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3. Resumen. 

 

Este Proyecto  realizado en la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. 

de C.V. ha sido enfocado  al manejo óptimo en cuanto al proceso de surtido por medio 

del carro Kit (KTE), en el área médica de cuarto blanco 4, este con el objetivo de 

minimizar de manera considerable los surtidos por medio de un control más exacto de 

inventarios. 

 

En dicho proyecto se participó directamente de la mano de operarios, ingenieros y 

gerentes para poder llegar a la meta principal, de desarrollar dicho proceso para la 

implementación de mejoras enfocadas a la reducción de inventarios de los números de 

parte que generan los productos de Athena y Neo de la línea de ensamble de  Abbott. 

 

En dichas líneas no se contaba con algún proceso de surtido, cabe mencionar que las 

demás líneas ya manejaban el kiteo, pero en este caso ambas líneas aún no se había 

desarrollado por problemas de espacios en almacén haciendo esto un poco más difícil 

su desarrollo. 

 

Se generó un cambio de área del cuarto blanco 1 hacia el 4, donde se implementó el 

cambio a carro kit (KTE) este cambio genero Reuniones, Traspasos de material, 

Herramientas, Capacitación, Espacios, Carros Kit y procesos. 

 

Unos de los pasos importantes en este cambio fue en la ergonomía del personal de 

materiales, que con este cambio evito el surtido por medio de tarimas haciéndolo más 

tardado y pesado para ellos, por el de un carro kit, ayudando a su rapidez, y fácil 

manejo de los materiales sin tanto esfuerzo físico. 

 

En este momento  ya se está trabajando con el proceso implementado de manera 

continua, haciendo que los inventarios sean más controlados, exactos y bajos, 

reduciendo los costos en cada surtido, tiempo de espera  y llegando a la línea solo el 

material que se requiere. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5. Introducción. 

 

En la actualidad, tanto las grandes empresas como cualquier tipo de negocio se han 

afectado por el manejo inapropiado de los recursos, tanto como materia prima como 

humano, por lo anterior  se han visto en la necesidad de crear estrategias y nuevas formas 

de trabajo para poder optimizar al máximo las capacidades de cada uno de los elementos 

que rodea dichas corporaciones y así generar lo que toda empresa y/o negocio busca que 

es la mayor utilidad, mantenencia en el mercado, ser competencia y solvencia económica. 

 

El presente proyecto se pretende analizar el control y disminución de inventarios para un 

eficaz funcionamiento en las áreas de Athena y Neo del cuarto blanco 4 de Flextronics 

Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V ubicada en Blvd. a Zacatecas, Calle Paseos de 

Venaderos Km. 9.5, 20900 Ags. México con el fin de reducir y surtir la materia prima en una 

forma óptima para controlar los altos niveles de inventarios y por consiguiente reducir o 

nivelar los surtidos al área de producción.  
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo el 

estudiante.  

 

Flextronics Manufacturing Aguascalientes s. a. de c. v. 

Información de la empresa: 

 

Flex cuenta con 34 años en Aguascalientes, después  adquirió  la 

Corporación Xerox en 2001 y en la actualidad cuenta con  más de 

5,000 empleados.  

 

Flextronics fue fundada por Joe Mckenzie en el año 1969 en Estados Unidos, con 

capital norteamericano, las primeras instalaciones se ubicaron en San José California, 

donde actualmente se encuentran nuestras Oficinas Corporativas. 

 

Cambió su nombre a “Flex” en julio de 2016, para evidenciar la diversidad de 

segmentos a los que atiende. En México, Flextronics cuenta con 7 plantas a lo largo de 

todo el país, Tijuana, San Luis Rio Colorado, Juárez, Guadalajara, Reynosa, Querétaro 

y Aguascalientes con un total de 39,000 empleados produciendo desde cámaras de 

video vigilancia hasta Dispositivos RX. 

 

Actividades principales  

 Ensamble de tablillas electrónicas  

 Operaciones de Fabricación Metálica  

 

Alta complejidad 

 Camas de hospitales: 

 

MISION 

Crear un mundo más conectado e inteligente. 
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VISION 

Una vida más rica y simple a través de la tecnología. 

 

VALORES CLAVES: 

o Colaboración intensa. 

o Enfoque apasionado al cliente. 

o Ejecución disciplinada rápida y bien pensada. 

o Compromiso tenaz a hacia la mejora continua. 

o Firme deseo de ganar. 

 

En Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., cuenta con áreas de 

segmento médico, donde se producen camas de hospital, medidores de glucosa, 

dispositivos RX, escáner de ultrasonido para mastografías, engrapadora para 

operaciones quirúrgicas. 

 

Dentro de este segmento está el área cuarto blanco 4 donde se producen los 

medidores de glucosa del cliente Abbott, en las líneas de Pegasus, Gemini, Athena, 

Neo, Docking y Fnc, que abarcan los diferentes modelos y configuraciones de estos 

dispositivos. 

 

Existen los métodos de surtido que se implementaron dentro de algunas de estas áreas 

(Pegasus, Gemini, Docking y Fnc) el kiteo exacto, que se basa en surtir solo el material 

exacto dentro de un caro kit(KTE), este método nos sirve para administrar mejor los 

inventarios y disminuir los mismos, que a su vez es visualizado por órdenes de 

producción que este es suministrado por parte de planeación dependiendo la demanda 

mensual del cliente, y depende también la cantidad es como es la frecuencia por este 

método.  
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Producto:  

 ¿Qué es Abbott? 

Abbott Laboratories es una empresa estadounidense de dispositivos médicos y 

atención médica con sede en Abbott Park, Illinois, Estados Unidos. La compañía fue 

fundada por el médico de Chicago Wallace Calvin Abbott en 1888 para formular 

medicamentos conocidos; hoy vende dispositivos médicos, diagnósticos, medicamentos 

genéricos de marca y productos nutricionales. Se separó de los productos 

farmacéuticos basados en la investigación en AbbVie en 2013. 

