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Ramoén Vazquez Negro
“Nuevas tendencias del transporte
multimodal en el marco de los
corredores europeos”

Inauguracion exposicion fotografica :
“El valor de la experiencia”

05/04/13 Juan Carlos Merchan Rodriguez
“Logistica industrial. Tipos de flujos”

08/04/13 Manuel Martinez Martinez
“La Alimentacion en Operaciones”
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Compaiiia de Personal
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ABASTECIMIENTO:

« CARBURANTES

- AGUADAS

* MUNICIONES

« OTROS RECURSOS

MANTENIMIENTO:
« REPARACION

« RECUPERACION

« EXCARCELACION
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TRANSPORTE:
« CONTENEDOR
* PESADO

- PERSONAL

APQYOQO AL PERSONAL.:
« ALIMENTACION

- LAVANDERIA

- COOPERATIVA

* DUCHAS
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Juan Carlos Merchan Rodriguez

Jefe de Departamento de Logistica en Renault
Espaina S.A.

Profesor habitual en diversos Master y cursos
de postgrado de la Universidades de
Valladolid y Politécnica de Cataluina, INEA y
Colegio de Ingenieros Industriales

Profesor asociado del Dpto. de Organizacion
de Empresas y CIM de |la Escuela de
Ingenierias Industriales de Valladolid
Presidente Adjunto de |la Delegacion de
Valladolid del Colegio Oficial de Ingenieros
Industriales de Madrid

Presidente del foro CyLog: Foro de expertos y
comité técnico de asesoramiento del proyecto
CyLog de la Junta de Castillay Ledn



RENAULT 5-abril-2013  Juan Carlos Merchan Rodriguez
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Principios fundamentales




Busqueda de |la adecuacion de las frecuencias de aprovisionamiento a
la fabrica y al puesto de trabajo. Solo la concordancia perfecta entre
ambas permitira la supresion de todas las rupturas de carga intermedias.
Por lo tanto es necesario tender hacia este principio teniendo en cuenta
los costes inducidos desde los proveedores

i
~ Flujos externos | Flujos internos
-< i >

Aprovisionamientoi sincronizado

|
|
i Linea
| de
X veces al dia produc-
1 vez al dia cién

Z veces al dia

1 vez cada Y dias




El programa de produccidn

Peticiones firmes de Previsiones comerciales
la red comercial (horizonte varios meses)

\ /

PROGRAMA DE FABRICACION
AL DIA

. . . ,V .,
Secuencializacion de la produccion

.V, .
Generacion del film



Esquema de aprovisionamiento

fabricacion just in time

En la factoria O Pedidos

@ Capacidad
Il Pseudos

4 El relleno con previsiones

D
D +
8
— —>
Film firme (8 dias) Peticion
de aprovisio-
miento B Recuerdo
Proveedores CFirme
m Provisional

P/15



El Film Firme : principios

1 6 dias antes de su fabricacion cada vehiculo recibe :

» Un numero de orden de fabricacion (en la secuencia
programada)

» Una hora programada de_paso en montaje

» Una hora programada de salida de factoria
O El objetivo del Film Firme es respetar esta programacion
d Asi, el Film Firme es hacer cada dia :

» El volumen previsto

» En el orden previsto

» A la hora prevista

Encargos
de los clientes

Clientes



u = Respeto de la secuencia

»Medida del porcentaje de vehiculos que no han
sido adelantado por otro vehiculo.

4 = Respeto del horario de fin Montaje

»Medida del porcentaje de vehiculos que llegaron a
la hora prevista a fin de Montaje (x£2h).

4 = Respeto del horario salida factoria

»Medida del porcentaje de vehiculos que llegaron a
la hora prevista a la distribucion (x4h).



Respeto del Film Firme :

Respeto de la secuencia (SSAR)

a S.S.A.R. = Scheduled Sequence Achievement Ratio
(Respeto de la secuencia programada)

PERRDRDDRD
KTO KTO KTO

Vehiculo BUENO : vehiculo que
no ha sido adelantado por otro SSAR=7/10=70%

Vehiculo MALO : vehiculo que si
ha sido adelantado por otro



Respeto del Film Firme :

Respeto del horario TCM (STAR)

a S.T.A.R. = Scheduled Time Achievement Ratio
(Respeto del horario programado en fin Montaje)

100%

) STAR = 65%
Vehiculo BUENO :

vehiculo que llega a fin
Montaje a la hora
prevista (+/- 2h) 50% "50%

+/-1h=65%

Vehiculo MALO :

, . MALO
vehiculo que llega a fin BUENO
15% MALO

Montaje mas de 2 horas MALO 10%
en adelanto o en retraso | =




Respeto del Film Firme :

