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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 6ptimo en cuanto al proceso de surtido por medio
del carro Kit (KTE), en el area médica de cuarto blanco 4, este con el objetivo de
minimizar de manera considerable los surtidos por medio de un control mas exacto de

inventarios.

En dicho proyecto se participd directamente de la mano de operarios, ingenieros y
gerentes para poder llegar a la meta principal, de desarrollar dicho proceso para la
implementacion de mejoras enfocadas a la reduccion de inventarios de los niumeros de

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

En dichas lineas no se contaba con algun proceso de surtido, cabe mencionar que las
demas lineas ya manejaban el kiteo, pero en este caso ambas lineas aun no se habia
desarrollado por problemas de espacios en almacén haciendo esto un poco mas dificil

su desarrollo.

Se gener6 un cambio de area del cuarto blanco 1 hacia el 4, donde se implementé el
cambio a carro kit (KTE) este cambio genero Reuniones, Traspasos de material,
Herramientas, Capacitacion, Espacios, Carros Kit y procesos.

Unos de los pasos importantes en este cambio fue en la ergonomia del personal de
materiales, que con este cambio evito el surtido por medio de tarimas haciéndolo mas
tardado y pesado para ellos, por el de un carro kit, ayudando a su rapidez, y facil

manejo de los materiales sin tanto esfuerzo fisico.

En este momento ya se esta trabajando con el proceso implementado de manera
continua, haciendo que los inventarios sean mas controlados, exactos y bajos,
reduciendo los costos en cada surtido, tiempo de espera Yy llegando a la linea solo el

material que se requiere.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccion.

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 maximo las capacidades de cada uno de los elementos
gue rodea dichas corporaciones y asi generar lo que toda empresa y/o negocio busca que

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

El presente proyecto se pretende analizar el control y disminucion de inventarios para un
eficaz funcionamiento en las areas 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 6ptima para controlar los altos niveles de inventarios y por consiguiente reducir o

nivelar los surtidos al area de produccion.




6. Descripcion de la empresa u organizacion vy del puesto o area del trabajo el

estudiante.

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

Informacién de la empresa:

Flex cuenta con 34 afios en Aguascalientes, después adquirio la
fI ex Corporacién Xerox en 2001 y en la actualidad cuenta con mas de
5,000 empleados.

Flextronics fue fundada por Joe Mckenzie en el afio 1969 en Estados Unidos, con
capital norteamericano, las primeras instalaciones se ubicaron en San José California,

donde actualmente se encuentran nuestras Oficinas Corporativas.

Cambié 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 pais, Tijuana, San Luis Rio Colorado, Juarez, Guadalajara, Reynosa, Querétaro
y Aguascalientes con un total de 39,000 empleados produciendo desde camaras de

video vigilancia hasta Dispositivos RX.

Actividades principales
e Ensamble de tablillas electronicas

e Operaciones de Fabricacién Metalica

Alta complejidad

e Camas de hospitales:

MISION

Crear un mundo mas conectado e inteligente.




VISION
Una vida mas rica y simple a través de la tecnologia.

VALORES CLAVES:
o Colaboracion intensa.
o Enfoque apasionado al cliente.
o Ejecucion disciplinada rapida 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 areas de
segmento médico, donde se producen camas de hospital, medidores de glucosa,
dispositivos RX, escaner de ultrasonido para mastografias, engrapadora para

operaciones quirurgicas.

Dentro de este segmento esta el area cuarto blanco 4 donde se producen los
medidores de glucosa del cliente Abbott, en las lineas 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 areas
(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 6rdenes de
produccion que este es suministrado por parte de planeacion dependiendo la demanda
mensual del cliente, y depende también la cantidad es como es la frecuencia por este

método.