 
 

                                                       Dispositivos médicos 

 

El sistema FreeStyle Libre mide los niveles de 

glucosa a través de un pequeño sensor, del 

tamaño de dos cuartos apilados, aplicado a la 

parte posterior de la parte superior del brazo. 

Proporciona lecturas de glucosa en tiempo real 

por hasta 10 días, tanto de día como de noche. El 

sensor también puede leer los niveles de glucosa 

a través de la ropa, lo que hace que las pruebas 

sean discretas y convenientes 

            Fuente: www.freestylelibre.us 

En todo el mundo, más de 400,000 personas están 

utilizando FreeStyle Libre, y el sistema ha 

demostrado clínicamente que es preciso, estable y 

consistente. 

 

Para los 30.3 millones de estadounidenses que 

tienen diabetes, la aprobación de FreeStyle® Libre 

por parte de la Administración de Drogas y 

Alimentos (FDA) de los EE. UU. Es esa experiencia 

que les cambia la vida.               
 

Figure 1 Dispositivo Athena 

Figure 2 Dispositivo Neo  

Fuente: www.freestylelibre.us 
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En nuestra planta de Aguascalientes en el área de cuarto blanco 4 del segmento 

médico en las líneas de producción Athena y Neo, estas dos líneas, cada una por su 

parte maneja alrededor de 15 partes en la línea de Athena y 17 partes para Neo que 

están directamente en el producto final. 

 

Área donde se realizara el proyecto: 

 

Dentro del área cuarto blanco 4, donde se llevara a cabo el proyecto, cuenta con 6 

líneas productivas de Abbott, estas líneas producen medidores de glucosa que se 

exportan a EUA y China, y 2 líneas de Phillips, donde se producen los botones de 

ayuda que se exportan principalmente a EUA, ambos clientes son del segmento médico 

y son parte de la gran familia medica de FLEX Aguascalientes. 
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Organigrama 

 

En el área médica se encuentran como responsables 8 personas (Fig. 3), que abarcan 

tanto producción como materiales relacionadas directamente con la manufactura de 

productos médicos de las líneas Athena y Neo (cuarto blanco 4). 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Director del 
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Bonifacio Reyes 
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Jesus Israel Ortiz 

Lider de 
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Coordinador de 
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Esteban Martinez 

Coordinador de 
Operaciones 

Juan Carlos Contreras 
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Supervisor 

Jose Angel Cortes 

Gerente de 
Producción 

Alberto Badillo 

Figure 3 Organigrama 
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7. Problemas por resolver. 

 

 

 

Unos de los principales problemas que se tienen actualmente en la empresa Flextronics 

Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., es sin lugar a duda los altos niveles de inventario 

en toda la planta, así mismo se detecta que es muy necesario implementar un método en el 

cual los trabajadores tengan en el almacén el producto únicamente necesario para comenzar 

el proceso de surtido. 

 

 

Una parte importante dentro de una demanda mensual en Flextronics Aguascalientes es la 

forma en que se ingresa el material a línea de manufactura, en la actualidad se está 

requiriendo de forma exagerada los surtidos de las líneas de producción de Athena y Neo, el 

motivo principal es que no se cuenta con un método  establecido dentro de estas áreas, lo 

cual está generando excesos de inventario, que por consecuencia se eleva demasiado 

nuestro WIP, este sobre inventario es generado por la manera desordenada por el cual se 

está requiriendo el surtido, lo cual hace que almacén nos surta en la gran mayoría en la 

presentación de empaque y eso se va directo a nuestro almacén, afectando los métricos y a 

esto se le añade el alto costo de los componentes de estas dos áreas. 
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8. Objetivos. 

 

Objetivo General: 

 

 Reducción y control de inventarios en áreas del segmento médico para disminuir 

excesos en las líneas de producción (área médica cuarto blanco 4) 

Objetivos específicos: 

 

 Crear un proceso de forma eficaz (KTE) y de fácil manejo en todo lo que conlleve 

el surtido de materiales a las líneas de producción. 

 Diseñar un carro  kit (KTE) para facilitar el modo de surtido, y así solo requerir el 

material que se ocupe para su proceso. 

 Suministrar el material del almacén” F “hacia la línea de producción Athena y 

Neo. 
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9. Justificación. 

 

Los métricos dentro de la empresa Flextronics Aguascalientes cada día son más exigentes 

que hacen que tengamos que estar mejorando día con día, esto ayuda a que las líneas de 

producción solo tengan lo que el planeador este solicitando por requerimiento de nuestros 

clientes, el inventario juega un papel fundamental para el funcionamiento óptimo de la 

empresa ya que el mal uso de estos puede llevarnos a emitir información errónea y generar 

paros de línea y por consiguiente perdidas que se reflejan directamente en las finanzas de la 

empresa. 

 

Dentro de los controles que deben establecerse para el funcionamiento óptimo de cada 

surtido que se genera hacia la línea de producción, es la toma física de inventario, la 

cantidad ideal o en otras palabras no es más que el cotejo de lo físico contra sistema, siendo 

esto último, el movimiento de salida de almacén y entrada de mercancía  hacia nuestra línea 

de producción (WIP). 

 

La implementación de KTE contribuirá a disminuir los niveles de inventario y por medio de 

carros kit que ayudaran a tener solo el material que se ocupe en el tiempo que se requiera y 

de forma más controlada y más eficaz, evitando el sobre inventario y bajando los DOS que 

es un métrico muy importante para Flextronics Aguascalientes. 
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Proceso de requerimiento de material: 

 

Hay 4 personas que se encargan del surtido de estas líneas en ambos turnos, pero solo 

dos especialmente a estos productos de Athena Y Neo además de nuestros 2 

coordinadores 1 por cada turno.  

