surtidor logra la utilizacion mas eficiente del tiempo para surtir el material y
pueden ser requeridos para otras actividades del almacén o dar soporte al surtido de
otras rutas, y no sélo la que ya tenian asignada. Esto gracias a que, el surtidor ya no

tiene que ir a la estacion a verificar si el material esta a punto de terminarse.

Todas estas mejoras en el proceso de surtido de material hicieron el proceso

mas eficiente, generandole a la empresa ahorros importantes.
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El presente reporte de aplicacion de conocimientos, tiene como objetivo describir
la implementacion de un sistema de automatizacion del surtido de material en el area de
carrocerias, esta no se hacia de manera automética, sino que requeria la intervencién
de personal, la cual no era 100% confiable; la aplicacion de este sistema Kanban, logro
brindar beneficios a la linea de produccion con el proveedor de material externo tratado

ademas de ser mas confiable.

Considerando los objetivos que se presentaron en la introduccion del trabajo, concluye

lo siguiente:

6.1 Conclusiones

Con la implementacion del sistema Kanban Consumption Pull de surtido de
material en tiempo real en una ruta de material en el area de carrocerias, se logro reducir
la cantidad de tiempo que le tomaba al operario surtir el material, ademas se redujeron
en un 95% los errores en el pedido, y también se logro en un 100% el pedido automatico

y a tiempo de material.

Con la creacion de la ruta, se logro disminuir el tiempo que tarda en ser surtido el
material desde el almacén externo hacia la planta, logrando asegurar la automatizacion
del proceso de pedido de material, evitando la manipulacion del personal, s6lo con base
al consumo de material en tiempo real, mandando las sefiales para realizar los pedidos

de material en tiempo y forma con resultados positivos.

Se registraron todas las piezas del proveedor en el sistema de descuento de
material, logrando controlar todas las piezas que se utilizan para esa ruta, se activd un
tipo de material, se dio de alta material que no lo es, y se trabaja para lograr también su

pronta activacién, la cual se podra realizar de la misma manera que este documento
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explica en la conversion de las rutas y en los manuales utilizados para la activacion del

mismo.

Ademas de la peticién de material al almacén externo, se aseguré el surtido de
material al punto de uso de manera eficiente, gracias a la creacion de rutas internas, que
envian sefiales directamente a una pantalla que se encuentra en el equipo movil del
personal encargado de surtir el material una vez que se llega a una cantidad minima,
esa cantidad minima solo es suficiente para que el surtidor pueda ir por el material al

almacén interno y surtirlo al punto de uso sin generar retrasos.

Debido a que se aseguro el correcto funcionamiento de los robots, (que envien la
sefial de descuento de Kanban) se cre6 un manual para la programacion de los mismos
(véase Anexo 3) para asegurar el envio de sefales, con el que se podran realizar futuras
aplicaciones al sistema de robots, para ampliar la capacidad de envio de sefiales a todos
los robots que sean necesarios para descontar material; se considera conveniente
comentar que no todos los robots requieren descontar material, solo aquellos que
consumen material desde los contenedores que se ponen en el punto de uso, pero

existen mas proveedores externos que surten material a la planta.

Este manual contiene instrucciones que seran de gran utilidad para resolver
problemas con alguna sefal, o con algun material, ya que indica como actuar para

corregir las fallas que se presentaron durante la implementacién del sistema.

Los pedidos de material se realizan de manera automatica para todas las piezas
gue se activaron, no es necesaria la intervencion del personal para hacer la peticion del
material, y los pedidos llegan en tiempo y forma; cabe sefialar que la cantidad de re-
orden es la que se afind con ayuda de los empleados, para lograr que el material no se

terminara antes de que llegara el surtidor.
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La metodologia utilizada en la aplicacion de este proyecto (Anexo 3), se apego a
los procesos propios de la empresa, puesto que ya se tienen establecidos y por norma
se deben seguir. Este proyecto se elabord bajo la metodologia que est4 enfocada a la

mejora continua bajo un proceso ciclico y de revisidén continua.

Asi mismo, se definié e implanté un estandar en el complejo, que tiene como
finalidad dar de alta todas las piezas de acuerdo al proveedor, cualquier proveedor podra
automatizar sus pedidos sin la intervencion del personal.

Cabe mencionar que se cuenta con la autorizaciébn de la empresa para utilizar la

informacion para este reporte (Anexo 5)
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6.2 Recomendaciones

Al aplicar un proyecto tan importante para la planta como este, y conociendo su
forma de actuar, siempre se desea que exista una mejora continua, por lo tanto, se
recomienda al personal de la planta encargado del manejo de materiales, y a los
encargados del area de carrocerias, mantenimiento y sistemas, la complementacién del
proyecto con la activaciéon de las demas piezas, del proveedor tratado, en conjunto con
los demas proveedores de servicios en almacenes externos asi como el seguimiento del
correcto funcionamiento de todos los servicios que hacen que el sistema funcione

correctamente.

Se recomienda capacitar un especialista para monitorear todas las sefiales a fin
de asegurar que estén activas todo el tiempo, y en caso de presentarse alguna falla

realizar el reporte correspondiente, y proceder a repararlo en tiempo y forma.

Se considera conveniente la creacion de un inventario de material con los cambios
gue se presenten en cada pieza, y su punto de uso real, para evitar confusiones y
pérdida de tiempo al buscar las piezas en su punto de uso real dentro de la planta; es
claro que los modelos de las piezas iran cambiando conforme pase el tiempo, por lo que
se necesita depurar la lista y el sistema de las piezas que ya no se utilizan y se actualicen

con las que llegaran para los nuevos modelos.
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Anexo 3. Manual de programacién de robots

FIAT CHRYSLER AUTOMOBILES

Manual to Send correctly the W paris on

Commavu Logic on CLX TAP
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Proprietary Notice

This document comprises legally protected subject matter proprietary to FCA Corporation, and is loaned
on the basis of confidential relationship. All use and disclosure are strictly controlled. Reproduction is
prohibited without the permission of FCA Corporation.

Documentation Standards, Version 2.0
Copyright 2015, © FCA LLC. All Rights Reserved.
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Manual para mapear correctamente las partes W en Kanban
(COMAU logic).

e Cerciorese que el programa este en linea y pueda hacer cambios.

e En el apartado “Controller organizer”, busque en el grupo de rutinas, la carpeta

llamada PFCS y abra la pestaia.

e En larutina “MainRutine” encontrara algo parecido a las siguientes lineas:

Kanban Sending  Kanban.SendingONS ~ PFCSConfig.Enable  PFCSStatus.SolMsginProg PFCS_ONS_Kanban[0] aP-
—{ AFl ] q F {ONS] = [ =/ =/ E Copy File
Source Kanban.Msg[0]
Dest PFCSSolOutDataBuffer[0].Data[0]
Length 25
SR
Jump Te Subroutine —
Routine Name Msg_Build
Input Par -]
Input Par i}
Input Par 25
Input Par )
Input Par 1}
Input Par i}
TU-
Count Up HCU»——
Counter PFCS_Kanban_Counter[0]
Preset 5000 € DN—
Accum 46 &

PFCS_Kanban_Counter[0].DN  PFCS_Kanban_Counter{0]
JE RES

PFCS_ONS_Kanban[0]
L

Kankan.Sending  PFCSStatus.SolMsginProg Kanban.Sent
ml 1F 9E L—

Se agregara un “AFI” al principio de cada una de estas, como se mostro en la
imagen anterior.

e Asegurate de borrar el “timer” existente en caso de tenerlo:

PFCS_ONS_Kanban[0] MOV- TON PFCS_Kanban_Timer[0].0N Kanban.IDSell0] PFCS_OMS_Kanban[0]
Move [— Timer On Delay HCEN 1F U ]
Source 10000 Timer PFCS_Kanban_Timer{0]
Preset 10000 €= DN—
Dest PFCS_Kanban_Timer[0].PRE Accum 0
10000 &

e Dependiendo del niumero de partes W que estén configuradas en el programa

(pase al siguiente punto para verificar donde puede encontrar estas) seran las
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*

veces que tendra que agregar el tag “KanbanX” correspondiente.
Una vez identificadas las partes y el orden de cada una de ellas, copiara la
estructura de la primera linea donde agrego el “AFI” anteriormente eliminando lo
siguiente: AFI, Kanban.SendingONS y en caso de tener un branch (Rama,
puente, salto) también lo va a remover. Se reemplazaré el tag Kanban.Sending
por Kanban.IDSel[0] a continuacién en la instruccibn COP se reemplazara
Kanban.Msg[0] Kanban0.Msg|[0]

z PFCS_OEM_Kanban_v01r00 y con Scope de todo el controlador), pasando al

por (creara la tag con data type
renglon siguiente se agregara una instruccién “OTU” con el tag Kanban.IDSel[0],

justo después del tag “PFCS_Kanban_Timer[X].DN”. Debera quedar de la

Kanban.DSel[0] PFCSCenfig.Enable PFCSStatus.SolMsginProg  PFCS_ONS_Kanban[0] COP:
: It 3 I T Copy Fie
Source Kanban0.M=g[0]
Dest PFCSSolOutDataBuffer(0] Data[0]
Length 25
JSR
Jump To Subroutine —
Routine Name  Msg_Build
Input Par 6
Input Par 0
Input Par 25
Input Par 0
Input Par 0
Input Par 0
CTU
Count Up - U —
Counter PFCS_Kanban_Counter[0]
Preset 5000 € DN>—
Accum 46 #

PFCS_ONS_Kanban[0] MOV

-TON

Mave
Source

10000

Dest PFCS_Kanban_Timer[0).PRE

10000 &

Timer On Delay

Timer PFCS_Kanban_Timer{0]
Preset 10000 +
Accum 0 #

PFCS_Kanban_Timer[0].ON
HCEN JE

PFCS_Kanban_Counter[0] DN PFCS_Kanban_Counter[0]
TE

10

RES]

PFCS_ONS_Kanban[0]
L

Kanban.DSel0]  PFCS_ONS_Kanban[0]
U U

HON—
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(En caso de que no tenga la estructura de la imagen anterior y no exista el tag
PFCS_ONS Kanban[X] pasar al Ultimo punto de esta guia.).
Tendra que seguir este procedimiento para cada parte W que exista en el
programa con su respectivo niumero de parte y numero de ID Select y debe
coincidir todo, 0 con 0, 1 con 1, 2 con 2 y asi sucesivamente.