10
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Producto:

e ¢ Qué es Abbott?
Abbott Laboratories es una empresa estadounidense de dispositivos médicos y
atencion médica con sede en Abbott Park, lllinois, Estados Unidos. La compafiia fue
fundada por el médico de Chicago Wallace Calvin Abbott en 1888 para formular
medicamentos conocidos; hoy vende dispositivos médicos, diagnosticos, medicamentos
genéricos de marca y productos nutricionales. Se separ6é de los productos

farmacéuticos basados en la investigacion en AbbVie en 2013.
Dispositivos médicos

El sistema FreeStyle Libre mide los niveles de
l glucosa a través de un pequefio sensor, del

’ tamafio de dos cuartos apilados, aplicado a la
FreeStyle

Libre 14 ay parte posterior de la parte superior del brazo.

Proporciona lecturas de glucosa en tiempo real

por hasta 10 dias, tanto de dia como de noche. El

L 3 BN

sensor también puede leer los niveles de glucosa

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

Figure 1 Dispositivo Athena sean discretas y convenientes
Fuente: www.freestylelibre.us
En todo el mundo, mas de 400,000 personas estan  FreeStyle — ] Abbott
utiizando FreeStyle Libre, y el sistema ha b
demostrado clinicamente que es preciso, estable y F’_
consistente. » —
74

A
tienen diabetes, la aprobacion de FreeStyle® Libre “55os Gocose

Ketone Aonitoring System

Para los 30.3 millones de estadounidenses que

por parte de la Administracion de Drogas vy Figure 2 Dispositivo Neo

Alimentos (FDA) de los EE. UU. Es esa experiencia Fuente: www freestylelibre.us

gue les cambia la vida.

11
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En nuestra planta de Aguascalientes en el area de cuarto blanco 4 del segmento
meédico en las lineas de produccién Athena y Neo, estas dos lineas, cada una por su
parte maneja alrededor de 15 partes en la linea de Athena y 17 partes para Neo que

estan directamente en el producto final.

Area donde se realizara el proyecto:

Dentro del &rea cuarto blanco 4, donde se llevara a cabo el proyecto, cuenta con 6
lineas productivas de Abbott, estas lineas producen medidores de glucosa que se
exportan a EUA y China, y 2 lineas 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.

12
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Organigrama

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

tanto producciéon como materiales relacionadas directamente con la manufactura de

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

Figure 3 Organigrama

Director del
Segmento Medico

Bonifacio Reyes

Gerente de
Produccion

Alberto Badillo

Control de

Produccién Slpeise;

Supervisor

Jesus Israel Ortiz| Rafael Perez|

Jose Angel Cortes

Lider de
Materiales

Ernesto L6pez |

Coordinador de

Coordinador de

Operaciones

Esteban Martinez

Operaciones

_| Juan Carlos Contreras

Fuente: Elaboraciéon Propia

——
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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, asi mismo se detecta que es muy necesario implementar un método en el
cual los trabajadores tengan en el almacén el producto Unicamente 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 linea de manufactura, en la actualidad se esta
requiriendo de forma exagerada los surtidos de las lineas de produccién de Athena y Neo, el
motivo principal es que no se cuenta con un método establecido dentro de estas éareas, lo
cual estd 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
esta requiriendo el surtido, lo cual hace que almacén nos surta en la gran mayoria en la
presentacion de empaque y eso se va directo a nuestro almacén, afectando los métricos y a

esto se le aflade el alto costo de los componentes de estas dos areas.
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8. Objetivos.

Objetivo General:

e Reduccion y control de inventarios en areas del segmento médico para disminuir

excesos en las lineas de produccion (area médica cuarto blanco 4)
Objetivos especificos:

e Crear un proceso de forma eficaz (KTE) y de facil manejo en todo lo que conlleve
el surtido de materiales a las lineas de produccion.

e Disefiar un carro kit (KTE) para facilitar el modo de surtido, y asi solo requerir el
material que se ocupe para su proceso.

e Suministrar el material del almacén” F “hacia la linea de produccion Athena y

Neo.
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9. Justificacion.

Los métricos dentro de la empresa Flextronics Aguascalientes cada dia son mas exigentes
qgue hacen que tengamos que estar mejorando dia con dia, esto ayuda a que las lineas de
produccién solo tengan lo que el planeador este solicitando por requerimiento de nuestros
clientes, el inventario juega un papel fundamental para el funcionamiento éptimo de la
empresa ya que el mal uso de estos puede llevarnos a emitir informacion errénea y generar
paros de linea y por consiguiente perdidas que se reflejan directamente en las finanzas de la

empresa.