En el área se ejecutan los siguientes procedimientos: 

 

1. verificar orden de producción, cantidad, modelo y status, como se muestra a 

continuación. (Fig. 4) 

 

Figure 4 Órdenes de Producción 

Fuente: Elaboración Propia 

 

2. Requerimiento al almacén por medio de una pick list, esta a su vez es mandada 

por medio de correo electrónico, solicitando el mismo surtido, después el 

supervisor de almacén “P” contesta su confirmación. (Fig. 5) 

 

 

Figure 5 Correo de Confirmación 

Fuente: Elaboración Propia 

 

    

 

 

Solicitud y repuesta de 

supervisor de almacén 
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3. Mandan por camión el material a 

almacén “A” o “F”, ya que el almacén 

“P” no surte directamente a línea y por 

ello usa estos almacenes como 

alternativa de surtido. (Fig. 6) 

 

 

 
          Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

4. Una vez que llego el material de 

almacén “P”, se entrega la tarima al 

movedor de materiales para su 

validación. ( Fig. 7) 

 

 

 

               Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

5. verificación de material  

entregado por número de parte y 

cantidad, esto con el fin que se halla 

surtido lo que se requirió.( Fig.8) 

 

 

 
              Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figure 6 Recepción de material del almacén P 

Figure 7 Entrega de tarima con material 

Figure 8 Conciliación de material 
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6. Se completa o confirma  la 

pick list una vez verificado el 

material, comprobando que lo que se 

surtió llego bien y en la cantidad 

especificada. ( Fig. 9) 

 

            Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

7. Se lleva la tarima a las 

líneas de producción, ya que el 

material ya fue validado. ( Fig. 10) 

 

 

 

 
                      

 

                Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

8. Se deja la tarima fuera del 

cuarto blanco, esto es porque 

aún no se cuenta con el método 

de caro kit (KTE), no hay espacio 

para la misma. ( Fig.11) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figure 9 Confirmación de material entregado 

Figure 10 Traslado de material a línea 

Figure 11 Material para línea sin espacio determinado 
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9. Se desempaca el material 

para poder meterlo a la línea de 

producción, esto porque está 

prohibido la introducción de cartón 

al área.( Fig. 12) 

 

 

                        Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

10. suministro de materia 

prima hacia línea de producción 

en un carro para movimientos de 

material.( Fig. 13) 

 

 

       Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 12 Desempaque de material 

Figure 13 Suministro de material a línea de producción 
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO 

 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

 

Conceptos generales de un control de inventarios.   

Inventario:   

a) Es una actividad que debe tenerse en cuenta para cualquier persona en el 

negocio de distribución mayorista. Esto implica tener una mayor supervisión de 

las existencias propias. 

b) Es importante para mantener el balance correcto de las existencias en tus 

almacenes. No deseas perder una venta porque no había suficiente inventario 

para completar un pedido, llevando a los clientes a buscar otros proveedores. Al 

tener control sobre el inventario, puedes brindar un mejor servicio al cliente y te 

ayudará a comprender mejor y en tiempo real lo que se vende y lo que no. 

Control: 

a) El control de inventario se refiere a todos los procesos que coadyuvan al 

suministro, accesibilidad y almacenamiento de productos en alguna compañía 

para minimizar los tiempos y costos relacionados con el manejo del mismo: es un 

mecanismo a través del cual, la organización administra de manera eficiente el 

movimiento y almacenamiento de mercancía, así como el flujo de información y 

recursos que resultan de ello. Involucra distintos aspectos, pero en términos 

generales se subdivide en lo correspondiente a gestión y optimización 

 

b) Los Sistemas de control de inventarios son sistemas de contabilidad que se 

utilizan para registrar las cantidades de mercancías existentes y para establecer 

el costo de la mercancía vendida. 

 

 

 

https://www.ecured.cu/index.php?title=Control&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/index.php?title=Inventarios&action=edit&redlink=1
https://www.ecured.cu/Contabilidad
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Beneficios 

No importa que seas una PyME o una gran corporación, el llevar correctamente un 

control de inventarios trae enormes beneficios que impulsarán el crecimiento de tu 

empresa y la satisfacción de tus clientes. 

Métodos 

Entre las técnicas más comunes para la administración y control de los inventarios se 

encuentran: 

1. El Sistema ABC. 

 Artículos clase A: Suelen ser alrededor de un 20% del total del inventario; sin 

embargo, su valor llega a ser hasta el 80% del mismo. Tienden a tener una baja 

frecuencia de ventas. 

 Artículos clase B: Representan el 40% del total de los artículos y rondan el 15% 

del valor total del mismo. Suelen contar con una frecuencia de ventas moderada. 

 Artículos clase C: Son el 40% restante de los artículos. Representan el inventario 

menos costoso, con cerca de un 5% de su valor, y suelen contar con una alta 

frecuencia de ventas 

 

2. Punto de Reorden. 

 El punto de Reorden es la suma de la demanda de tiempo de entrega y 

las existencias de seguridad. El cálculo de un punto de reorden 

optimizado generalmente incluye al tiempo de entrega, el pronóstico de la 

demanda y el nivel de servicio.  

 

 

https://www.lokad.com/es/definicion-demanda-de-tiempo-de-entrega
https://www.lokad.com/es/calcular-existencias-de-seguridad-con-pronostico-de-ventas
https://www.lokad.com/es/lead-time-definicion-y-formula
https://www.lokad.com/es/nivel-de-servicio-definicion-y-formula
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3. Control de inventarios justo a tiempo. 