Respeto del horario salida factoria (D-STAR)

a D.S.T.A.R. = Delivery Scheduled Time Achievement
Ratio

(Respeto del horario programado en salida fabrica)

100%
Vehiculo BUENO : D-STAR = 65%
vehiculo que llega a
distribucion a la hora
prevista (+/- 4h)

+/-2h=65%

BUENO
50% 50%

Vehiculo MALO :
vehiculo que llega a
distribucion mas de 4
horas en adelanto o en
retraso




dPiezas internas (embuticion, inyecciodn plastico,
motores, cajas de velocidades..)

dSincronos: Paragolpes, asientos

dMaodulos en parque de proveedores

dPiezas Franco: Ruedas, cristales, bobinas de acero
dTransporte directo multicotidiano y diario

d Transporte desde centros de agrupamiento

[ Centro de Prestaciones Logisticas interno

AL3P: Logistica Performante Programada al servicio
del Puesto de trabajo (por franjas horarias)

A L3PS: Logistica Performante Programada al
servicio del Puesto de trabajo Sincronizada

dPlataforma de importacion de paises LCC




Monoflujo o directo

PROVEEDOR M CLIENTE
.




Circuito de distribucion

PROVEEDOR M CLIENTE 1
CLIENTE 2




Circuito de recoleccion

PROVEEDOR 1
CLIENTE
PROVEEDOR 2
—
PROVEEDOR 3 o

\




Centro de consolidacion

PROVEEDOR 1
> CLIENTE
PROVEEDOR 2

PROVEEDOR 3




Centro de desagrupamiento

“ \
"_ﬁﬁ H
CLIENTE 1

DESAGRUPAMlENTO

PROVEEDOR2

PROVEEDORZ

CLIENTE 2



Esquemas de tiempo en importacion overseas

B

L . A
_ Transit-time maritimo !

Trasladoa _
puerto | Transbordo g
Embarque Llegada || Llegada a
en puerto a puerto || P. Import

Peticion
Fabrica a
P. Import

Peticion Juccio o
P. Import a Produccion en Stock méximo: 1 mes
proveedores proveedor |< ,|
S-9
VIESEIN
Y
\4

Consumo en
linea



Aprovisionamiento sincrono

MONTAJE

. Tiempo disponible (Td) .

Orden de Punto de
vehiculos  Tiempo de aprovisionamiento (Ta) Mo)ntaje

N iy g
Preinformacion
de las Proveedor Ta<Td
necesidades l E
R.A. % B 0




VENTAJAS

1 Estorbo minimo en el
puesto de trabajo

O Aproximacion en
contenedor o por
transportador

1 Cero stock

 Cero desplazamiento de
operario

U El operario no tiene gque
seleccionar

DIFICULTADES

1 Respeto de la secuencia-
lidad del film desde la
peticion hasta la entrega

d Tiempo suficiente entre la
orden de enciclado y el
punto de montaje (lotesy
unidades de transporte
optimizados)

O Medios de manutencion
capacitarios para todas las
referencias de la familia
de piezas




cQuées L3P ?

72 Logistica | Performante
Programada

al servicio del
Puesto de trabajo

P /30



 Sincronizando los flujos:

» Flujo de piezas por lotes y zonas de distribucion respecto al flujo de
vehiculos a partir del film cerrado con 6 dias

Q Utilizando sistemas de informacion EDI con los proveedores
> DL : DELJIT/CALDEL D98B <> AVIEXP : DESADV D96A

O Suprimiendo los controles en la recepcion de la factoria
» Recepcion implicita
1 Reduciendo la frecuencia de aprovisionamiento y los stocks
a lo justo y necesario

d Utilizando masivamente los peguenos embalajes (que se
puede manutencionar a mano)

1 Reduciendo las rupturas de carga y alisando la actividad de
servicio a la linea con la distribucion por bases rodantes

1 Optimizando el puesto de trabajo en cadena
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La logistica L3P: Programada

dLogistica Programada (flujo empujado)

» Organizando y pilotando el flujo de distribucion
v’ Desde el proveedor hasta el borde de la cadena
v' A partir de la informacion transmitida en la DL y en la que
debera figurar
— En los Aviexp el Identificativo Transporte
— vy sobre los embalajes |la Fecha y la Franja Horaria.