Dentro de los controles que deben establecerse para el funcionamiento éptimo de cada
surtido que se genera hacia la linea de produccion, es la toma fisica de inventario, la
cantidad ideal o en otras palabras no es mas que el cotejo de lo fisico contra sistema, siendo
esto ultimo, el movimiento de salida de almacén y entrada de mercancia hacia nuestra linea
de produccién (WIP).

La implementacién de KTE contribuird 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 mas controlada y mas 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 lineas en ambos turnos, pero solo
dos especialmente a estos productos de Athena Y Neo ademas de nuestros 2
coordinadores 1 por cada turno.

En el &rea se ejecutan los siguientes procedimientos:

1. verificar orden de produccién, cantidad, modelo y status, como se muestra a
continuacion. (Fig. 4)

Production Orders(fisicl501m000) * 35 [aguelope@AM3PAPPS, bl d2lg]

- o x
Fle Eft View Goup Woidlow Tooks Specific Window Help
gds8l0® LKL %
Prod. Quantity Ordered Item Ware- | Re)Plamned Order Prio |Pamer [Rev. |Text |Reference
Order bowse | Delivery Date Status ity
4PR001038 50.0000 |EA' PBE-3R1B40532 304FGD | 26-09-19 0000  |Completed 999 99924  |H-1
L] 500000 | EA POE- SRR WD (&0 [0 |Aave BN
4PB00T100 50.0000 | EA PBE-3R1B40532 304FGD | 26-09-19 0000 | Active 999 999224 |H-1
PR 500000 [ EA PRE- R WD | HWH [0 |Aive EEENE
4pBooTio2 50.0000 | EA PBE-3R1B40532 3MFGD | 26-09-19 0000 | Active 999 999224 |H-1
4pe0o1103 50.0000 | EA PBE-:

0532

0532

4PBO0TI05 PBE-1

q £

q &

q i

]
b o Tl | e T | o [

4PBOOT106 500000 | EA PBE-1R1B40532 0000 | Released 999900224 |H-1
4pBO0TIOT 50.0000 | EA PBE-1R1B40532 00:00 | Released 999 |999224  |H-1
4pBO0T108 50.0000 | EA PBE-1R1840532 00:00 | Released 999999224  |HA
4PBO0TIOS 50.0000 | EA PBE-1R1B40532 00:00 | Released 999999224  |H-1

NUM

Figure 4 Ordenes de Produccién

Fuente: Elaboraciéon Propia

2. Requerimiento al almacén por medio de una pick list, esta a su vez es mandada
por medio de correo electronico, solicitando el mismo surtido, después el

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

emanuel.contre ras@flex com; Juan Jose Mata <juan.matal @flex,com; Luls Cruz (AGU) <|uis,
<iuan > RENato Perez <r&nato.perez@flex.com>: Daniela si

: | < | Solicitud y repuesta de
supervisor de almacén

4558167
4558206

Figure 5 Correo de Confirmacion

Fuente: Elaboracién Propia
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3. Mandan por camion el material a

almacén “A” o “F”, ya que el almacén
“P” no surte directamente a linea y por
ello usa estos almacenes como

alternativa de surtido. (Fig. 6)

Figure 6 Recepcion de material del almacén P

Fuente: Elaboracion Propia

4. Una vez que llego el material de
almacén “P”, se entrega la tarima al
movedor de materiales para su

validacion. ( Fig. 7)

Figure 7 Entrega de tarima con material

Fuente: Elaboracién Propia

5. verificacién de material
entregado por numero de parte y
cantidad, esto con el fin que se halla

surtido lo que se requiri6.( Fig.8)