Se basa en que tanto el material intermedio como los productos acabados deben estar 

en su sitio justo cuando sea necesario y no antes. Además, la cantidad de material 

intermedio, como de producto terminado, debe ser la justa para satisfacer las 

necesidades del cliente 

La filosofía justo a tiempo propone un punto de vista diferente: 

 Identificar y evidenciar el problema 

 Eliminar desperdicios 

 Simplificar la producción 

 Centrarse en la demanda 
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Inicios de control de inventarios: 

Taiichi Ohno es el padre del Toyota Production System (TPS) o Lean manufacturing. 

Descubridor de los 7 tipos de desperdicio como parte del sistema. ( Fig. 14) 

 

Publicó varios libros, 

el más importante 

“Toyota Production 

System: Beyond 

Large-Scale 

Production”. 

Después de la Segunda Guerra Mundial, Ohno visitó Estados Unidos, donde estudió a 

los principales pioneros de productividad como Frederick Taylor y Henry Ford. Ohno 

quedó impresionado por el énfasis excesivo que los estadounidenses ponían en la 

producción masiva y el nivel de desperdicio que generaban las industrias en el país 

más rico de la posguerra. Cuando visitó los supermercados tuvo un efecto inspirador 

inmediato; Ohno encontró en ellos un ejemplo perfecto de su idea de manejar 

inventarios reducidos, eliminar pasos innecesarios y controlar las actividades primarias 

y dar control al que hace el trabajo. 

Los seis tipos de desperdicios según Ohno 

1. “Errores que requieren rectificación; cualquier trabajo repetido es buena 

indicación de desperdicio.” 

2. “La producción de inventario que nadie quiere en ese momento, desperdicia 

espacio y estimula daños y obsolescencias en los productos.” 

Sobre 
producción 

Espera 

Trasnporte 

Extra 
Proceso 

Inventario 

Defectos 

Movimientos 

Figure 14 Los 7 Desperdicios 

http://es.wikipedia.org/wiki/Estados_Unidos
http://es.wikipedia.org/wiki/Frederick_Taylor
http://es.wikipedia.org/wiki/Henry_Ford
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3. “Las etapas inútiles en los procesos, que podrían eliminarse sin perjuicios del 

valor del producto final, son desperdicios.” 

4. “Desperdicio es cualquier movimiento de gente o inventario que no crea valor.” 

5. “Las personas ociosas que esperan inventario son una indicación de que la 

planta no está equilibrada. Todos los trabajadores deben dedicar 

aproximadamente la misma cantidad de esfuerzo.” 

6. “Los bienes producidos para los que no existe demanda son desperdicio. Si 

usted manufactura con demasiada anticipación corre el riesgo de que no haya 

demanda de su artículo porque haya surgido uno mejor.” (Ohno, 2014) 

Dentro de Flextronics Aguascalientes se han tenido y hay desperdicios que a lo 

largo del tiempo se han ido quitando o mejorando en cada  proceso, esto con el fin 

de reducir pérdidas como lo menciona Ohno. 

En el área médica de Flextronics Aguascalientes tenemos  algunos clientes donde 

se ha trabajado con el método de proceso carro kit (KTE) que ha ayudado a mejorar 

los tiempos y formas de surtido, siendo así, unas de las mejoras en la planta, este 

método nos ayuda a disminuir considerablemente los niveles de inventario en las 

líneas de producción, uno de los 7 desperdicios que nos menciona Ohno 

Una de las líneas mencionadas es: 

HOLOGIC: Es, sin lugar a dudas, la compañía líder en 

salud de la mujer, no sólo en cáncer de mama y 

diagnóstico de osteoporosis, sino también en cáncer 

cervical, infecciones de transmisión sexual, parto 

prematuro, prevención y tratamiento de trastornos 

uterinos con soluciones mínimamente invasivas y tratamientos de medicina estética. 

 

 

 

Figure 15 Línea Hologic 

Fuente: (www.hologic.com, 2019) 
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Implementación de Carro Kit (KTE) en Hologic 

 

A inicios de Agosto del año 2016, cuando se iniciaba la 

producción en esta área, vieron la necesidad de 

implementar el Carro Kit (KTE) como un método que 

podría ayudar a que la línea tuviera mejor flujo y así 

también mantener los niveles de inventario bajo, esto 

con el tiempo se fue mejorando hasta lo que es hoy en 

la actualidad, líneas con procesos de bajo  inventario, 

como lo muestra el reporte de DOS  de la planta por día a día. (Fig. 17). 

 

Este método también nos sirve en el caso de Hologic como Poka Yoke, donde nos 

indica que material que  se encuentre en el lugar indicado dentro del Carro Kit (KTE) es 

porque no se colocó esa parte dentro del ensamble. 

 

Figure 16 Dispositivo RX 

Fuente: (www.hologic.com, 2019) 

Figure 17 Métrico DOS 

Fuente: (www.flextronics365.sharepoint.com, 2019) 
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Poka Yoke: 

Poka-yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo 

Shingo en los años 1960´s, que significa "a prueba de errores". La idea principal es la 

de crear un proceso donde los errores sean imposibles de realizar. 

 

Una ventaja más de la implementación de los Carros Kit (KTE) es que se colocan los 

materiales en el orden que lleva la secuencia de ensamble, esto facilita el ensamble de 

los equipos y nos ayuda a reducir el tiempo estándar. 

Este método en la actualidad se sigue usando en esta área como se muestran a 

continuación (Fig. 18 y 19) 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                             Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

Supermercado dentro de almacén 

Carro Kit (KTE) llenado y 

listo para llevar a línea de 

producción 

Figure 18 Supermercado en almacén 

Figure 19 Carro kit Hologic 
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Una Línea de Producción más que maneja estos métodos es Ventana 

Desarrolla, fabrica y comercializa sistemas de reactivos 

para instrumentos que automatizan la tinción de tejidos y 

portaobjetos en laboratorios de anatomía patológica. Estos 

productos ayudan en el diagnóstico y el tratamiento del 

cáncer y las enfermedades infecciosas. Es una línea más 

de Medical donde se implementó el Carro KiT (KTE) en el año 2017 por el ingeniero de 

Manufactura Joaquin Anguiano. (Fig. 21). 