*Busque una rutina llamada “OEM_Kanban_Config”, en este lugar se encuentran
las partes W que actualmente estan configuradas en el programa. Cada renglon
pertenece a una pieza, en el “Dest” de cada uno de los “MOV” se modificara el
tag Kanban.Msg[X] en orden ascendente desde el cero hasta el nimero de parte
gue exista (debe respetar el orden de los Kanban.lDact para crear el
correspondiente de KanbanX). Por ejemplo, el primer renglon quedara como
Kanban0.Msg[X] y debe hacer match con el Kanban.IDAct[0], el segundo
Kanban1.Msg[X] con Kanban.IDAct[1] y asi sucesivamente como la siguiente

imagen muestra.
**NO MODIFICAR, NI AGREGAR NADA MAS DE LO INDICADO EN ESTA GUIA.
M JOV- JMOV: MoV JMOV:
1 JE Move Move Move Move
Source 87 Source 51 Source 52 Source 54
Dest Kanban0.Mzg[9] Dest KanbanO.Msg[10] Dest Kanbanl.Msg[11] Dest KanbanO.Msg[12]
W H T H 4 ¢ B4
Kanban.IDAC1] MOV- MOV- MOV- MOV
I F Move Move Move Move
Source 87 Source 51 Source 52 Source 55
Dest Kanban1.Msg[9] Dest Kanban1.M=g[10] Dest Kanbani.Msg[11] Dest Kanban1.M=g[12]
W T ‘4 TH

En la rutina de OEM_Kanban, primero agregara un RET antes del renglén donde

empieza el IDSelect[0] de la siguiente imagen.
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,—RET
Return from Subrouting h—

Kanban.IDSel[0] Kanban.Sending Kanban.Sent Kanban.Sending  Kanban.IDAct[0]
10 1E JE 3B L L
L £l 2 E
Kanban.IDSel[1] Kanban.Sending Kanban.Sent Kanban.Sending  Kanban.IDAct[1]
11 1E JE 3/ E L L
L £l ElS
Kanban.IDSel[2] Kanban.Sending Kanban.Sent Kanban.Sending  Kanban.IDAct[2]
1E JE 3/ L L

12 1k AE 4E

luego agregara dos instrucciones COP, antes de la instruccién RET para cada
parte W que exista en el programa. Por ejemplo, para la primera pieza (0)

guedara de la siguiente forma:

COP-
Copy File
Source Kanban.Msq[0]
Dest  Kanban0.Msgl0]
Length 9

COP-
Copy File
Source Kanban.Msg[13]
Dest  Kanban0.Msg[13]
Length 12

PRIMER COP:
En el source debera ir: Kanban.Msg[0] **Length 9**

En el Dest debera ir: Kanban0.Msg|[0]

SEGUNDO COP:

En el source debera ir: Kanban.Msg[13] **Length 12**
En el Dest debera ir: Kanban0.Msg[13]

PRIMER COP:

En el source debera ir: Kanban.Msg[0] **Length 9**
En el Dest debera ir: Kanban1.Msg[0]

SEGUNDO COP:

En el source debera ir: Kanban.Msg[13] **Length 12**
En el Dest debera ir: Kanban1.Msg[13]

Y asi sucesivamente para el nUmero de piezas que exista en el programa.
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---ULTIMO PUNTO---Si usted esté leyendo este punto, significa que no esta la
|6gica standard ubicada en la rutina “MainRutine”.

-Agregara justo después del PFCSStatus.SolMsgInProg una instruccién “X10”
bajo el nombre PFCS_ONS_Kanban [0] con data type: BOOL[32].

-Agregara un CTU debajo de la instruccion JSR, y creara la tag
PFCS_Kanban_Counter[0] con el data type: COUNTER[20], asi mismo
implementara dejabo un XIC PFCS_Kanban_Counter[0].DN seguido de una
instruccion Reset con el tag PFCS_Kanban_Counter[0].

-Agregara una instruccion OTL con el nombre PFCS_ONS_Kanban[0].

Kanban.DSel[0] PFCSConfig.Enable PFCSStatus.SolMsginPreg  PFCS_ONS_Kanban[0] COP.
4 I E 3 E 3/ 3/ Copy File
Source Kanbkan0.Mzg[0]
Dest PFCSSolOutDataBuffer]0].Data[l]
Length 25
JER
Jump To Subroutine —
Routine Name Mzg_Build
Input Par 6
Input Par 0
Input Par 25
Input Par 0
Input Par 0
Input Par 1}
TU
Count Up O —
Counter PFCS_Kanban_Counter{0]
Preset 5000 €~ DN —
Accum 46 &

PFCS_Kanban_Counter[0].0N  PFCS_Kanban_Counter[0]
JE RES;

PFCS_ONS_Kanban[0]
L

PFCS_ONS_Kanban[0] MOV- TON- PFCS_Kanban_Timer[0].ON Kanban.IDSel[0] PFCS_ONS_Kanban[0]
F—F— Move |———{ Timer On Delay HCEN 1E ul ul
Source 10000 Timer PFCS_Kanban_Timer[0]
Preset 10000 & DN3}—
Dest PFCS_Kanban_Timer{0].PRE Accum 0 €
10000 #

Para el renglén 5 de la imagen anterior simplemente copie las instrucciones
como se muestra.
*|MPORTANTE: NO OLVIDAR AGREGAR LA INSTRUCCION “OTU” DEL
Kanban.IDSel[X].
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Anexo 4 manual de Consumption pull

ASSEMBLY CONSUMPTION PULL

The goal of Assembly Consumption Pull is to utilize current assembly systems to gather
real time data needed to generate a Kanban signal for the replenishment of material that
has actually been consumed, eliminating the need for operators to manually request
material. Assembly consumption pull (ACP) will provide ordering based on actual usage
as opposed to projected usage, reducing material flow issues. Assembly consumption
pull will interface with QAS (via PFS) and VBOM to gather the needed information to
generate material requests. QAS will provide real time vehicle movement information
and VBOM will provide part usage information per VIN.

1. Overview

ACP will deduct usage based on inputs from two other systems, VBOM and QAS. Part
setup is done in Kanban. All of the actual calculations and inquiry screens are done in
each of the assembly plant’s receiving region.

The Vehicle Bill of Material (VBOM) will explode all parts on a particular vehicle. The
VBOM file will contain information for all vehicles in D3 through G9 status plus one days’
worth of D2 vehicles. If the D2 counts are less than the day rate D1 vehicles will be
included to reach the day rate. This will keep the VBOM file to a manageable size and
provide enough data in case of any issues. The VBOM file will update at every PUP turn,
however since the VBOM file is based on PUM input any PUM changes to a part will not
be picked up until the end of production PUP turn. Parts in the VBOM file will be limited
to decks 1-39, pay as built and modular parts are also excluded from the file. VBOM only
provides total usage for a part, therefore if it is used in multiple locations within the plant;
the user will have to define individual workstation usage for the part in KBIMS.

The Quality Alert System (QAS) is a real-time manufacturing execution system. It
maintains precise vehicle location used to automatically sequence operator terminals and
associate process results to each vehicle within a work station. QAS functions include:

e Automatic line stoppage to contain quality defects for immediate correction
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e Visual and audible enunciation of failures and line stoppages
e Choice of station or zone containment
QAS will send Kanban a notification every time a vehicle arrives at a QAS station that is

setup as an ACP station.

ACP parts are setup in Kanban as normal, with emphasis on the workstation field and the
enunciator type (see part setup for more information). The workstation field MUST
contain the QAS station ID of where that particular part is being used on the line. The
enunciator for ACP parts is V. When a vehicle goes by a QAS station QAS will send the
VIN to Kanban, then consumption pull will look up all the parts assigned to that QAS
station. If the part has user defined usage (usually due to being a multiple location part)
ACP will determine if the vehicle at the workstation meets any of the user defined
gualifications and deduct the appropriate usage for all qualifications that are satisfied. If
the part has no user defined qualifications then ACP will look up the usages in VBOM for
that vehicle/part combination and deduct accordingly. ACP will keep a running total or
lineside quantity of what it thinks is on the line for every part. As vehicles pass a station,
the appropriate parts have usage deducted. When a lineside quantity for a part reaches
the reorder level a replenishment request is generated. As soon as a replenishment
request is made ACP will add that request to the lineside quantity, so material will still be
in transit to the line, however it will already be included in the lineside amount that ACP
is using.

2. OAS Setup

To setup the transmission for the vehicle arrival from QAS to Kanban plant ITM has to
enable each QAS station to send the information. This is done in the QUQT screen in
PFS. The plant ITM user inquires on a Conveyor and Station combination, and changes
the Kanban Download flagto Y. As soon as this is done the information will be transmitted
from QAS to Kanban (via PFS).
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QuaTt Toledo North  PERFORMANCE FEEDBACK SYSTEM 01/23/06 09:53:49 BZSS

Y025 PFS/QAS POINT ARRIVAL INTERFACE

CONVEYOR IDENTIFIER: A028
LOCATION/POINT ON THE LINE: 497L

ACTION: _ (AIDD (CJHANGE (D)ELETE (T)TERM SEARCH ( JINQUIRY
EVENTS
ACTIVE POINT: A (AJCTIVE/(I)NACTIVE LOG POINT: N (YJES/(N)O BY: TG425TE

START MPFW(M) OR ¥QAA(V) OR QUIS (Q) M TO START AT THESE TERMS:
ACM2 DESC: C4497L SEC BATT TERMINAL CHECKLIST: C4497L

DESC: CHECKLIST:

DESC: CHECKLIST:

DESC: CHECKLIST:
START QUAC AT: MPFZ CHECKLIST: PRINTER: (OR ‘SKIP')
TRIGGER UPGRADE LIST/MASSE FOR TERMINAL: 497L TYPE: U (U)PGR, (RJEPRT, (F)INAL
TRIGGER AREA FTC FOR AREA: DEPT: ZONE : TEAM: TEAM FINAL: N
TRIGGER ZONE CONTROL LINESTOP CHECK WITH ¥T200 TERM: PFCS MACH ID:
TRIGGER PES DOWNLOAD TO THIS DEVICE:
TRIGGER B/C STATUS: QUEUE: STATN: MODEL : (C)AR/(TIRUCK:

QUEUE: STATN: MODEL : (CJAR/(TJRUCK:

TRIGGER ROLLS BLOCK: TRIGGER SAMPLING PROBLEM ADDITION (QU7A) TERM:
SEND ROUTING DATA 10 AVI: START QU6 TERMINAL :
START QUNC BUYOFF TERMINAL: KANBAN DOWNLOAD: Y |

PF:2=SEARCH TRM 5=FUNC 6=SUM 7=PREV-PNT 8=NEXT-PNT 9=PREV-CNV 10=NEXT-CNV 12=PRT

3. Part and Qualification Setup

Parts are setup in Kanban as all other enunciator’s are, using the part setup screen
(option #4 from the system maintenance menu). ACP parts can be added to either hi-lo
routes or picklist routes, whatever the user’'s needs are. For ACP there are 4 pieces of
information to be conscious of: workstation, pack size, reorders level and enunciator.