Figure 8 Conciliacion de material

Fuente: Elaboracién Propia
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0 PP ik Ll 5 qukpe BANIOPT b

fle B8t Yiew Grow Wollow Tosk Souck

HH O W TR E R W

adé

ndow_Help

Wit ) pie e | Bafow it Rl
e | AWM [locston | itemecode ‘hh D [stns ‘Ma |omu |n,u.nn, ‘ 3
Chonged
T [P TR PRG-GTFFR S0 | 00D _| Compheed o, T
vy [P AT HOI0 | 0| Compled Wohd: w
Ay [P THRLFLYL PR CAB IO SOANEB | Compleed Vo o
R TTRRTZS 60000 30028 | Completed NoRef.| |
[ o[wav [ [ TeRaRTEST B 085 | Comphned T e | |
0 30RYY | Pt THR-PRT23657 00000 308NAB | Completed No Ref, 0000
LI TR NGB 0000 | TNAD | Compieed Tehd, g
DN E] TR FOLPHG FOMHRRES S0 SANEB | Compleed e wn
T wnmw [rzmie TR W00 30028 | Completed NoRef.| |

Figure 9 Confirmacion de material entregado

Fuente: Elaboracion Propia

Figure 10 Traslado de material a linea

Fuente: Elaboracion Propia

Figure 11 Material para linea sin espacio determinado

Fuente: Elaboracion Propia

6. Se completa o confirma la
pick list una vez verificado el
material, comprobando que lo que se
surtio llego bien y en la cantidad

especificada. ( Fig. 9)

7. Se lleva la tarima a las
lineas de produccion, ya que el

material ya fue validado. ( Fig. 10)

8. Se deja la tarima fuera del
cuarto blanco, esto es porque
aun no se cuenta con el método
de caro kit (KTE), no hay espacio

para la misma. ( Fig.11)




9. Se desempaca el material
para poder meterlo a la linea de
produccién, esto porque esta
prohibido la introduccion de cartén

al area.( Fig. 12)

Figure 12 Desempaque de material

Fuente: Elaboracion Propia

10.suministro de  materia
prima hacia linea de produccién
en un carro para movimientos de

material.( Fig. 13)

Figure 13 Suministro de material a linea de produccion

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teoérico (fundamentos tedricos).

Conceptos generales de un control de inventarios.

Inventario:

a)

b)

Es una actividad que debe tenerse en cuenta para cualquier persona en el
negocio de distribucion mayorista. Esto implica tener una mayor supervision de
las existencias propias.

Es importante para mantener el balance correcto de las existencias en tus
almacenes. No deseas perder una venta porque no habia 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

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

Control:

a)

b)

El control de inventario se refiere a todos los procesos que coadyuvan al
suministro, accesibilidad y almacenamiento de productos en alguna compafia
para minimizar los tiempos y costos relacionados con el manejo del mismo: es un
mecanismo a través del cual, la organizacién administra de manera eficiente el
movimiento y almacenamiento de mercancia, asi como el flujo de informacién y
recursos que resultan de ello. Involucra distintos aspectos, pero en términos

generales se subdivide en lo correspondiente a gestion y optimizacion

Los Sistemas de control de inventarios son sistemas de contabilidad que se
utilizan para registrar las cantidades de mercancias existentes y para establecer

el costo de la mercancia vendida.
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Beneficios

No importa que seas una PyME o una gran corporacion, el llevar correctamente un
control de inventarios trae enormes beneficios que impulsaran el crecimiento de tu

empresa y la satisfaccion de tus clientes.
Métodos

Entre las técnicas mas comunes para la administracion y control de los inventarios se

encuentran:
1. El Sistema ABC.

» Atrticulos 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.

» Atrticulos clase B: Representan el 40% del total de los articulos y rondan el 15%
del valor total del mismo. Suelen contar con una frecuencia de ventas moderada.

» Articulos clase C: Son el 40% restante de los articulos. 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 entregay
las existencias de seguridad. El calculo de un punto de reorden
optimizado generalmente incluye al tiempo de entrega, el prondstico de la

demanda y el nivel de servicio.
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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. Ademas, la cantidad de material
intermedio, como de producto terminado, debe ser la justa para satisfacer las

necesidades del cliente

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

» Identificar y evidenciar el problema
» Eliminar desperdicios
» Simplificar la produccion

> 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)

— Sobre
Movimientos produccion
y |\
Defectos Espera
Public6 varios libros, Inventario Trasnporte
el mas importante
P Sy Extra {

“Toyota  Production PFOCGSO
System: Beyond Figure 14 Los 7 Desperdicios
Large-Scale
Production”.