 

Figure 21 Implementación Kit de ventana 

Debido a que su línea tenia excesos de inventario, y los surtidos de materia prima era 

por presentación de empaque, se llevó a cabo por medio de un Kaizen Interno, avalado 

por Lean Manufacturing, este proceso que ayudo a disminuir considerablemente los 

DOS que fue uno de los motivos para que este se implementara en esta línea de 

producción, como se muestra en la imagen. (Fig. 22). 

Figure 20 Línea Ventana 

Figure 22 Medición Kit de ventana 
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En la actualidad Ventana se mantiene que buenos niveles de inventario, gracias a la 

implementación de Carro Kit (KTE) como lo muestra un reciente métrico,  con 1.9 DOS. 

(Fig. 23). 

 

Fuente: (www.diagnostics.roche.com, 2019) 

 

Ventana llego a Flextronics Aguascalientes en el 

año 2008, y hasta la actualidad, es una de las 

líneas de producción con más demandas a nivel 

planta siendo uno de nuestros clientes más 

constantes. 

 

Fuente: (www.diagnostics.roche.com, 2019) 

 

Dentro de Flextronics Aguascalientes, el Carro Kit (KTE) es uno de los procesos que se 

implementan más a menudo, gracias a su eficacia y fácil manejo por parte del personal, 

cabe mencionar que este método llego a la empresa por recomendación de un 

Figure 23 DOS línea Ventana 

Figure 24 Dispositivo Ventana 
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Shingijutsu, que es un líder mundial en la mejora de procesos de operaciones. Su 

enfoque es reducir los costos y aumentar la confiabilidad al mejorar la calidad, reducir el 

inventario y mejorar el flujo en todo el sistema de producción. Hoy en día, este proceso 

o  método es considerable una herramienta muy útil, si se lleva a manejar de la manera 

más adecuada para el control de inventarios, el equipo de Lean Manufacturing así lo 

avala. (Fig. 25) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 25 Issuance Kit to exact / Kit to Standar 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

De acuerdo a las necesidades afectadas se propuso un cronograma de actividades 

para la implementación al método sugerido (Tabla 1). 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

 

 

 
Tabla 1 Cronograma de Actividades 

Actividades Agosto Septiembre Octubre Noviembre 

A. Elaboración de 

diagnostico 

     

B. Clasificación de 

materia prima 

     

C. Orden de los 

materiales y 

herramientas 

     

D. Lay out para flujo de 

línea. 

     

E. Implementación de 

carros kit y sistema 

     

F. Capacitación de 

personal 

     

G. Medir y evaluar      

H. Elaboración de 

reporte de final de 

residencias 

profesionales 

     

Fuente: Elaboración Propia 
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Actividad A: Elaboración de Diagnostico 

 

Como principal problema detectado es el alto nivel de inventario en las áreas de Neo y 

Athena del cuarto blanco 4, ya que carece de método o proceso para el buen manejo o 

control de los materiales y por consecuencia se encuentra fuera de los métricos 

establecidos y/o permitidos dentro de Flextronics Aguascalientes. 

 

Por medio del sistema ERP Baan V, se hace el requerimiento de forma Manual al 

edificio “P” que este a su vez surte la Pick List, se manda el material por camión, fuera 

de tiempo y con exceso de inventario a el almacén “A”, esté llegando en tarima,  

teniendo posibles pérdidas de inventario en flujo de un almacén a otro, daño del 

material o en su caso y más común son las diferencias de inventario, ya sea por mal 

surtido u otras causas, llegando así el problema directamente a WIP. 

 

En este surtido podemos observar las cantidades y sobre todo el costo de inventario 

que genera  este método, donde nos indica por ejemplo que la tablilla con número THR-

PRT26662-011 sobresale por su alto impacto en sobre inventario. (Fig. 26) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figure 26 Surtido de impacto negativo 
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Actividad B: Clasificación de materia prima 

 

Los principales materiales que se ven afectados en las áreas de  son partes que por su 

alta producción al día, hace que los niveles de inventario permitidos se salgan de los 

métricos, haciendo este un problema a solucionar de inmediato. 

 

Se procedió a dar a conocer a los integrantes del área las actividades necesarias para 

el desarrollo del método. 

 

 

 

 

 

Figure 27 seguimientos al cambio del proceso 

Fuente: Elaboración Propia 
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Se programó y se realizó  una reunión, en donde se tomaron los siguientes temas y 
tareas a realizar (Minuta Tabla 2). 
 

a) Conteos de material: 

Hacer inventario de cada una de las partes involucradas para limpiar el sistema 

en caso de una diferencia. 

b) Fechas de inicios de producción: 

Se programa el arranque a la producción  en el mes de octubre. 

c) Espacios de almacén: 

Buscar los espacios adecuados para este tipo de materiales y el tipo de surtido 

d) Carros Kit: 

Diseñar o recuperar carros kit para un mejor sistema de surtido y 

condicionamiento de ruedas por el tipo de superficie de almacén. 

e) Cantidad de surtidos por día: 

Las cantidades se estarán cambiando dependiendo de la demanda mensual por 

la demanda del cliente. 

f) Traspasos de materiales del almacén “P” al “F”: 

Una vez teniendo los conteos al 100%, se destinaran los materiales solicitados 

en cantidades específicas al Almacén “F” y por seguridad por medio del ROP los 

materiales llegaran surtidos del almacén “P” para así poder surtir a línea 

directamente. 
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Minuta (Tabla 2) 

 

Tabla 2 Puntos de acuerdo de Minuta 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Porcentaje de avances de tareas pendientes. 