FMT: PKBBPRTI ELECTRONIC KANBAN AD1T2664
TRAN:PKB1210T PART MAINTENANCE SCREEN 01/05/06
09:47:16 ET

PLANT: 02462__ ROUTE: ACPT2A WORKSTATION: ______ (1=LBL 2=PRT)
SEARCH : PART: __________ START SEQ#: 0000 PRT OPT: _ LTERM: ____

(ACTION: C=CHG D=DEL A=ADD-LAST LINE P=PRT LBL S=ADDTL-PULL U=PCT USE K= CLUNE]
A DLYSEQ PART/ DESCRIPTION / TIP WRKST/ <DELIVER TO> STORAGE ENUNCIATOR

C %USE MATL SRC  PACKSZ UOM WRKSEQ BAY STATN /SROUTE /ROUTE

. PO10 55360340AYV CLEAR GLSS 14Pc [014 D6 231 R Al z4 [v]conspPuLL
000 02462 #1 #2 015 #3 ACPT2A

_ 8020 55360342aV Bl GLSS 14PC 014 231R D 6 231 R Al ¥ CONSPULL
000 02462 14 PC 020 ACPT2A

_ 0030 52129403AB BRAKE BNDL 54PC 054 222R D 9 222R B9 v CONSPULL
0e0 02462 54 PC 010 ACPT2A

_ 0040 55176792AD HEAT SHLD IS5PC 015 21SR D 18 219 R B9 Vv CONSPULL
0B0 02462 160 PC 015 ACPT2A

F2=WORKSTATION MOVE F3=PRINT BARCODE LABELS F5=REINQUIRE
F6=PART MAINTENANCE BY STATUS F7=PREV F8=NEXT FS=CONFIRM F10=MENU F11=EXIT
HIT <F7> TO SCROLL BACKWARD OR <F8> TO SCROLL FORWARD

74



Anexos

#1 Pack Size: This controls the pack size of the part, ACP will always order by the pack
size, the only thing that will change is the amount of containers ordered.

#2 Reorder Level: The Tip field in conjunction with the UOM field determine the reorder
level for a part. There are 3 valid UOM’s for ACP. They are: PC (pieces), CT (container)
and % (percentage of the pack size). In the above example the reorder level is set to 14
pieces.

#3 Workstation: This field controls what QAS stations parts are tied to. This field needs
to match the QAS station ID otherwise QAS will pass the vehicle arrival info to ACP, but
ACP will ignore the arrival message creating errors.

#4 Enunciator: The enunciator for ACP is V. If the part does not have a V in the
enunciator the part will not calculate.

To setup part qualifications, which are used when a part is used in multiple locations,
place a “Q” next to the part that qualifications are to be setup for and press enter.

FMT: PKBBPRTI ELECTRONIC KANBAN A0 |T2664

TRAN:PKB 2107 PART HAINTENANCE SCREEN 01/05/06
10:38:21 ET

PLANT: 84012__ ROUTE: ACPTST WORKSTATION: ______ (1=LBL 2=PRT)

SEARCH: PART: __________ START SEQ#: 0000 PRT OPT: _ LTERM: ________

(ACTION: C=CHG D=DEL A=ADD-LAST LINE P=PRT LBL 5=ADDTL-PULL U=PCT USE K=CLONE)
A DLVSEQ PART/ DESCRIPTION / TIP WRKST/ <DELIVER TO» STORAGE ENUNCIATOR

C %USE MATL SRC  PACKSZ UOM WRKSEQ BAY  STATN /SROUTE /ROUTE
[a]0610 55196981AJ DASH INSULATOR 081 5821 P26 3621 Q28 V¥ CONSPULL
000 04012 18 CT 010 ACPTST

F2=WORKSTATION MOVE F3=PRINT BARCODE LABELS F5=REINQUIRE
FB=PART MAINTENANCE BY STATUS F7=PREV F8=NEXT F9=CONFIRM F 10=MENU F1I1=EXIT
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4 Engineering Change

Assembly Consumption Pull (ACP) has been changed to more effectively handle
engineering changes. In the past any parts that were manually qualified would start
ordering as soon as a vehicle satisfied the qualification, causing the parts to order prior
to the implementation of engineering change. In addition, non qualified parts that went
through an engineering change would not start usage deduction until vehicles started
using the new level. Therefore new parts would have to be manually brought over prior
to actual usage. Based on these realities ACP has been enhanced in the following ways:

1. All parts will now reference VBOM and PUM to determine if usage should be
deducted using the following rules

o Ifthe partisin VBOM and PUM then ACP will use the qualification setup
or the VBOM usage (this represents a normal active part)

o If the partis notin VBOM but is in PUM then ACP will not deduct any
usage (this represents inactive parts, such as engineering changes, either
new or old)

o If the partis not VBOM and PUM then ACP will use the qualification setup
in Kanban (this represents parts that are setup but not actual production
part numbers, such as sequence racks)

2. Priming the linefeed location: ACP will now have the capability to order a new
engineering change ahead of actual usage, allowing the parts to arrive at the
linefeed location prior to actual usage. All parts that have an accum equal to
zero will be subject to a review every PUP turn to determine if there will be any
upcoming usage for the part. Accum’s are always zero when a new part is setup
and there has been no usage deduction for the part. The plant will specify on a
new parameter screen how many production hours to look ahead for usage (the
default is 8 hours). If there is any usage found ACP will make an order equal to
the reorder level plus one pack size. Usage will not be deducted until vehicles
actually start going through the station (enhancement #1 from above).

3. Obsolete part report: There will be a report that generates every PUP turn that
will attempt to identify any obsolete parts still set up in Kanban. The report will
list all parts that have not had any orders made in the last X number of days
(where X is equal to a plant controlled setting on the new parameter screen,
default is 10 days) and there is no usage for next Y number of production hours
(where Y is equal to a plant controlled setting on the new parameter screen,
default is 200 days). The report can be found in the plant receiving region under
M*KB263Z (* equals the one digit plant code). The name of the report is
“Obsolete by prt” or “Obsolete by rte” (two different sorts, same information).
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5. Receiving Region Screens

The main menu for ACP in the receiving region is KB11, and can be accessed by typing

“‘KB11” on a blank screen the plant receiving region and pressing enter.

KE11-1 ELECTRONIC KAMBANM ASSEMELY COMZUMPTION PULL PLT
MAIH  MEHU OATE:
* PRODUCTIOM * TIME:

ASSEMBLY COMZUMPTION PULL

1. WBOM WINM INQUIRY [KE14] 12. BULK REQUEST IMQUIRY [KESE]
2. DRIVER LOG [KE13] 13. PICKLIST IHQUIRY [KEEST]
3. OAS LOG [SUMMARY] [KB28] 14, DELY PATTERM IMOQUIRY [KEZ24]
4. QAT LOG [DETAIL] [KB49] 15. PICKLIZT SCHED IWOQ [KBSS)
5. ERROR LOG [KE=23] 16. PICKLIST PART INQ [KET1]
&. PART SETUP INQUIRY [KBE2S) 17. REORDER LEVYEL PARMS [KEZS)]
7. LIMESIOE QTY UPDATE [KE2E] 9. ACP BACKURP PROCESS MENU

8. SALE= CODE ZEARRCH [KBE29]

9. USAGE LOG IMQUIRY [KBE32]
10. PARAMETER IMQUIRY [KEB3S]
11. PARAMETER UPDATE [KBZE]

EMTER AM OPTION:

EMTER=PROCESS F3=ACP EACKUP PROCESS MENLU
PLEASE ENTER OPTION

a) Option #1 — VBOM VIN Inquiry (KB14)

T D242

a4s14508
[gz22:52

The VBOM VIN Inquiry screen will display all parts and sales codes associated with a
particular VIN. The source of the data is VBOM and it is searchable by vehicle status,
Track Sequence, VIN, Part Number. The user has the option to print a vehicle’s
information either by part number, sales code or both. Parts are listed with their total
usage on the vehicle and flagged if the part is setup for Consumption Pull. If a part is
setup for Consumption Pull there will be a Y in the KB field, if it is not a N will be in that
field and the part number will be a different color. To view the sales codes for a particular

vehicle, press the F6 key.
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KE14

ELECTROMIC KANBAM ASSEMBLY COMSUMPTION PULL

* PRODUCTIOM *

VBOH PARTS/SALESCODES INQUIRY

VERZ: (2003 04514 O3:07:57]

FROM =TAT: TRACK ZEQ= _______
TO STAT: TRACK ZEQ= _______
ACTIONZ

PRRT
PRRT

[P=PRIMT PARTS S=PRINT SALES CODE E=FRINT EOTH]

PART MNUM UsG KB PART HUM UsSG KB
J3223227 3% | @4B02531ARE 24
Q1122532 2 Y | B4B02547AG T M
02208393 2 Y | B4606535AA 1 M
02946035 2 Y | B4B09365AF 1 M
0435351 5AA g Y | B467466% 2 Y
Q4440294 4 % | B4892053ARG 1%
Q4539050AA 4 % | B4892235AH 1%
04553131A0 1% | 04716933 3y
04553164AF 4 Y | B4724736RA 2 M
04553234AR 1% | D47FIEE1AA 1 M
O4559405AA TN @4FFIVITAC 1 M
Q4591952AA 1% Q4750493R0 1 M

EHMTER=FPROCESS PF3=MEHU
HIT <F3» FOR MDORE PART

&6=YIEW SCO F7=PREW FS=MHEXT F10Q=P

1 FOR THIS WIH

PART HUM

B4780615AE
B4793551

O453007ESAA
[4804 292AC
048041 669A/A
B4805572AR0
B4814094

[4860736ARE
[4860873A0
[4860923A//
[4580266A6
Q4891 731AA

KET4-2
* PRODUCTION *

ELECTRONIC KAMBAN ASSEMBLY
YEOM PARTS/SALESCOD|
WER2: (2008/04/14 O
STAT: 01 TRACK SEQ: ©795738 VIN: SW2491
*K7 -KA APA BAB BC2 BGE BNE BNG BNP BRY
CLO CLH CLZ CLS CSC CUF CUM DGV DME ORA
GWA GXM GHX HAAR JAC JAT JCB JHA JHE I1JB
LCO LCH LDB LHD LMA LNJ LPS LSA LSE MCY
NHE NHM PDA OOA RCY ROB ROZ RES RSC SBA
MCA X¥GO XGM XGMW XJF XPF XWT X81 %82 x83
ZRY Z1C @AD 1AA 163 2TF 28F 39L SIM SIz2