Después de la Segunda Guerra Mundial, Ohno visité Estados Unidos, donde estudio a
los principales pioneros de productividad como Frederick Taylor y Henry Ford. Ohno
quedd impresionado por el énfasis excesivo que los estadounidenses ponian en la
producciéon masiva y el nivel de desperdicio que generaban las industrias en el pais
mas rico de la posguerra. Cuando visité los supermercados tuvo un efecto inspirador
inmediato; Ohno encontré 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 segun Ohno

1. “Errores que requieren rectificacion; cualquier trabajo repetido es buena
indicacion de desperdicio.”
2. “La produccion de inventario que nadie quiere en ese momento, desperdicia

espacio y estimula dafos y obsolescencias en los productos.”
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3. “Las etapas inutiles en los procesos, que podrian 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 indicaciéon de que la
planta no estd 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 anticipacion corre el riesgo de que no haya

demanda de su articulo 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 area 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 asi, unas de las mejoras en la planta, este
método nos ayuda a disminuir considerablemente los niveles de inventario en las

lineas de produccion, uno de los 7 desperdicios que nos menciona Ohno
Una de las lineas mencionadas es:

HOLOGIC: Es, sin lugar a dudas, la compafia lider en

®
I IOLOGIC salud de la mujer, no sélo en cancer de mama y

""“III diagnoéstico de osteoporosis, sino también en céncer
Figure 15 Linea Hologic

cervical, infecciones de transmision sexual, parto
Fuente: (www.hologic.com, 2019)

prematuro, prevencion y tratamiento de trastornos

uterinos con soluciones minimamente invasivas y tratamientos de medicina estética.
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Implementacién de Carro Kit (KTE) en Hologic

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

produccién en esta é&rea, vieron la necesidad de
implementar el Carro Kit (KTE) como un método que

podria ayudar a que la linea tuviera mejor flujo y asi

también mantener los niveles de inventario bajo, esto

con el tiempo se fue mejorando hasta lo que es hoy en Figure 16 Dispositivo RX

. , . . . Fuente: (www.hologic.com, 2019
la actualidad, lineas con procesos de bajo inventario, ( ’ )

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

Hid @« ¥z 03 AGING MASTER- SEP-- WIP & FG - Messag @ ) - *
a
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) . 5 & - M i €
e x \ M $ [ Meeting (3 Moveto: 7 3 To Manager j [ Rules }3] \]E ? a&‘ 4 Find _\'
Al A T (37 Team E-mail + Done ! W oneNote = 2 Related -
& Junk ~ Delete  Reply Reply Forward .. N . —] Move Mark Categorize Follow | Translate Zoom
# B, More + | (G Reply & Delete 77 Create New = 2 Adions * | Unread Up~ T L selet e
Delete Respond Quick Steps 2 Move Tags ] Editing Zoom
From: & khalid Mulla Sent: martes 03/09/2019 08:38 a, m,
To: Adrian Sandoval; | Alberto Badillo; || Alejandro Rojas; (# Alfonso de Alba;  Ana Lilia Rosales; (2] Andres Coronado; | Antonio Falcon; @ Barbara Moro; — Bonifacio Reyes; [# Carlos Lozano; | Carlos Puentes; | Columba Garza;

# Cynthia Vazquez; B Diana Sosa; | Eduardo Resendiz; | Efrain Garcia; (¥ Ericka Martinez; (| Erika Tachiquin; [# Ernesto Lopez (AGU); | Estephanie Cruz;  Felipe Salas; | Fernando Gutierrez (AGU); | Francisco Javier Gutierrsz;
Frandisco Munoz (AGU); (#) Gladys Avelar; | Guillermo Diaz; || Guilermo Meza; (%] Gustavo Estrada; (2] Jaime Escoto; (8 Cristopher Castilo; || Fabiola Fragoso; E] #IN - PUN Aguas Planning; | Jose Cabrero; | Javier Giron;