          

  Estado # Artículos %    

  Rojo-             No iniciado   0 0.00%   

  Amarillo-   En-Proceso:   6 75.00%   

  Verde-         Completo:   2 25.00%   

  Total 8 100.00%   
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Actividad C: Herramientas y Clasificación de materiales 

 

Para la implementación del método se consideró pertinente el dar a conocer a los involucrados 

los siguientes aspectos: 

 

 Baan V 

Debemos tener disponible el sistema ERP como principal, esto para llevar a cabo todo 

tipo de consulta, este sistema es el que manejamos dentro de la empresa y nos ayuda 

a validar todo tipo de información referente a nuestros inventarios y ordenes de 

producción. 

 Excel 

Otra herramienta que es muy importante, es está, nos ayuda a generar nuestra base de 

datos que junto con nuestro ERP hace que se maneje de manera más fácil los 

procedimientos.   

 Capacitación 

Parte esencial de cada proceso es dar un buen entrenamiento, esto ayudara a que el 

personal tenga la confianza y libertad en una toma de decisiones en caso de un 

hallazgo o solución de un problema. 

 Materiales 

Dentro de los cambios que se harán es clasificar que materiales se tendrán en cuenta 

para colocarlo dentro del carro Kit (KTE), ya que no todo entra en este proceso, ya sea 

porque no son necesarios como el caso del empaque. 
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El personal involucrado de Almacén, Producción y Lean para este requerimiento: 
 

Tabla 3 Personal Involucrado en cambio de Proceso 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 

Fuente: Elaboración Propia 
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Actividad D: Lay Out 

 

Al momento del cambio de cuarto blanco del 1 al 4, no se había contemplado  una área 

destinada a los carros kit (KTE) de Athena y Neo, que como podemos observar en el 

primer Lay Out del área no se tenía el espacio adecuado para este proceso (Fig. 28). 

 

 Lay Out actual 

 

 
Figure 28 Lay Out Original 
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Actividad E: Implementación de Kiteo 

 

Para los surtidos de material a líneas de producción Athena y Neo, podemos señalar 

que el proceso por el cual se buscó implementar y mejorar el manejo y control de los 

inventarios de manera más controlada y efectiva es por medio del carro kit (KTE), con 

esto se buscó  agilizar el proceso y limitar a solo surtir lo que se ocupa en el tiempo que 

se requiere. 

 

Se tomó como ejemplo la línea de Ventana  para un mejor condicionamiento tanto a los 

materiales como a la capacitación del personal. 

 

 
 

 

 
Figure 29 Kiteo de la línea de ventana 

Fuente: Elaboración Propia 
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Actividad F: Capacitación de personal 

 
Para el entrenamiento o capacitación tanto a los coordinadores como a los movedores 

de materiales para esta nueva forma de surtido en estas líneas de Athena y Neo, se 

requiere de interés y aceptación por parte de ellos para que logre los resultados 

esperados, se llevara a cabo por medio de reunión entre el equipo mencionando, 

revisión del sistema Baan V, simulación de orden de producción,  y recorrido de 

almacén a líneas para ver el proceso completo del cambio,  así las herramientas y 

procedimientos nuevos que se necesitaran para los que se hará este cambio de 

proceso, y mencionar el resultado que se espera obtener. 

 

Todo cambio que se realiza en cualquier parte de nuestros proceso, debe de tenerse en 

cuenta que  el personal involucrado debe de ser capacitado y entrenado. 
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ETAPAS DEL CAMBIO DE PROCESO 

 

Primera etapa: 

 

Se desarrolló un plan de cambio en el proceso de surtido de las líneas de producción 

Athena y Neo, obteniendo resultado  favorables, esto gracias a la mejora que se hizo en 

el mismo proceso y al trabajo de cada uno de los involucrados. 

 

Se trabajó junto con los dos almacenes involucrados (P y F) para el suministro de las 

partes y surtido de forma de carro Kit (KTE) logrando así en tiempo las tareas 

programadas a realizar para el proceso (Tabla 4). 

 

Minuta de los resultados obtenidos por parte del equipo involucrado. 

 

Tabla 4 Puntos de acuerdo de Minuto Completada 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 
 
Porcentaje de tareas completado 
 

          

  Estado # Artículos %    

  Rojo-             No iniciado   0 0.00%   

  Amarillo-   En-Proceso:   0 0.00%   

  Verde-         Completo:   6 100.00%   

  Total 6 100.00%   
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Suministro de materiales al Almacén “F” 

 

Se realizó la transferencia de materiales que influyen directamente a los ensambles 

Athena y Neo para así surtir por medio del carro Kit (KTE)  desde el almacén “F” y 

utilizar el ROP para el surtido continuo al almacén y este a las líneas mencionadas. 

(Fig.) 

  

 

Figure 30 Acomodo en espacios asignados para material en almacén F 

Fuente: Elaboración Propia 

Segunda Etapa 

Herramientas para el surtido 

 

Se instalaron las herramientas necesarias para la implementación del nuevo proceso en 

la PC de los movedores de materiales, esto para complementar el modo de surtido a 

cada una de las líneas involucradas, los movedores de materiales son capacitados para 

tener la habilidad de desarrollar este proceso que ayudo a controlar los inventarios. 

 

 

Figure 31 Instalación y capacitación  de herramientas para surtido. 
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Figure 32 Lista de asistencia a curso de capacitación. 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 

Con este curso del cambio al nuevo proceso a carro Kit, el personal involucrado se 

enfoca en adaptarlo a los demás procesos que llevan este tipo de surtido.  