CONSUMPTION PULL
ES DETAIL
3:07:57)

47 VON: SKKT21507140 BODY MODEL:z KKTP74
MODEL YEARz &

CAK CBF COW CES CFS CGS
0S8 EKG GBEB GEG GEP GFA
JIJ JKV JKY JPH JPS JSC
MDA MFZ MJIE HMR MSU MUC
SCG SOA SUA TBB TUP TZA
X84 XBS ¥89 IR X7 YAR
SIS SRE SZC 594 6US 604

F3=MENU FB=RETURN

F10=PREV VIN
VIN QUALIFICATION SETUR DISPLAY

F11=NEXT WIN

FLT : D246z
OATE: 04714708
TIME: B8:25:18

CGU
GHC
KSH
MLl
WFX
¥GE
ag4

CG3 CKO CKX|
GMNK GTS GYE|
LAC LAZ LEE|
HZL NAA NGA|
WKE WLZ XBH|
ZCE ZCW ZRO|

b) Option #2 - Driver File Log (KB18)

UsG
10

a2 A PIPR) = s aoaa

KE
i

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
W

M
M
M
ki
i
i
Y
Y
ki
H
i
R

E

PLT = DR2462

OATE: 04514708

TIME: (@58:23:55

PAGE: 1
LTERM:

STAT: 01 TRACK SEQ: OV98738 VIN: SH249147 VON: SKKT215074140 BODY MODELz KKTP74

PRRT MM UsSG KB
B489B065AA 4%
Q5020527AE T
OS02E07V2AP T M
OSO56245RE 1%
[SOS57I49A/0 T M
Q50641 64AE 1%
QE0E4204A/E 2 M
OS0E4306ARA 1%
OE0E4421AF T N
OSOE4E672AR T M
AS0OE4710AA 1%
QE074256ARE 2 M
I

VIN F11=HEXT

VIM

The Driver File Log screen functions much the same way the KB88 screen does for
projected pull. It logs any changes made to the part setup or any manual overrides made
to the lineside quantity. Any changes to the accum that are a result of an over pick or
Void are also represented in the log, however they do not have an asterisk present. The
T-ID of the person making the change and the date and time of the change are also
logged. The user can toggle to the other views via <F11>.
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c) Option #3 — QAS Summary Log (KB28)

KE1G ELECTROMIC KANBAM ASSEMBLY COMSUMPTION PULL PLT =
WIEM: 1 OF 3 PART CHAMGE HISTORY LOG INQUIRY DATE:
* PRODUCTION * TIME:
PART MUMBER: __________ TID: ________ INQUIRE DATE: B4/10/08 TIME:
A <-UPDATE-> 0AS  PKSIZE REORDER
C DATE TIME PRART NUMBER BAY STATH STH SIZE qry
B4710 B1:00 SEQ-TANKS  C-20M 3SBR 358R 12 12
T41270EM
E4710 O5:47 SKHSSXOWAE G-18  4B1R 461L 18 4
OFTCICS *
E4710 O6:07 SKHSEXOWAE G-18  461R 461L 18 4
OFTCICS *
@4710 06:39 SE054160AF Cf 243L 243L 12 160
TOGSEEE * 225
@4/10 08:06 SSO37847AC B23.5 E26SR EGSH 30 ]
T1270EM *
@410 0S:07 SS5037847AC B23.5 E26SA EGSR 30 B0
T4270EM *
@4/10 05:0F% S5037947A0 EB22.5 E269R EGTR 34 175
T1270EM *
ENTER=PROCESS F3=MEMU F7=PREV FS=MEXT F11=RIGHT WIEM
HIT <F7> TO SCROLL BACKWARD OR <F8> TO SCROLL FORMWARD

m2462
Q4514503
[&=25:55
ol g olu]

KEB4E LSS
QTY CHG

12
10
9

The QAS Summary Log provides vehicle arrival times for each QAS/Consumption Pull
station. Searchable by date, time and QAS station ID. This screen only contains
information from current PUP turn forward. The information is displayed in a 2 up format

containing 24 lines per page.

FBEZG ELECTRONIC KAMBAMN ASSEMBELY COMSUMPTION PULL
* PRODUCTION * 0AS YIM READ LOG INMQUIRY
VERZ2: [2008/04/14 B3:07:57)
FROM DATE: B04/14/08 TIME: 0S:00 0ASs STATIOMz ____
TO DATE: ________ TIME: _____
<——PROCESSING —-> OAS STH  <—-PROCESSING --> QAS
DATE TIME STH  VIM FMD  DATE TIME STH

045145058 E5:00:00 BOVR SW225297 HO
04147058 B5:00:00 BOYVL SH225297 MO
04147058 B5:00:00 B0 SH2252958 MO
0414708 80000 228R SH2SE107 MO
Q4514708 80000 2350 SH249694 NO Q4714708 PE0E:02 3802
045145058 E8:00:00 166L SW250161 YES Q45145058 E8:00:202 475R

| E4714/08 BEzOE:02 IE1H
|
|
|
|
|
04714708 B5:00:00 166R SW250161 YES | 04714705 05:00:02 279R
|
|
|
|
I

B4/140058 B5:00:02 3641
B4,14/058 @5:00:02 37V1L
Q4514708 EE:0E:02 3V3R

04514708 B5:00:00 171R SH252253 YES B4/14/058 @8:00:04 EV2L
04514708 80000 1891 SH254194 YES [B4514/08 EBS:00:04 EVIR
04514708 EE:00:00 SOIL SW254209 YES Q4514708 EE:0E:04 2191
04514708 820002 3I58R SMW253055 YES Q4714708 00204 2211
045145058 E8:00:02 355L SW254232 YES Q45145058 B5:00:204 236R

F3=MENU F7?=PREY F&=MEXT F11=0A% TIMESTAMP F12=VIEW TIMESTAMP
HIT <F&> FOR MORE DATA

d) Option #4 — OAS Detail Log (KB49)

PLT =
ORTE:
TIME:

VIN

SH253575
SH253923
SH25350609
SH251977
SH248622
SH247651
SH241119
SH2541 835
SH249017
SH243685
SH252229
SH252045

2452
[4s14508
mEz36:21

The QAS Detail Log records the information that is sent to Consumption Pull from
QAS. It records vehicle arrival messages at each QAS station & provides detailed
information including the time it was processed by consumption pull, QAS arrival time,
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QAS station ID, VIN, Body Model, & Usage. Itis searchable by date, time; QAS station
ID, VIN and Body Model. This screen only contains information from the current PUP

turn forward.

KE49 ELECTROMIC KANBAM ASSEMBLY COMSUMPTION PULL PLT = B24B82

% PRODUCTION = 0ASs YIW REARD LOG IMQUIRY OATE:z 04514708

FILES:z12 VERZ2: [2008/04/14 B3:07:57] TIMEz 08:32:03

* PAGE= 1
FROM DATE: Q4714708 TIME: G0S:00:00 QAT STHz ____ MIW: __ BOYMOL: ______
OATE: ___ TIME: ________ COMM: ____ ORS FHD: _ USG FHD: _ ERR FHD:z

< PROCESSING » <—- QRS ARRIVYAL -» QAS QAS MO BOOY USG ERR

ODATE TIME COMY HMD DATE TIME STH  FHO WIH YR MODEL FHD FMD

04514 O5:00:00 BESEH L 04514 05:00:00:51 BOVR MO SW225297 § KHEJP74 o]
BOSH L @4514 05:00:00:52 BOVL MO SW225297 8 KHEJP74 o]
BESEH L O4514 08:00:00:53 B10X MO SKH225298 8 HKHKJIP74 a
ARTZ2 L O4514 08:00:00:56 228R MO SW250107 8 HKHEKJIP74 a
AR1Z2 L @4514 05:00:00:56 235L MO SH24%6%94 3 KKJIP74 a
ABES L 04514 08:00:00:3% 166L YES SH250161 8 KKJIP74 g
ABES L 04514 05:00:00:10 166R YES SHW250161 8§ KHEJIP74 4
ABES L 04514 05:00:00:13 171R YES SW252253 8§  KKTL74 E
ABES L 0O4514 08:00:00:14 189L YES SH254194 8 HKHKJIP74 =]
AR2E L 04514 08:00:00:25 S0O9L YES SW254209 3 KKJIL74 1

04514 Q5:00:02 AG20 L 04514 03:00:01:40 355R YES SW253055 8 KASL74 1
ARZE L O4514 05:00:01:45 355L YES SW254232 8 KHJIP74 1

EMTER=PROCESS F3=MENU FS5/FE6=CHG IHOQ FILES F7=PREY FS=NEXT F2=3HOK FULL TZ

F1@=KBE32[JSAGE OTL) FY11=KB23(ERROR OTL]
HIT <F8» FOR MORE DATA

e) Option #5 — Error Log (KB23)

The error log attempts to record errors that could be associated with a transaction. There
are 4 error types the system checks for:
1: QAS station sending information, no part setup in Kanban for that station

(error transmitted once per

24 hour period)

2. Part number not found for a particular VIN on the VBOM file
3: Miscellaneous file and system errors (very rare)
4: VIN sent from QAS not on VBOM file or an empty, blank or invalid VIN