Cedlia Cruz Reyes; [# Jesus Badilo; | Jesus Carrilo; 1% Rafael Castaneds;  Jorge Guilermo Endiso; | | Jorge Mendez; | | Jorge Tiscareno; | Jose Asuncion Ibarra; | Enrique Martinez Diosdado (AGU); ! Janeth Vazquez; v
co #| Oscar De La Parra; ® Rodolfo Herrera; Ivan De La Cruz; | Jorge Tellez Hernandez; (# Sergio Najera; | Gerardo Rizo
Subject: 03 AGING MASTER- SEP-- WIP & FG
G - - - 324,935 iz

Hologic, Inc-MedEquip | § 359,978 | § 9887 | § 9437 % 89§ - |3 3793918 4150130 9.14%| § 2,884 3.6 2,937,151 =
nvacare Corporation S m k] ﬁ £ = b = £ = £ m £ m G.Mz £ = 2.1 460,068
Philips 5 56517 | § 19§ 208 | § 37| % 348 | § 57470 (% 1,395,892 412%( § 637 42§ 383,736
Siemens AG § 28130 | § 2753 (§ 98 2|8 - $ 30894 | § 477 356 6.47%| § 4 728 119,449
Stryker § 266443 |5  5934(§ 100 | § - |3 35 272490 | § 3285284 8.29%)| § 36 46§ 1653249 =5
Ventana Medical Systems | § 45,688 | 5 § - |5 - | § - |3 45,688 | § 424,826 10.75%) § = 31[§ 409855

MEDICAL Total $ 972014 § $ $ 3§ $ 1,007,139 § 12,454,544 $ 3,940 $ 6,898,201

OFFICE & SECURITY Aristocrat Technologies Ing § 9334218 2118(§ 468 35| % - |8 95540 |6 35168318 272%| § 34 37[§ 725050
Avis Communications AB-H 5 1025328 |5 509965 51428 |5 10354 |5 48083  1151915|§ 14576361 700%|§ 26440 38|5 BATETAT
Hunter Douglas Window F{ § 36844 |5 2471(§ 3028 - |3 - |3 39707 | § 846,629 4.60%| § 118 TE S 147091
Levolor Inc-Other Conn Wrl § 17]% - |5 158 - |3 - |3 3206 509,577 0.01%| § 4 0.0[§ 146292
Levolor, Inc. § 81746 |5 274441(§ 743501 |§ - |3 - |% 1089689 (% 2758829 30.86%|) 5 223050 |- § =
Nidec-Oth Cap Equip 5 3748 | § (8 - $ - $ - $ 3755 (% 447912 0.84%( § = 5 -
Samsung 5 15,265 | § - $ - $ - 3 - 3 15265 | § 474,480 322%( § = 14[§ 295344
Sealed Air Corporation | § 125270 | § 185 | § 580 |5  1002|% 304 | 3 127940 | § 2768944 462%| § 1672 20[§ 1812315
Stratasys-Office Sol § 27,38390 | 5 50.211§% 4843 |5 156807 | % - |%  2005061[% 296219.86 9.81%|§  955.37 5.9[§ 137,224.00
Xerox § 32452879 |5 937.82(% - |5 - |$ - | % 325466.61(% 6,186998.91 5.26%) § = 2.9] 53,166,931.00

OFFICE & SECURITY Total $ $ 68519 § $ $ $ 1,799677 § $ 31463

Undefined § $ - |8 § $ $ § $

[ |wetals 5 5 3 s $ $ 5 0 55%! | | | v

}
E Khalid Mula

Figure 17 Métrico DOS

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

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 coloco esa parte dentro del ensamble.
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Poka Yoke:
Poka-yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo
Shingo en los afios 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 mas de la implementacion 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 estandar.