En la figura 32 se observa las personas que tomaron el curso de capacitación. 
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Tercera Etapa 

Modificación de Lay Out 

 

Ya dentro del área cuarto blanco 4 se encuentran delimitados los espacios para ambos 

kiteos, esto fue un requisito para este cambio y por ende cambio de Lay Out, donde en 

este que es el más actualizado a Octubre del 2019, podemos observar ya con su 

espacio especial para los carros kit (KTE) de cada área, Athena y Neo. (Fig.33). 

 

 

Figure 33 Lay Out original vs Lay Out actual 

Fuente: Elaboración Propia 
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Cuarta Etapa 

Carro Kit (KTE) 

 

Ya dentro de las áreas ya se encuentran los kiteos, de ambas líneas, empezando ya a 

de inmediato al cambio de proceso para una mayor aprovechamiento de los recursos 

obtenidos por el cambio, cabe mencionar que el personal obtuvo mayor rapidez de 

surtido por este método al igual que el personal de almacén, es uno de sus beneficios 

es los pocos números de parte en cada uno de los modelos a surtir, esto beneficio la 

rapidez y la fácil adaptación. 

 

Podemos observar ya dentro del área los dos carros Kit (KTE) de cada línea, ya cada 

uno con sus áreas delimitadas dentro de cada línea de producción, ayudó a tener más a 

la mano el material para mejor flujo de la misma. (Fig.33, 34) 

 

 

 

Figure 34 Carro Kit Neo 

Fuente: Elaboración Propia 
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Figure 35 Carro Kit Athena 

Fuente: Elaboración Propia 
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Quinta Etapa 

Evaluación 

 

Procesando los primero surtidos mediante este método, y así poder entenderlo y 

adaptarse a él, todo el  personal de materiales como movedores y almacenistas se 

involucraron de inmediato al cambio del carro kit  (KTE), notaron de inmediato su pronta 

validación afuera del almacén “F” y así poderlo llevar a línea de producción, con fácil 

manejo y rápido surtido, reduciendo el tiempo de espera y respetando las cantidades 

requeridas por cada kit. (Fig. 33 y 34) 

 

 

 
 

 
Figure 36 Cambio a proceso de carro kit funcionando 

Fuente: Elaboración Propia 
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Figure 37 Surtido por medio del nuevo proceso carro kit (KTE) en almacén 

Fuente: Elaboración Propia 

 

CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. Resultados 

 

Como resultados principales en este proyecto debemos destacar estos beneficios  que 

deja el cambio de proceso de surtido y suministro de material a líneas de producción de 

Athena Y Neo. 

 

 Proceso de surtido 

 Cantidad de surtido 

 Impacto financiero  

 

Carencia de un proceso definido para el surtido de órdenes de producción, donde el 

surtido de los materiales tardaba varias horas antes de que llegara  la línea de 

producción, las cantidades deberían de ser altas por el mismo largo tiempo de 

respuesta del almacén “P”  y el impacto más fuerte o más notorio era que las 

cantidades grandes surtidas, generaban un alto nivel de inventario financieramente. 
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A continuación se muestran los resultados por medio de graficas e imágenes. 

Proceso de Surtido: 

 

Con la implementación del caro kit (KTE) se mejoran varios aspectos como lo muestra la Figura 

38 

 

Así mismo  en las líneas de producción el método fue tomado con aceptación por el 

personal operario ya que les facilita el tomar el material de manera más fácil y práctica 

al igual que a los movedores de materiales, ya que el surtido de estos kits es más 

rápido y de fácil adaptación. 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Figure 38 Antes vs después de proceso de surtido 
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Cantidad de surtido: 

 

Otro punto importante es la cantidad surtida por cada línea de producción, el exceso de 

inventario que generaba el surtido por tarima y kanban, así cómo el surtido de las 

cantidades no correspondían con la producción por cada día dependiendo de nuestra 

demanda mensual y teniendo así impactos financieros negativos. 

  

Esta es una pick list reciente con el proceso nuevo de carro kit, donde nos indica que 

solo se surte a línea la cantidad solicitada, así mismo podemos observar los números 

de parte como también la cantidad confirmada y entregada de localizaciones de 

almacén “F”. 

 

 

Figure 39 Surtido con cantidad correcta y localización del almacén correcto 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Estas cantidades de surtido ayudan a minimizar los inventarios en WIP como la 

cantidad de piezas surtida por cada carro kit, caso contrario con el proceso anterior, 

donde los surtidos eran descontrolados. 

 

 

 

 

 

Cantidad 

requerida 

Surtido de 

localización 

almacén “F” 
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En la Tabla 5 podemos observar que la línea de Neo se muestra las cantidades que se 

surtían anteriores al proceso y la cantidad en dlls contra las de ahora con el proceso de 

carro Kit. 

El alto impacto negativo se demuestra en las barras de color rojo ($) y amarillo 

(cantidad) demostrando el antiguo proceso. 

 

Tabla 5 proceso comparativo gráficamente neo 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

400 200 200 200 200 200 200 200 

 $32.80   $22.46  
 $9.02  

 $1,895.54  

 $15.98  

 $564.00  

 $64.74   $90.00  

1600 750 750 644 750 800 800 800 

 $131.20   $84.23  
 $33.83  

 $6,103.64  

 $59.93  

 $2,256.00  

 $258.96   $360.00  

1

10

100

1000

10000

Kanban Vs Kit (Neo) 

Piezas x Kit Surtido en $ Piezas X Kanban Surtido en $
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Aquí mismo caso en la línea de Athena, donde se muestra la reducción de surtido y la 

reducción  considerable, ya que el costo de la materia prima es más elevado. 

 

 
 

Aquí nos muestra que esta línea de Athena, el impacto es más alto porque su material 

principal que es la tablilla es articulo A, por su precio elevado.  