Ex: Error codes 1 and 2

Error code 4

KB23 ELECTRONIC KANBAM ASSEMBLY CONSUMPTION PULL PLT = 02462 KB23 ELECTRONIC KANWBAN ASSEMBLY CONWSUMPTION PLULL PLT =
* PROOUCTION * ERROR LOG INQUIRY OATE: 04/14708 * PRODUCTION # ERROR LOG INQUIRY OATE:
TIME:z 0&:z42:17 TIME:
FROM DATE: G3/14/08 TIME: GG:0@:00 OAS STH: ____ ERR TYP: _ 1=0AS 2=VIN/PART FROM DATE: 03/714/058 TIME: G8:00:00 AS STHNz ___ ERR TYP: 4 1=0RS
TO DATE: TIME: VIN: 3=MISC 4=PLT/VIN TO DATE: TIME: MINZ I=MISC 4=
—=—- LOG ——-——- > ER M QAS PART ———= LOG ————- > ER H QRS PART
DATE  TIME TP D STN  WIN NUMBER ERROR MESSABGE DATE  TIME TP D STH  VIN NUMBER ERROR HMESSEA
04708 AO:00:00 1 L 16%R Sk245209 KB16 QASI0 HOT DEFINED I[N KEBAN 04708 B6:30:29 4 L D47R KE16 INVALID VIN FROM
04708 BE:0Ez00 1 L 174L SW2S17ES KE16 QASID NOT DEFINED [N KBAN 04708 B6:32:34 4 L D4sR KE1E INVALID WIN FROM
04708 A0:06:00 1 L 181L BW289454 KB16 QASI0 HOT DEFINED IMN KEAN 04708 B6:34:57 4 L DSoR KE16 INVALIO VYIN FROM
04708 BO:0Ez01 1L 2475 BL242731 KB1E& OASI0D NOT DEFINED IN KBAN 04/08 BE:37:43 4 L DS3R KE1E INVALID VIN FROM
04708 AG:08:02 1 L 461¥ BH252219 KB16 QASI0 HOT DEFINED IMN KEAN 04708 B6:39:10 4 L DS4R KE16 INVALIO VYIN FROM
04708 AO:00:03 1 L E29L BMH253792 KE16 QASI0 NOT DEFINED I[N KBAN D4/08 B6:39:55 4 L DSSR KE1E INVALID VIN FROM
04708 AG:08:03 1 L 370L GBW236862 KB16 QASI0 HOT DEFINED IMN KEAN 04708 B6:41:57 4 L OS57R KE16 INVALIO VYIN FROM
04708 QO:00:04 1 L 37SP BMz222708 KE16 QASI0 NOT DEFINED I[N KBAN D4/08 B6:43:10 4 L DSER KE1E INVALID VIN FROM
04708 A0:06:04 1 L DGOR SW233165 KB16 QASI0 HOT DEFINED IMN KEAN 04708 GB6:44:54 4 L DBOR KE16 INVALIO VYIN FROM
04708 QO:00:04 2 L E44L B5K229243 UBSO7E02AA KE16 VINPART NOTFND - RVHKEWM D4/08 BB:46:24 4 L DEZ2R KE1E INVALID VIN FROM
04708 BE:EE:04 1 L E41R BW229243 KB16 QASID NOT DEFIMED IM KBAN D4/08 BE:47:13 4 L 0OS8C KB16 IMVALID ¥IM FROM
04708 AO:00:04 2 L 217L 5k253449 S2058684AC KE16 VINPART NOTFND - RVHKEWM 04/08 B6:47:38 4 L DEZR KE16 INVALID VIN FROM
ENTER=PROCEZZ F3=MENMU F7=PREY FS8=HEXT F1G0=DIZP BOVMDL F11=THM STAMP ENTER=PROCESS F3=MENU F7=PREV FS=NEXT F10=01SP BOYMOL F11=TH STAMFP
HIT {F&: FOR MORE DATA HIT (F8> FOR MORE DATA

2=

[2462
Q4/14/708
A5:43:52

VINSPART
PLT/VIN

GE

QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
QAS/PFS
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f) Option #6 — Part Set-up Inquiry (KB25

The Part Set-up inquiry screen allows a user to see all ACP parts and pertinent setup
information including: Sales code qualifications, Bay and Station, QAS Station, Pack
Size, Lineside Qty, Reorder Quantity and Accum. F11 changes the view of the screen,
cycling through different pieces of information. To see sales code qualifications, place
a Q on the AC line of the part you want to inquire on (only parts that have qualifications
will have the AC open). This screen is searchable by Part Number, QAS Station, and
Route. The screen is inquiry only.

FBZ25 ELECTRONIC KANBAMN ASSEMBLY CONSUMPTION PULL PLT : Gz462
* PRODUCTION * PART #QUALIFICATIOMAACCUM INQUIRY DATE: 04/14/08
TIME: 05:46:23

FROM PART WUMBER: __________ 0As STH: ____ ROUTE: ______

TO PART MUMBER: __________

{MO USAGE SIMCE[MMADD/YY HHzMM): 0413708 08:46 SHOW MO USAGE REC OMLY: M )
A PART 0AS  <LAST USED> PUP  PACK REDROR LH-SIDE
C MUMBER BAY STATM ROUTE STH DATE TIME SEHR SIZE oty oty
_ 02208893 C10 217L  ORANGE 219L 04714 05:45 v 1000 1000 1625
_ 02208893 C5 277R  REDZ  277R 04714 OB:d45 ¢ 1000 1000 1659
_ 02946095 D25.5 373L WHITE 373L 04/14 ©8:45 ¥ 1000 1000 1382
_ 04338855  EB26 E212L BLUE  E41L 0414 O7:56 ¢ 1800 =1 2a7
_ 0438931SAR ES 177R  ORANGE 177R B4/14 08:46 v 2r00 4000 4756
_ 0438931SAR F5 177L  RED 177L @4/14 OF:4E ¥ 2[00 4000 4712
_ 04440294 E 14  195R  ORANGE 195R 04/14 08:46 Y 650 1300 1183
_ 04440294 F11 195L  RED 1950 @4/14 DE:dE ¥ 650 1300 1432
_ D457E071AA G268 E212L BLUE  E41L 04714 OB:zdd v 300 105 289
_ 04589050AA ET 183R ORANGE 183R B4/14 08:46 Y 96 216 37
_ 04559050AA E9 169R  ORANGE 189R 04/14 08:45 v 96 216 -z
_ 04589050AR FT 183L  RED 183L 4414 OF:4E ¥ 96 216 [
_ 04559050AA F9 189L  RED 189L B4/14 BF:d45 ¥ 96 216 e

g) Option #7 — Lineside Update (KB26)

The Lineside update screen provides same functionality as KB25 but also allows users
to change the current system Lineside quantity. This is done by placing an “L” in the AC
field next to the part you wish to override. The user will then be taken to KB46 to make
the actual change. The Lineside number will NOW be updated with the actual PICKED
guantity instead of the requested quantity. So in reality, if the material is not picked, the
guantity can become zero and actually go negative.

Note: To properly update the quantity, the system will have to know when the material
that has been picked, is actually delivered to the line. This is done in KBIMS.
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KB46 follows the guideline below that:

Lineside = ACCUM — WAIT — REQSTD - PIP — PICKED)

KBEZ6 ELECTROMIC KANBAM ASSEMBLY COMSUMPTION PULL PLT : B24G62
* PRODUCTION * PART #QUALIFICAT IONAACCUM UPDATE DATE: B4/14/08
TIME: B8:55:12

FROM PART MUMBER: __________ 0Aas STz ____ ROUTE: ______

TO PART MUMBER: __________

(MO USAGE SIMCE(MMADODAYY HH:iMM]: 04/13/08 08:55 SHOW MO USAGE REC OMLY: M )
A PART 0AS  <LAST USED> PUP  PACK PREORDR LM-SIDE
C MUMBER BAY STATH ROUTE STM DATE TIME SOHR SIZE oty oty
_ 02288893 C10 217L  ORANGE 249L 04/14 08:54 Y 1080 1080 1616
_ 02208893 €S 277R  REDZ  277R 04714 08:54 ¥ 10080 10080 1650
_ 02946095 D25.5 37SIL  WHITE 373L B4/14 08:55 ¢ 1080 1080 1364
_ 04338855 B28 E212L BLUE  E41L 04714 O7:56 Y 10080 aa 2a7
_ 04389815AA ES 177R  ORAMGE 177R 04714 08:54 v 2000 4000 4724
_ 0438381SAA FS 177L  RED 177L 04714 05:54 ¥ 2000 4000 4630
_ @4440294 E 411  195R  ORANGE 135R B4/14 05:55 Y B50 1300 1174
_ 04440294  F14 195L  RED 1950 Q4414 B8:55 Y 650 1300 1423
_ 045780718/ B28 E212L BLUE  E41L 04714 B8:53 ¥ 360 105 288
1 B4589050AA E7 183R ORAMGE 183R 04414 08:54 v 96 216 29
_ 0458305888 E9 189  ORAMGE 183R 04414 08:55 v 95 216 -11
_ 0458305888 F7 183L  RED 183L 04414 08:54 ¥ 95 216 56
_ 0458905088 F9 189L  RED 189L 04414 08:54 ¥ 96 216 43
ENTER=PROCESS F3=MEMU F7=PREV FS=MEXT F11=CHANGE OISP VIEM
HIT <F7> TO SCROLL BACKWARD OR <F8> TO SCROLL FORMWARD

In KB46, the authorized user can now override the lineside quantity if needed by typing
over the present quantity pressing Enter and <F9>. The Lineside quantity will change as

well as the Accum to either postpone or pull ahead orders.

If pick lists are present, the

user will be prompted to press <F9> to confirm with a warning message stating that the

accum will change and pick lists are still present. Once the Estimated delivery time has

expired, the picked quantity will be added to the line side quantity.

KE4E6 ELECTROMIC KAMBAM ASSEMELY COMSUMPTION PULL
* PRODUCTION =* PARTFCALCULATED LIMESIDE IMQUIRYAUPDATE

EMTER=PROCEZZ F3=MENU FE=RETURM F7=PREY FGS=HEXT F2=CONFIRM
EHD OF DATH, MO MORE DATHA CAM BE FOURMD

PLT = [24B62
OATE: Q4714508

CHANGE

T2464K3 TIME: @8:57:05

PART NUMBER: Q@4589050AA BARY: EV STATH: 183R OARS STH:z 183R

PACK SIZE: 6 REORDER QTY: 216

CALCULATED = ACCUHM - WAITING - REQSTD - FIP - PICEED

LIMEZIDE: _ 27 219 o] o] c] 192

Lm——— ORDSREQ ———-- »oALmmm——= FICKED —--—-- » «- EST DELY -» ROUTE MATL STAT
OATE TIME ary OATE TIME ary OATE TIME SOURCE

04512408 ©0:30 96 B4514708 06:57 96 04514708 05:57 ORANGE 02462G PICK

Q4514708 E5:00 96 E4514/708 0350 98 D4514708 12:00 ORANGE 024820 PICK
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h) Option #8 — Sales Code Search (KB29)

The sales code search screen allows a user to search in a variety of ways. The basic
search functions are present like Part Number, QAS Station, and Route. However
this screen also allows a user to search on Model Year, Body Model and Sales Codes.