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

continuacion (Fig. 18 y 19)

Supermercado dentro de almacén

Figure 18 Supermercado en almacén

Fuente: Elaboracion Propia

Carro Kit (KTE) llenado y
listo para llevar a linea de
produccion

Figure 19 Carro kit Hologic

Fuente: Elaboracién Propia
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Una Linea de Produccién mas que maneja estos métodos es Ventana
Desarrolla, fabrica y comercializa sistemas de reactivos
Y= v E M T A NA para instrumentos que automatizan la tincion de tejidos y
e portaobjetos en laboratorios de anatomia patologica. Estos
Figure 20 Linea Ventana productos ayudan en el diagnostico y el tratamiento del
cancer y las enfermedades infecciosas. Es una linea més

de Medical donde se implementé el Carro KiT (KTE) en el afio 2017 por el ingeniero de

Manufactura Joaquin Anguiano. (Fig. 21).

Onecaions! Problem Action Taken Results Method Of Sustaining
[The material was supplied to Implement a kit process defining S = : 3 S fter the
Maserizi= supxdy [production line in boxes where the lquantity, sequence and place for each W2 . § & =E Hard Soht nams |ofxit atVentana
arts had not a defined quantityand  |part. ) £ |USTnm) |(USTne (USS) production line the
Cmome  |had nota defined space. The [Build a kit car and a supermarket car DOS (S/th) 7227 | 37653 | 34 S material have a defined

loperators place the parts into the bins to improve the supply process.
ffrom the boxes.

Ofwr Cumtomer [The materisl in boxes had nots
kiefined sequence and the existing kit
r was notergonomic.

i
lsequence snd defined
lquantity placed in the Kit]
car.

Tod= Used

x Lo

Sigma

Before Kaizen After Kaizen

Image 1.2 Material outside production line.

flex

Figure 21 Implementacién Kit de ventana

Debido a que su linea tenia excesos de inventario, y los surtidos de materia prima era
por presentacion de empaque, se llevé 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 linea de

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

Pre Kaizen Week-1 e Actual This Week
Day2 Day3 Day4 Days WK Racuit %

4.2 4.21 4.2 4.21 4.2 277 4.2

Figure 22 Medicion Kit de ventana
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En la actualidad Ventana se mantiene que buenos niveles de inventario, gracias a la
implementacion de Carro Kit (KTE) como lo muestra un reciente métrico, con 1.9 DOS.
(Fig. 23).
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Figure 23 DOS linea Ventana

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

Ventana llego a Flextronics Aguascalientes en el
afio 2008, y hasta la actualidad, es una de las
lineas de produccion con mas demandas a nivel

planta siendo uno de nuestros clientes mas

constantes. Figure 24 Dispositivo Ventana

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

Dentro de Flextronics Aguascalientes, el Carro Kit (KTE) es uno de los procesos que se
implementan mas a menudo, gracias a su eficacia y facil manejo por parte del personal,

cabe mencionar que este método llego a la empresa por recomendacion de un
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Shingijutsu, que es un lider 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 produccion. Hoy en dia, este proceso
0 método es considerable una herramienta muy util, si se lleva a manejar de la manera
mas adecuada para el control de inventarios, el equipo de Lean Manufacturing asi lo
avala. (Fig. 25)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

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

para la implementacion al método sugerido (Tabla 1).

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Tabla 1 Cronograma de Actividades

Actividades

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

A.

Elaboracion de
diagnostico
Clasificacion de
materia prima
Orden de los
materiales y
herramientas

Lay out para flujo de

linea.

. Implementacion de

carros kit y sistema
Capacitacion de

personal

. Medir y evaluar

Elaboracion de
reporte de final de
residencias

profesionales

v

Fuente: Elaboracién Propia
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Actividad A: Elaboracién de Diagnostico

Como principal problema detectado es el alto nivel de inventario en las areas 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 camion, 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, dafo del
material 0 en su caso y mas comun son las diferencias de inventario, ya sea por mal

surtido u otras causas, llegando asi 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 numero THR-
PRT26662-011 sobresale por su alto impacto en sobre inventario. (Fig. 26)

SurtidoS
gty B c/total

524,912 00

50 $48.00 50 S10.80 50 $2.50 10 $13.00 s00 800 s30.80
@ o - o
o ) &5 <& = >
o - o o5 @ng &
ol Pl O S N S
e R N M=y oF o
< 42 = =2 P
<<\j_ > o o
T P o o

Figure 26 Surtido de impacto negativo

Fuente: Elaboracién Propia
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Actividad B: Clasificacion de materia prima

Los principales materiales que se ven afectados en las areas de son partes que por su
alta produccion al dia, hace que los niveles de inventario permitidos se salgan de los

métricos, haciendo este un problema a solucionar de inmediato.

