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CAPITULO IlI

DESARROLLO DEL METODO WATER SPIDER DEL SISTEMA KANBAN

En este capitulo se describira el funcionamiento del método Water Spider y se

presentara la forma en que se propone aplicarlo en la linea de ensamble.

3.1 Descripcién del proceso Water Spider.

Water Spider es una forma eficiente de abastecimiento de materiales en sistemas

de tipo "Jalar”, basado en mantener un suministro constante de partes frente al operador.

El proceso Water Spider, que abreviaremos con las siglas (WS), es una de las
recomendaciones para alcanzar la excelencia en la manufactura. Su objetivo es tener las
partes tan cerca de la linea de ensamble como sea posible, manejando para ello

almacenes centrales en el piso de produccidn.

El WS entrega contenedores pequefios a la linea en circuitos de reparto y
recoleccién. Conforme entrega contenedores llenos, recoge los vacios y los devuelve
Ilenos en su siguiente recorrido. Las partes que se manejan son tipicamente pequefias y
de uso repetitivo. Las partes voluminosas o de gran tamafo, se agrupan y ordenan de
acuerdo al orden en que se utilizaran y se entregan en un carro que se coloca al alcance

del operador.
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3.2 Estrateqgias a sequir para el buen funcionamiento del Water Spider

A continuacion se presentan las principales estrategias para que el

funcionamiento del WS sea eficiente:

e El ndmero de contenedores (excluyendo el que esta en uso) deben tener
suficientes partes, para mantener al operador ocupado hasta que el WS haga su
siguiente recorrido.

e El tamario del contenedor debe ser lo suficientemente pequefio para que todas las
partes usadas en el ensamble puedan ser almacenadas al alcance del operador.

e La frecuencia de entrega del Water Spider (cada 20min, 1hora, etc.) se basa en el
tiempo que se puede trabajar con las partes que se pueden almacenar frente al
operador.

e Cuando la parte es de bajo costo, es aceptable poner la demanda de una semana
0 hasta de un mes en cada contenedor.

e Cada contenedor del WS debe tener una tarjeta con la siguiente informacion:
numero de parte, cantidad por contenedor, y ubicaciones de la pieza en almacén
y en la linea.

e Para evitar tener que contar las piezas muy pequefias, el contenedor puede tener

una marca que indique hasta donde debe llenarse.

3.3 Ubicaciodn e identificacién de contenedores.

Los contenedores se sitlan en estantes de tal forma que estén al alcance de los

operadores (Figura 3.2). Se utilizan estantes de gravedad, colocados detras de los
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bancos de trabajo (Figura 3.1). Un factor importante que se debe considerar son los

pesos maximos por contenedor definidos en la planta.

Contenedores llenos

Operador

Water Spider

Contenedores Vacios

Figura 3.1 Colocacion de los contenedores.

Para determinar el namero de contenedores y el numero de piezas por

contenedor, se calcul6 el promedio del consumo diario. Y se usa la siguiente formula:

N
2 X
AMU =L
N

Donde:
X=EI numero de componentes consumidos por mes.

N= Numero de meses calculados. (Este dato es actualizado mes tras mes)
En el Apéndice B se muestran los resultados de estos calculos. Adicionalmente

se solicito a los proveedores externos entregar el producto en los contenedores que se

usan en la linea. (Este ultimo punto esta en negociacion)
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Figura 3.2 Colocacion de los contenedores en las estaciones de trabajo.

Para identificar con facilidad las partes, se usan etiquetas donde se especifica la

linea a la que pertenece, la ubicacion de los contenedores y la cantidad que se tiene que

depositar, como se muestra en la Tabla 3.1.

Ma. De parte: 48030-115-02 Descripcion: arra de Dispara
Linea: WA
CoDIGO DE BARRAS |Ubicacién Primaria: 001B R 020 D03
Reabastecimiento: Kanhan Contenedor: X11X11X9-18
Linea Uhicaciones Tipo Tarjgtas Cantidad

Ma MAQD1T 010 A1 L 2 1500
Ma 0018 R20 F01 5 3 0
WA 0018 R20 G02 S 2 0
A 0018 R20 D03 W 1 0

Tabla 3.1 Tarjeta de codificacion de partes.
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Cada uno de los contenedores lleva dos etiquetas una en la parte de enfrente y

otro en la parte posterior, que facilitan abastecer los materiales. (Figura 3.3)

Figura 3.3 Etiquetas en los contenedores y estaciones de trabajo

La ubicacion de los contenedores en los estantes esta dada por un codigo que
identifica la linea, la estacion de trabajo y la posicion en la estacion de trabajo. Por
ejemplo:

MAO01-010- Al

Significa: Linea de ensamble A01, estacion de trabajo 010, posicion Al (Tabla 3.2).

Ubicaciones
A2B2C2D2 7 A B C D
A1B1.01.01 1 A & C D

Tabla 3.2 Colocacién de los contenedores
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3.4 Ubicacidn de los materiales en los racks de almacenamiento central

Para identificar facilmente los productos en el area de almacenamiento central,
se asigna un namero a cada rack. Cada rack se divide en unidades que se identifican por
un nimero de columna y un nivel. Cada unidad puede tener varias secciones. La
metodologia para la ubicacién de los materiales en los racks, se basa en un codigo que
indica el numero de rack, columna, nivel y seccion en donde su ubica el material. Por
ejemplo:

001B — R020 - D03
Significa que el material se ubica en el rack 001B, columna R020, nivel D,

seccion 03. (Figura 3.4).

RO10 R020 R030 R040 R050

No. Rack 0018 D 01,02,03,04

A

Figura 3.4 Ubicacion de los materiales en los Racks
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3.5 Ruta del Spider.

Como se mencioné anteriormente, el Spider debe tener una ruta fija, que cubre
tanto la linea de ensamble como el area de almacén (Figura 3.5). Esta ruta se recorre de
acuerdo a un itinerario. El carro del abastecedor debe ser tan grande como para llevar

todos los contenedores necesarios en cada entrega.

Layout de las estaciones de trabajo y racks de los materiales
H Ruta del Water Spicer a
Opzrarios Secuencia del Proceso
— \
Rack Gibrac\o'n \ Caib-acion
:; Termica ~a Termica Rack
Calbracian /‘\\/ Calb-acin #
Termica \ Magrética 4
T 5 Ruta Water Saider
* i v Y%’
I F
» LIS
a
/ 2
, . L
~
\Estaciones de' Trabajo
\ | Rack #2 | | Rack #2 | /

Figura 3.5 Ruta del Spider
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