If searching on Model Year, Body Model or Sales Code the search will return only the
parts that have matches to your search. For example a search for Sales Code EGS:

KE29 ELECTROMIC KAMNEAN ASSEMELY CONSUMPTION PULL PLT = [24B62
* PRODUCTION =* PARTAQUALIFICATION IWQUIRY [SERRCH] ORATE: [O4714508
TIME: @9:33:38
FROM PART: ____ OAs STH: ____ ROUTE: ______
[MIMz MOL YR: _ BOY HOL= ___ SALES CO:= EGS __ o ____ ]
A PART Ops  <-LAST ORDER-> PACK REDORDR
C MUMBER BAY STATH  ROUTE 2TH DOATE TIME SIZE aTy ACCUH
_ D48@1869AA D28.5  382L WHITE 382L 04702 17:08:251 j=1e]e] 160 395
_ Oe1E1809 cz24 EG3L WHITE EG3L 03712 17:36:59 1500 1500 1559
_ DE1E486E9 =1 ESEL WHITE ESEL 0%/21 0O7F:56:28 1500 150E0 g794
_ OB1E4385 E25 E256R EBLUE ESER 04714 0743211 430 L] 1057
_ OB1E1935 B28 E212L BLUE Ed1L 12707 16:38:4B 4@ [=1e]C] 1344
_ OB1E1935 Cc24.5 E256L MWHITE ESSL 04714 07:21:06 4@ [=1ee] av3
_ OB1BE2120AA C25 ESEL WHITE ESEL 04704 0O7:00:43 =1e]c] =1e)c] 636
_ 0B1BE2142AAR B22.5 E269R  BLUE EESR 04710 O6:233:11 1600 1600 1654
_ OB1RE0SEAA B22 E275R  BLUE E7SR 1&E0 200 E1=1c]c]
_ OB1RS0S1AA C24 EB2L WHITE EGB2ZL 04708 11:32:56 [=1=10] [=1=1C] L
_ 0B1R3152AA D16 3470 WHITE 347L 04511 22:19:35 [=1e] [=1ee] 1042
_ OB3E1957 B28.5 E233R BLUE E33R 02714 20:49:41 1625 j=1ele] 1253
_ 0B5E197Y B22.5 E2E9R BLUE EESR D4/02 03:17:50 1500 =1e)c] 1339
EMTER=PROCESS F3=MENU F7=PREY FS=MEXT FS=CHAMGE DISF WIEL
HIT <F&> FOR MORE DATA

Additionally if you combine a VIN with a search by Model Year, Body Model, or Sales
Code it will return results where only usage (i.e. the vehicle satisfied one of the
gualifications) will be applied. All the parts for that VIN# with the Sales Code will be
displayed. For example: sales code EK#, and Vin# 8W252669
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KB2g9 ELECTRONMIC KANDAM ASSEMBLY COMSUMPTION PULL

b PRODUCTION * PART/QUALIFICATION IMOUIRY [SEARCH)

FROM PART: __________ 0As STHM: ____ ROUTE: ______

[VIM: 8W252669 MOL YR: _ BOY MOL: ______ SALES CO: EK# __

F PART 0AS  PART P

I HUMBER BAY STATM ROUTE STH  DESCRIPTIOM S

| B4B01669AA E22 426L  BLUE  429L BRACKET -KA

| me1m1985 B2S E25SR  EBLUE  ESER SCREM

[ mE1m1985 B2S E256R BLUE  ESGR SCREM

| BE101985  C24.5 E256L WHITE ESSL SCREM

| emE10SEE2AAR B24.5 E2S9R  BLUE  ES9R SCAHEX.FLG.HD -

| eE1050E2AA C24.5 E258L WHITE ESSL SCAHEX.FLG.HD -

| mE105152AA DG 347L  WHITE 347L SCREM

| eEsm4383 C26 E250L WHITE Ed41L SC/AHEX.HD.LK

| BE504383  C26.5 E246L WHITE E49L SCAHEX.HD.LK

| mesmazss a7 E243L WHITE E41L SC/HEX.HD.LK

| sesnemosAr BT 283L GREEM 283L PUSH PIHM B

| sesnEE9EAA CT 283R RED2Z  283R PUSH PIM =
E6506255AA B22.5 E2EYR BLUE  EG9R NUT 1

EHNTER=PROCEZSZ F3=MEMWU F7=PREM FS=HEXT F9=CHANGE DOISF VIEW
HIT <F3> FOR HORE DRTA

If using this search, you can scroll down to a part

PLT : B24B2

OATE: Q4714508

TIME: 11:03:48
______________ ]
ACK  REORDR
1ZE aTy ACCUM
=1olu] fEm 199
460 950 1258
40 LSt 1249
4E0 [=1e] 1058
=1 clu] 1750 1778
=1olu] 2080 2360
f=1o]u] =]c]o] 590
=1o]u] on 1366
=1o]u] on 1302
f=1c]u] =l 1422
aeo 4@00 7885
ulolu] 4@aE0 55m2
uloju] 1EEE 1771

and place a “Q” on the line and you

will be taken to the qualification screen and the qualifications that satisfied the vehicle

will be in a different color.

KE29 ELECTROMIC KAMEAM ASSEMELY COMSUMPTION PULL

# PRODUCTION * PARTAQUALIFICATION IMQUIRY [SEARCH)

FROM PART: __ 0AS STNz __ ROUTE: __

[VIN: BW252669 MOL YR: _ BOY MOL: ___ SALES CO: EK# _

EODY MODEL #F SALES CODES QUALI

C MNUMBER PART#: E4801669AA BAY: E22 STATION:

0 04301669RA # YR BOYMOL 1 2 3 4 5 us

_ Be1@E1985 1 KA# Ek#

_ DB1E@1385 2 KH# ER#

_ DB1@1385

_ DB1RESOE2AA

_ DB1RESOE2AA

_ Oe1E5152AA

_ Oe5m43583

_ DOB5E4353

_ DBSRE4383

_ DBESEELD9SAA

_ DBSEEOIBAA ENMD OF DATA,HO0 MORE DATA CAW BE FOUWD
OESEE255AA ENTER=REFRESH F3=MEMWI F&E=RETH FY¥=FREWV F

EMTER=PROCESS F3=MENU F7=PREY FS=MEXT FS=CHAMGE DISF WIEL
HIT <F&> FOR MORE DATA

PLT = [24B62
ORATE: [O4714508
TIME: 11:05:34

FICATION

4261 QAs: 4290

AGE =T <UPD DTATH>
1
1

A 04502 16221
A D402 16221

S=HEXT F12=CHK SCD

While on this screen you can also see the sales code of the vehicle and why its
gualifications matched. Place the cursor on any line of the qualification you would like

to check and press F12:
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KE14-3 ELECTROMIC KAMBAN AZSEMELY CONSUMPTION PULL PLT = DR2462
# PROODUCTION #* VEOM PARTS/SALESCODES WERIFICATION OATE: (4514708
VERM: (2008504514 @3:07:242] TIME:z 11:06:35

MOL YERR EBODY MODEL
SALES CODE: EK#

QUALIFICATION _
VEOHM SETUP =} KASL74 WIHN MUMEER: Skh252669

CAk COW CGS CGU CG3 CKD CLZ CTL CUC CUK
GFA GHA GMR GT2 GVYE GXM GXR GXX HRA JAA
LAE LAC LEB LCD LCH LM1 LPZ MDA MFD MJIA
MHE MHE HHM P32 052 RCD RDE RES RSC =BA
HCA HJF XPF X81 MB2 X883 X84 HE85 X589 HoA
2TE 24E 3AV 3G0 4EA 4FH 4FT 4HE 4HF 4KY
914

*A7 -0V APA AKWD AHS
CHZ2 DGY DH4 DJJ DHE
JaY JCB JHA JHE JJA
MLM HMJI MMA HMHI MRG
SCA SDE SUA TEBE TEM
¥97 ¥AA YGE ZCF ZCW
4UE 5IX S5I4 517 SIS

EMTER=REFRESH F3=MEHU FB=RETURH
MATCHING QUALIFICATION NOT FOUMD

1) Option #9 — Usage Log Inquiry (KB32)

The usage log inquiry screen provides a user with a log of applied part usage from the
current file. Searchable by date, time, VIN, QAS Station, Part Number, Bay and
Station, Body Model, and Sales Code. It contains data from the current point in time
to the previous PUP turn. Pressing F11 will display more information for each part on
the right hand side of the screen, pressing F10 will return to the main view.

KED2 ELECTROMIC KANBAN ASSEMBELY COMSUMPTION PULL FLT : 02462
* PRODUCTION * ACTUAL USAGE INOQUIRY DATE: 04714708
VER1: [2008/04/14 09:07:42) TIME: 11:@7:42
PAGE: 4

DATE: Q414708 TIME: 11:00:00  WIM: ____ QAS: ____ ROUTE: ______
FART: BAY: STATION: ____ TYPE:
WIN MOLYRz _ VIN BOY MDLz __ sco=

{—PROCESSING-> aas ORDR/

DATE  TIME ROUTE MD STN  WIN FRRAT BAY STATION USAGE ACCUM

B4/14 11:00:01 BLUE L 495R 8W243233 05145295AE H 24 496R 1 176
BLUE L 495R 8KW243233 O6509054AA H24.5  495A 5 1430
ACPC3IR L 4950 SK243233 SPO-STRGMWL G24 4951 1 65
BLUE L 495L sK243235 DES09054AA G25 4951 4 14E0
BLUE L GS11L 8KW252162 G6161831  G19.5 5110 4 2263
BLUE L S11R 8KW252162 ©6101831  H12.5 S11R 4 2212
BLUE L S11R SKW252162 1DX40BOSAA H 19 S13R 1 338

04714 11:00:06 ROUTEC L 216R 8W234753 SEQ-DASHPA D11.5  216R 1 36
ROUTEC L 24BR 8W254755 SS373021AC D14 21ER 1 20
ROUTEC L 2M6R 8W254755 SS373024AC D44 21ER 20 4
RED2 L 234R SKW250090 04780615AB OS 234R 1 761

F

EMTER=PROCEZZ F3=MENU FE=VIEM ZCD F7=PREY FS=NHEXT F9=FULL TZ F11=RIGHT WIEHW

HIT «<F&> FOR MORE DOATHA
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j) Option #10 and #11 — Parameter Inguiry and Update
The Parameter Inquiry screen will be safe listed as it is an inquiry screen only. The

Parameter Update screen will be installed with the same security as option #7 Accum
Update.
There are three pieces of information that can be updated on the parameter screen:

1. Priming Linefeed Location Time: This is the number of production hours the
system will look ahead when trying to determine if an order needs to be made
to prime a linefeed location with a new part level. The default is 8 production
hours.