 

El alto impacto negativo se demuestra en las barras de color rojo ($) y amarillo 

(cantidad) demostrando el antiguo proceso. (Tabla 6) 

 

 

Tabla 6 Proceso comparativo gráficamente athena 

 
 

Fuente: Elaboración Propia 

200 200 150 200 

 $6,228.00  

 $30.38  

 $150.00  

 $7.70  

800 800 1500 3000 

 $24,912.00  

 $121.52  

 $1,500.00  

 $115.50  

1

10

100

1000

10000

100000

THR-PRT26662-011 THR-PRT27945 THR-PRT23657 THR-PRT25320

Kanban Vs Kit (Athena) 

Piezas x Kit Surtido en $ Piezas x Kanban Surtido en $

Surtido de 

localización 

almacén “F” 

Cantidad 

requerida 
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Impacto Financiero: 

 

Finalmente podemos observar la reducción y mejora en el proceso del carro kit con esta 

diminución  significativa de surtido a línea de producción por las dos áreas de Abbott 

tanto en Athena como Neo mediante el carro Kit (KTE) 

 

 

 Está en la reducción en %  en la línea de Athena 

 

 

Tabla 7 Resultado en porcentaje en el cambio de proceso 

proceso total % 

Kanban  $                 26,649.02  100% 

Carro kit  $                   6,416.08  24% 

 reducción x surtido 76% 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 Está en la reducción en % en la línea de Neo 

 

 

 

 
Tabla 8 Resultado en porcentaje en el cambio de proceso 

proceso total % 

Kanban  $                   9,818.53  100% 

Carro kit                         $                   2,694.54  27% 

 reducción x surtido 73% 

 
Fuente: Elaboración Propia 
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13. Actividades sociales realizadas en la empresa u organización (si es el caso).  

 

 

No Aplica 

 

Capítulo 6: CONCLUSIONES 
 

14 Conclusiones del Proyecto 

 

El objetivo principal del proyecto fue realizar un proceso por el cual se redujeran los 

inventarios de manera significativa y adecuando un método acorde a las líneas de 

producción afectadas, atacando así los controles de inventarios y surtiendo únicamente 

la cantidad requerida en tiempo y forma correspondiente. 

 

Se determinaron procesos y cambios  importantes para la correcta ejecución de cada 

paso del proceso, tal como la conciliación de los materiales dentro de los almacenes P 

y F, espacios dirigidos exclusivamente a estas líneas dentro de almacén, 

implementación del caro kit (KTE). 

 

Se logró nivelar los inventarios de una manera correcta, teniendo más control y 

respetando las cantidades requeridas, se aprovechó en algunos materiales su empaque 

original haciendo esto que la materia prima llegue en mejor estado y tenga menos 

posibilidad de algún tipo de daño  en el traslado de almacén a la línea. 

 

Por medio de este proceso de kiteo se reducen considerablemente los tiempos de 

espera, niveles de inventario, material dañado en traslado de una almacén a otro, 

perdida de material y esto genera más control de cada parte dentro de las líneas de 

producción. 
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Recomendaciones 

 
La implementación de mejoras en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S. A de 

C.V. Requieren de un involucramiento de los integrantes del equipo, tal como se llevó a 

cabo en este proyecto, lo anterior da  pauta para seguir aprendiendo todos los días, es 

muy importante que cada una de las líneas de producción se enfocaran a producir 

haciendo equipo, porque el objetivo es que todos ganen de una u otra forma, es por ello 

que fijarse un propósito en mejora contribuye  al trabajo de muchas personas 

involucradas y sobre todo genera más calidad de vida para el trabajador y mejora la 

calidad de todos los productos hechos por la empresa. 

 

Experiencia personal profesional adquirida 
 

En lo personal, este proyecto me deja con un buen sabor de boca, esto se logró gracias 

al trabajo en equipo de las persona que ayudaron a que este proyecto se lograra, sin 

lugar a dudas puedo decir que hay maneras de hacer bien las cosas con lo mejor que 

se pueda pero depende totalmente de la actitud de cada persona, me encontré con 

diferentes tipos de personas qué me dejan un aprendizaje, al final me siento complacido 

con el resultado y con nuevas herramientas que he aprendido lo que me deja muy 

contento y listo en caso de que con mis conocimientos puedo ayudar a la empresa a 

cambiar o generar  nuevos procesos. 
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Capítulo 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas 
 

 

Las competencias desarrolladas personales en la elaboración de este proyecto en la 

empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V son las siguientes: 

 

Trabajo en equipo: Disposición para participar como miembro integrado en un grupo para 

obtener un beneficio como resultado del objetivo a realizar, independientemente de los 

intereses personales que conlleve. 

 

Control: Capacidad para tomar decisiones que aseguren el control sobre métodos, 

personas y situaciones. 

 

Análisis de problemas: Eficacia para identificar un problema y los datos pertinentes al 

respecto, reconocer la información relevante y las posibles causas del mismo. 

 

Compromiso: Crear en el propio trabajo o rol y su valor dentro de la empresa, lo cual se 

traduce en un refuerzo extra para la compañía aunque no siempre en beneficio propio. 

 

Iniciativa: Influencia activa en los acontecimientos, visión de oportunidades y actuación por 

decisión propia. 

 

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias no solo se elaboró el proyecto, 

sino que, al estar dentro, se brindó la oportunidad de conocer un poco de cada proceso que 

se realiza en la oficina y en planta lo cual expandió mi conocimiento de una forma positiva.  

 

Capacidad para adaptarse a nuevas situaciones. Al tener un cambio en el proceso del 

proyecto llevado a cabo, se me presento la oportunidad de saber adaptar el cómo se 

manejaba antes a cómo debía ser aplicado, gracias a ello tuve la experiencia de saber cómo 

reaccionar y con ello aprender saber adaptarme después.  
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

17. Anexos  

 

Carta de Aceptación. 
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Carta de terminación  
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