Flujo vehiculo factoria F o

Film provisional

T DL Renault :
Cierre N° de UC o UM
del film de Ja J-6 ZD + Pt de montaje
Fecha & Franja Horaria

Identificacion Transpedﬁ
Transporte programa 0 @

CPL

Montaje

. S S

B > Ods RS

J-4 J-3 J-2 J-1 J




Aprovisionamiento por franjas horarias

Fabrica Prestacion Logistica Proveedor

CPL
Multiplicador de frecuencia
proximo al montaje AVIEXP

Borde de cadena

T
Zona Azul . '
8h Y 0 ®
/ M 10h i
Yona carga BR

AT 2

Distribucién por trenefs T sice Preparacion de palets
¥ de Bases Rodantes i i % 14n

h Bh Bh .—
Distribucion llenos
|

Bacs vacic s/

Zona || Zona | Zona
SF1 || SF2 SF 3

Recogida vacios
e o
ﬂ Zona de seleccién retorno vaciop
Retorno de vacios

DL firme J-n
P/35



L3PS

¢cQué es L3PS ?

7 Logistica

Se pide 1 pieza para 1 vehiculo determinado

- —-8-IIF1§1IIHII-3-1IIWFF'—>

Performante
Programada
al servicio del Puesto
Sincronizada

l

6
o 7

8
®°
(] 1
® 0
Cableado

ga A W N P

6

Volante

P /36



Principio de L3PS

dLa « produccion sincronizada L3PS » consiste en:
» Fabricar y aprovisionar piezas en sincrono

» A partir de la secuencia de fabricacion de la cadena de
montaje de la factoria cliente

» Con preaviso de 5 dias a los proveedores

i — !lh

J6.J5

PROVISIONAL FIRME

J-3 J-l

3-4

P /37



d Sacar provecho plenamente en el
aprovisionamiento de la politica de Film Firme:
» Se reducen las inversiones en embalajes

» Reduccion de los stocks en los almacenes y en el
borde de cadena

» Supresion de secuenciaciones internas (picking) o
externas (PIF) a las fabricas, sincronizando los flujos
directamente desde los proveedores

» Ahorro en superficie

» Reduccion del numero de manipulaciones intermedias
para no deteriorar la calidad.



Sincrono versus L3PS

Flujos sincronos: evento desencadenante =
Entrada Montaje (Ej: Asientos y paragolpes)

m chapa pintura : montaje g c'ientes

J5 J4 J3 J2

dFlujo L3PS : evento desencadenante = Entrada
en el Film Firme

=

J-5 J4 J3 J2

T P/39




dPreparacion de los embalajes por el proveedor :

» Los embalajes llevan las piezas de una misma
coleccion (diferentes referencias de una misma funcion)
y van al mismo punto de montaje.

» Las piezas se ordenan en los embalajes segun su
numero de secuencia MOFF

» Embalajes numerados no intercambiables

Embalaje Embalaje
n° 2152 n° 2153




N° de secuenciay
caracteristicas del
producto visibles

A_| SPEAKER MATL _
[ LT _m_J

numummumﬂﬂnﬁ:ﬂ3ﬂﬂnﬁ ﬂﬂ R m

P/41



Preparacion embalajes L3PS

dLos embalajes sincronos son ordenados y
conformados siguiendo la secuencia de referencia

TSR NN

P/42



Puesto de trabajo tipo L3PS

Embalajes secuenciados

Stock en esper /N Stock
de substitucion

<« 0K 0K I”I< B”

P /43
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Puesto de trabajo L3PS

L Asistencia al puesto de trabajo (indicaciones en la
tarjeta de aletas)

» Cuando no se presenta el vehiculo (circulo en la tarjeta
de aleta), el operador debe apartar la pieza en una
zona de retraso. « Hueco en la secuencia », aqui, faltan
los vehiculos 4735, 4736 et 4737.

X65 X65 X65

P /45



Puesto de trabajo L3PS

 Asistencia al puesto de trabajo (indicaciones en la
tarjeta de aleta)

» Cuando el vehiculo que lleva retraso llega (cruz en la
tarjeta de aleta), el operador debe ir a buscar una pieza
en la zona de retrasos.

X65

VEHICULO RETRASADO o a6






Objetivos logisticos

Macro objetivos

Superficie : 15 M?/vehiculo/dia (en 3x8 y flujos LCC por ILN)
SSAR : 95%

DSTAR : 90%
DSTR : 2,5 montaje+logistica

Como




Plano de masas objetivo

Flujos
directos :___>
' Extension de Carga de
i los pickings baterias 600 m?

Zona Zona calidad

A Transito proveedores
é BR 200 m?

Proceso m

s [ MERI30m e

\

SE2 CPL2
PC2 PO4 900 m?

—_—— ol — - —
Paneles de Cableados TdB, Cabl,
puerta Climatiz.

Techo directos