2. Potential Obsolete Part Report:
a. Last order made: This is the number of days since the last order was
made for the part. The default will be 10 days
b. No PUP usage: This is the number of production hours going forward
to determine if there is any future usage for the part. The default will
be 200 production hours

Any part(s) meeting the above 2 conditions will appear on the obsolete part report.

Any of these parameters can be changed by the user to tailor the process for their
particular plant.

KE3E ELECTROMIC KANBAN ASSEMELY CONSUMPTION PULL PLT = [24B62
T2464K5 SYSTEM PARAMETER UPDATE OATE: O4/514508
* PRODUCTION * TIME: 11:0@9:21

PARAMETER 1=PRIMING LIMEFEED LOCATIOM
FROOUCTION HOURS TO LOOK AT = =]
For parts That fmave an gacocom giy — =Zera L1.e. parts that have

been setup but no usage has occurred] . An order will automaticallw
be generated when PUP has usage for the part within the amount

of production hours the user has set.

LAST JOB RUM DATESTIME D O4514/08 @9:10:14 BY DFTCICS
LAST ORDER CREATED OATESTIME: @4/07/705 14:354:32 BY DFTCICS
TOTAL ORDER PARTZ: 1

PARAMETER Z:POTENTIAL OBSOLETE PART
A. LAST ORDER HMADE MORE THAW 10 DAYS AGO, AND
E. MO PUP USAGE FOR THE MEXT 200 HOURS.

PARAMETER Z:PRODUCTION DAYE TO LOOK AT FOR MO UZAGE USED: 10

LAST FARAMETER UPDATE DATESTIHME=O3/24/07 03:31:19 BY HKKEIST1
EMTER=PROCESS F3=MENU F4=PRRT REQ DOTL FS=RE-INOUIRY FE&=SUEMIT PRELOAD JOBE
PARAMETER INOUIRY COMPLETED

The priming process will run automatically every PUP turn, if the user wants to manually
demand the priming process then they can press the F6 key. The screen will also display
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when the priming job last ran and the last time orders were created and how many parts
were ordered.

k) Option #12 Bulk Request Inquiry (KB56)

In order to have an exact match between the Receiving Region and KBIMS, KB56 was
developed to show all the BULK Hilo activity that occurs. This screen has the same
functionality as the Bulk Pick list Inquiry screen in KBIMS (PKB3004T) with the addition
of VOIDS. Any deleted or Voided Hilo request will now be represented by a “V” in the
status column.

KESE ELECTRONIC KANBAN ASSEMBLY COMSUMPTION POLL FLT : m4mva

* PRODUCTION * BULK PICKLIST IMQUIRY DATE: 11/26/07
TIME: @9:1@:08

REQ DATE: __________ TIME &+ _____ STATUS: _ [(R-REQ,I-INP,D-DOLW,V-Y0I0)

ROUTE: TESTHZ PART t __ HILO DLWz ___
[ACTIOM: X=PICKLIST DETAIL)

A REQ  PREQ PART ACK  DELV

C DATE TIME ST ROUTE PART DESCRIPTION STORAGE HILO TIME TIME

_ 11726 B&:17 R TESTHZ TESTPART32 TEST PARTS2 TESTOMLY

_ 11726 BE:26 R TESTHZ TESTPART42 TEST PART42 TESTOMLY

_ 11726 B8:29 R TESTH2 TESTPART22 TEST PART22 TESTOMLY

_ 11726 B8:29 R TESTHZ TESTPART32 TEST PARTS2 TESTOMLY

_ 11726 @9:00 R TESTHZ TESTPART32 TEST PARTS2 TESTOMLY

==T1/26 @9:00 STH2 TESTPART42 TEST PART42 TESTOMLY 0a:17

_ 11726 B9:06 ¥ TESYHZ2 TESTPART22 TEST PART22 TESTOMLY 0a:17

_ 11726 B9:13 V Hz2 TESTPART32 TEST PART3Z TESTOMLY 09:17

ENTER=FROCESE F3=MEMU F7=PREWV FS=HEXT
END OF DATA, WO MORE DATA EXIST

When the user filters by the Status and places a “V” in the filed, only the voided parts will
be displayed, along with the time of the Void and the T-ID associated with it. All Voids
will take place in KBIMS and only those employees with a security level of “00” or “01”
will have access.

87



Anexos

KESE ELECTRONIC KANBAN ASSEMBLY GCOMSUMPTION PULL FLT :
* PROOUCTION * BULK PICKLIST INQUIRY DATE:
TIME:
REQ DATE: __ TIME ¢ __ STATUS: ¥ [R-REQ,I-INP,D-OLY,V-
ROUTE: TESTHZ PART HILO DLY:=
[ACTIOM: ¥=PICKLIST DETAIL)
A REQ  REQ PART VOIDED — ACK
C ST ROUTE DOATE TIME HILO PART DESCRIPT IO TID TIM
_ W TESTHZ 11/26 @%:08 TESTPART42 TEST PART42 T2464KS
_ W TESTHZ2 11/26 @9:06 TESTPART22 TEST PART22 T24B4KS
Y TESTHZ 11426 @9:13 TESTPART32 TEST PART32 T2464KS

ENTER=PROCESS F3=MEMNL F7=PREY FS=HEXT
EWND OF DATA, WO MORE DOATA EXIST

) Option #13 Pick List Inquiry (KB57)

a4070
11726507
[9:19:47
vorno)
waro
E TIME
0%:17
0917
o917

The screen will display all the pick lists that are present for the plant and can be filtered
by Route and Status. All the status are the same as in KBIMS (REQ, PIP, PICK, DIP,
DLV, VOID, HOT, WAIT). The only difference is that for any “undelivered” picks, the
user can now view the estimated PICK and DELIVER times by pressing <F12>.

88



Anexos

KES? ELECTRONIC KANBAN ASSEMBLY COMSUMPTION PULL DATE: 14/26/07
* PRODUCTION #* PICKLIST STATUS SUMMARY TIME: @%:22:23
K UNTIL A1
PLANT: 04070 ROUTE: MATERIAL SOURCH

START DATE: 2007-11-26 TIME = Q0:00

STATUS: _ (1=REQ 2=PIP 3=PICK 4=0DIP S5=0LV E=40I0 7=HOT &8=WAIT)
A <{- ORDER -3 MATL PKELT TOT - E-PICKLIST QT¥ -> PICKEDJ/DELY
C DATE TIME PROUTE SOURCE =T PART ORDER FICK OELVY TUGR DATE TIME
11726 O8:00 TESTP3 04070 REQ 3 7

11F26 0800 TESTPY 04070 voro
11726 O8:30 TESTP3 04070 REQ

4 2464 11/26 05:39
3
11426 B8:30 TESTPY 04070 Voro =
3
1

24564 11/256 05:39
11726 09:00 TESTP3 04070 REQ
11426 ©9:00 TESTPY 04070 FICK

(NN E=NN-)

2 TEST 11426 09:03

ENTER=PROCESS F3=MENU F7=FREY F&=HN
DISPLAY WIEW HAS BEEN CHANGED

T F12=%HOW ORDSPICKfOLY SCHED[OM/OFF]

KES7 ELECTRONIC HAMBAM ASSEMBLY To1/2e/07
* PROCUCTION #* PICKLIST STATUS SUMMARY TIME: B9:23:23

PLANT: 04070 ROUTE: ______

START DATE: 2087-11-26 TIME :

STATUS: _ (1=REQ 2=PIP 3=PICK 4=0IF S=OLV 5=v010 7=HOT S=WAIT)
A <- ORDER -3 HATL PKLT ¢— PICK DATE/TIME-»> <- DELW DATE/TIME-> DLW
C DATE TIME ROUTE SOURCE ST ESTIMATED -ACTUAL-  ESTIMATED -ACTUAL- FTH
_ 11/26 03:00 TESTP3 04070 REQ 1126 0830 *1126 0915 TsST
_ 11/26 0B:00 TESTPS 040870  YOIOD 1126 D830 ¥1126 0915 TsT
_ 11/26 03:30 TESTP3 04070 REQ 1126 0300 *1126 0945 TsST
_ 11/26 08:30 TESTPS 040870  YOIO 1126 0200 ¥1126 0945 TsT
_ 1126 09:00 TESTP3 04070 REQ 1126 @930 *1126 1815 TsT
_ 11/26 09:00 TESTPS 04870 PICK 1126 D930 1126 BI03 %1126 1815 TsT

ENTER=PROCESS F3=MEWU F7=PREY F&=MEXT F12=SHOW ORD/PICK/DLY SCHED[OMW/OFF)
DISPLAY WIEW HAS BEEM CHANGED

Also present is the ability to VOIDS and the T-ID associated to it. By placing an “X” in the
action field of a VOID status pick list and pressing <Enter>, the user will be able to view

the time and T-ID of the VOIDED pick list.

# PRODUCTION =* PICKLIST DETAIL IHQUIRY
CTION = NTIL 1175

ENTER=FROCESE F3=MEMWU FE=RETURH F7¥=PREY FS=NEXT
END OF DATA, WO MORE DATA EXIST

KES7-2 ELECTRONIC KAMBAM ASSEMELY COMSUMPTION PULL

FLT

D B40ve

DATE: 11726707
TIME: @%:24:=57

FICK
ary

BY

DOELY WOIDED

ary BY
T24B4K%
T2454K5
T24B4KE
T24B4K%

ROUTE = TESTP9 MATL SOURCE: 04070 OROER DOTATHM: 2007-11-26 OS5:00-200

STATUS: vYoID FICK DTATH:

REDQ OT/TM: 2007-11-26 OF:32:15:850 VMOID DTATH: 2E07-11-26 0S:3%:=00 BY 2464
OELY WORKE ORDER

SEQ# PART BaY STATH  STATH  STORAGE PRESIZE ary

oEin TESTRPARTOS AOS E1Q@S5L 3555 TESTOMLY 1@ 20

opzo TESTPARTS99 A0S E1Q055L 3555 TESTOMLY 12 12

QRp3E TESTPRARTSY AQS E1055L 3855 TESTOMLY 15 =10

opdn TESTRPARTVY AOS E1Q@S5L 3555 TESTOMLY 1@ 20
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m) Option #14 Delivery Pattern Inquiry (KB24)

The Delivery Pattern Inquiry displays all the available pattern that the plant can utilize
however it is in the RDC versus KBIMS. The user can place an “X” in the action field to
view the specified times for each pattern.

KE24 ELECTRONIC KANBAN ASSEMELY CONSUMPTION PULL PLT =

H2462

ENTER=PROCESS F3=MENU F&=RETURN F7=PREV FS=HEXT

END OF DATHA

n) Option #15 Pick list Schedule Inquiry

* PRODUCTION * DELIVERY PATTERH INQUIRY DATE: O4/714/08
TIME: 14:24:04
FROM PATTERN 1D0: ___
A PATTERN PATTERN
C 10 DESCRIRPTION
* RO1 RED 1 ROUTE SCHEDULE
RO2 RED 2 ROUTE SCHEDULE
- RO= RED 1 2 HOUR ROUTE S
_  RD4 RED 2 9 HOUR ROUTE =
_  RED  RED ROUTE 2ND SHIFT
— sM1  SML LOT SCHED#1 00D
_ sM2  SML LOT SCHED#2 EVEN
_ SM3 SML LOT 9 HOUR ODO H
_ EMa SML LOT 9 HOUR EVEN
_ TST 15T SHIFT EVERY 30 M
ENTER=PROCESS F3=MENU F7=PREY F8=NEXT
END OF DATH
REz4 ELECTRONIC RANGAN ASSEMBELY CONSUMPTION PULL PLT : G2462
* PRODUCTION * PICKLIST GEMERATION TIMES DATE: B4/14/08
TIME: 11:21:29
DELIVERY PATTERN: RO DESCRIPTION: RED 1 ROUTE SCHEDULE
LAST UPDATE DATE: 2088-02-06 TIME: 13:52:49 USERID: TST26TH PROGRAM: PRE2141T
CYCLE TIMES(MINS): PICK = G45 INTRANSIT = @15 DELIVERED = 058
B7:00 09:08 11:30 13:30 17:08 19:00 21:30 23:30

The Pick list Schedule Inquiry screen displays how the Patterns are assigned to the days
of the week for the plant. To see the times for each day, place an “X” in the AC field and

press <Enter>. The <F4> key will toggle the user through each day of the week.
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KBSE ELECTRONIC KAMBAN ASSEMBLY CONSUMPTION PULL PLT : 02462

* PRODUCTION * PICKLIST SCHEOULE IWOUIRY DATE: B4/14/08
TIME: 11:26:49

PATTERM:

ACTION CODE: ¥=WIEM DAY SCHEDULE

A MATERIAL  {—————— SCHEDULE BY DAY —-———- % «<-— LAST UPDATE --> A A
C ROUTE SOURCE MON  TUE WED THU FRI  SAT  SUN OATE TIO PO
* BLUE B2462G SM2  SM2  SM2  SM2 SM2  SM2  SM2 2008502504 TSF2ETH ¥
_ GREEN 0(24B2G SM2  SM2  SM2  SM2 SM2  SM2  SM2 2008502504 TSF2ETH ¥
_ ORANGE B24B2G SM2  SM2  SM2  SM2 SM2  SM2  SM2 2008502504 TSF2ETH ¥
_ RED B2462G RO1  ROM ROM RO1 RAOY ROM RO 2008501531 T2464KS ¥
_ RED2 B2462G ROZ2 RDZ2 RO2 RO2 RAD2 ROZ2 RO2 2008501731 T2464KS ¥
_ WHITE @(24B2G SM2  SM2  SM2  SM2 SM2  SM2  SM2 2008502504 TSF2ETH ¥
ENTER=PROCESS F3=MENU F7=PREVY FS=NEXT

[ KESS ELECTRONIC KAMBAW ASSEMBLY CONSUMPTION PULL PLT : B24B2

# PRODUCTION # PICKLIST SCHEDULE DETAIL IWQUIRY DATE: 04/14/08

TIME: 14:27:25
LAST UPDATE: 2005-03-25 ©9:36:07 TS7Y26TH

ROUTE: BLUE MAT SRC: D2462G OLY PATTERN: SM2 OAY:z MO
CYCLE TIMES [MINS): PICK: 120 IN-TRANSIT:z @15 DELIVERY: 105

OO:30 68:060 1000 12:30 44:30 4§00 20:00 22:30

ENTER=PROCESS F3=MENU F4=NEXT DAY FE=RETURN F7=PREVY FS=NEXT

0) Option #16 Reorder Level Parameters (KB95)

T2464K5 REORDER LEVEL PARAMETERS
* PROOUCTION *

FUF USAGES TO SELECT: Q4 [3-6]
PUP HRS TO SKIP: 00O [@-399)]
PUP HRS TO EXAMINE: 200 [1-3299)]

AWG HRS TO CALCULATE: 4 [2-9]

IHQUIRY COMPLETED

HE9S ELECTRONIC KAMBANM ASSEMELY COMZUMPTION PULL

PRINT EXCEPTIONS: U [0=0YER,U=UNDER,A=ALL]

PLT = [24B62
OATE: O4/514508
TIME: 12:57:48

EMTER=PROCES: F3I=MENU FS=RE-INQUIRY FG&=SUBMIT BATCH JOB F9=COMFIRM

The report utilizes SDXX from the receiving region to help determine an appropriate

Reorder level for ACP parts.

Note: Since SDXX looks at total part usage, some analysis still needs to be done w/

multi-used parts.

1. Looks at the TOP # of usages found in SDXX to determine an average hourly

usage to use as a baseline.
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2. Defaults to the current hour in SDXX, but allows you to have a different starting
point in case you want to see future usages. (Ex: Future Model mix change is
coming in the future or skips a period of time to not be included).

3. How far into the future build you want to analyze. NOTE: Recommended to at
least go through your gate line.

4. The number of hours you want to use for your Cycle time. The total number of
hours based on Pick, In-transit, and Delivery time.

5. Printing option — can print ALL the parts or just those that parts where there might
be too much / little on line.

Once the parameters are entered, press <F9> to confirm, then <F6> to run the report. A

message will appear stating that the report can be obtained in the Spooler reports
(M*KB935Z). Report is also generated as a WSF2 Report (J*KB9352)

p) Option #99 ACP Back-Up

Reference the separate ACP Back-up 1.B.

Spooler Reports

All Consumption Pull reports are located in the receiving region of each plant, the *
represents the 1 character plant code and the reports update each time PUP turns.

Report ID Job Name Report Description

JKB6101* M*KB263Z Part Usage / VIN — lists the usage for all
parts from one PUP turn to the next. Sorted
by VIN.

JKB6102* M*KB263Z QAS log / VIN - This reports contains all the

QAS station arrival times for a vehicle, it is
sorted by VIN.

JKB6201* M*KB263Z I-Usage All - This report lists all built VIN’s
between the current PUP turn and the
previous one (i.e. all vehicles that were
moved to | status). It will list all ACP parts
that were assigned to the VIN and the total
VBOM usage for those parts. Parts where
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JKB6203*

JKB6204*

JKB6205*

JKB6401*

JKB6402*

JKB6502*

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

the ACP usage is greater or less than the
VBOM usage are noted.

[-Usage VBOM > Kanban - This report is
similar to the | Usage all report, except it only
lists parts where the VBOM usage is greater
than the ACP usage.

[-Usage Kanban > VBOM - This report is
similar to the | Usage all report, except it only
lists parts where the ACP usage is greater
than the VBOM usage.

In System Kanban>VBOM - This report lists
all VIN’s that are less than | status that
already have parts where the ACP usage is
greater than the VBOM usage.

Usage by Part - The same report as the Part
Usage by VIN, except it is sorted in Part
Number order.

Usage Parts w/Adjustment - This report lists
all the parts where the accum's have been
manually overridden. The time frame for this
report is from the previous PUP turn to the
current PUP turn.

Pick Summary/Part - This report is a
summary of all the orders that occurred from
the previous PUP turn to the current PUP
turn. It is sorted in route sequence, then by
part number within each route.
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JKB6501*

JKB6503*

JKB6505*

JKB6504*

JKB6506*

JKB6601*

JKB6602*

JKB6603*

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

Pick Summary/Delivery - Same report as the
Pick Summary by Part, except it is sorted by
route sequence, then by delivery sequence.

Pick Summary/Storage - Same report as the
Pick Summary by Part, except it is sorted by
route sequence, then by storage location.

Pick Detail/Part - Similar to the pick
summary by part, this report lists every part
that is ordered, and at each time it is
ordered. Itis sorted in route sequence, then
by part number within each route.

Pick Detail/Delivery - Similar to the pick
detail by part, except it is sorted by route
sequence, then by delivery sequence.

Pick Detail/Storage - Similar to the pick detalil
by part, except it is sorted by route
sequence, then by storage location.

Part Dtl by Part — This report lists all parts
ACP parts that have been setup in KBIMS.
It is sorted in part number order.

Obsolete by Part — This report lists all
potential obsolete ACP parts as defined on
KB36 (Parameter Screen). Itis sorted in part
number order.

Part Dtl by Rte — This report lists all parts
ACP parts that have been setup in KBIMS.
It is sorted in route/delivery sequence order.
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JKB6604*

JKB6801*

JKB6901*

JKB7601*

JKB7602*

JKB7603*

JKB77

JKB8001*

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB263Z

M*KB089Z

Obsolete by Rte - This report lists all
potential obsolete ACP parts as defined on
KB36 (Parameter Screen). It is sorted in
route/delivery sequence order.

Built VIN Summary - This reports lists all
VIN'’s that have been built (vehicle status is
changed to I) between the current PUP turn
and the previous PUP turn.

Rolling History Count — This report provides
the following information: built VIN’s not
found in the usage log, total usage records
read, and total built VIN’s read.

Route/Order Time — All ACP routes with
corresponding picklist schedule times and
other statistics.

Route/Pattern — All ACP routes with
corresponding picklist patterns and other
statistics.

Pattern/Order Times — All ACP schedule
patterns and their corresponding order
times.

VBOM Comparison — Compares the
previous VBOM file to the current VBOM file

for any part and/or usage discrepancies

EPICS < Kanban Lineside (ACP only)
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JKB8002*

JKB8003*

J4049

M*KB089Z

M*KB089Z

M*KB088Z

EPICS > Kanban Lineside (ACP only)

EPICS vs. Kanban Lineside — All parts (ACP
only)

Kanban vs. RDC Driver File comparison —
assembly consumption pull only
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