Se procedio a dar a conocer a los integrantes del area las actividades necesarias para

el desarrollo del método.

Subject: FW: Seguimiento kiteo NEO & Libre

Attached: @anumetna de NEO.xsx {14 KBJ; @\lmumetria de Libre (athena).xlsx (19 KB); IE‘”Minuta de junta Kiteo Libre y NEQ Abril 09.xls (854 KB]

From: Sergio Limon <sergio.imon@flex.com> i)
Sent: jueves, 19 de septiembre de 2019 06:31 p. m. K
To: Jose Refugio Soledad <joserefugio soledad@flex.com>; Cesar Plascencia <cesar.plascencia@flex.com»; Arturo Padilla <arturc.padill za@flex.com; Barbara Moro <barbara.moro@flex.com»; lavier Franco Huerta
<Javier.Franco? @flex.com>; Ernesto Lopez (AGU) <ernesto Jopez@flex.com>; Daniel Alberto Garcia <danie|.garciad @flex.com>; Georgina Cervantes <Georgina.Cervantes@flex.com»
Subject: RE: Seguimiento kiteo NEO & Libre
Importance: High
Jovenes:

Anexo la minuta de nuestra reunion, de favor revisen y envien comentarios.
Saludos.
rrrrr Original Appointment-——
From: Sergio Limon
Sent: martes, 17 de septiembre 2019 03:26 3. m,
To: Sergio Limon; lose Refugio Soledad; Cesar Plascencia; Jesus Badillo; Arturo Padilla; Barbara Moro; Javier Franco Huerts; Ernesto Lopez (AGU); Jesus Israel Ortiz; Daniel Alberto Garcia; Georgina Cervantes
Subject: Seguimiento kiteo NEO & Libre
When: martes, 17 de septiembre de 2018 03:00 p. m--03:30 p. m. (UTC-06:00) Guadalajara, Mexico City, Monterrey.
Where: Almacén F
Importance: High
Buen dia Jovenes:

Nos podemos ver hoy en el almacén F para dar seguimiento a los kiteos faltantes de Abbott? £
Favor de confirmar v

S

Figure 27 seguimientos al cambio del proceso

Fuente: Elaboracién Propia
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Se programo y se realiz6 una reunion, en donde se tomaron los siguientes temas y
tareas a realizar (Minuta Tabla 2).

a)

b)

f)

Conteos de material:

Hacer inventario de cada una de las partes involucradas para limpiar el sistema
en caso de una diferencia.

Fechas de inicios de produccion:

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

Espacios de almaceén:

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

Disefiar o recuperar carros kit para un mejor sistema de surtido y
condicionamiento de ruedas por el tipo de superficie de almacén.

Cantidad de surtidos por dia:

Las cantidades se estaran cambiando dependiendo de la demanda mensual por
la demanda del cliente.

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

Una vez teniendo los conteos al 100%, se destinaran los materiales solicitados
en cantidades especificas al Almacén “F” y por seguridad por medio del ROP los
materiales llegaran surtidos del almacén “P” para asi poder surtir a linea

directamente.
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Minuta (Tabla 2)

Tabla 2 Puntos de acuerdo de Minuta

|
FLEXTRONICS )

Fecha de Junta [I7-sep-2019): Puntos de Acuerdo de Minuta Tema:
Preparada por:
e
25008
Estado Resp. de la Fecha Fecha de .
Lot || R D DL BT S RIYIG Accion Vencimiento Cierre Lomentanos
1 Consegquir espacio en Almacén F =] Erik 16-zep-13
2 Compartir Waolumetria ulistado de material G Ernnlesto L.t S
rg.
3 Adecuar llantas de carros Kit para piso de almacén Yy Ing. 24-s2p-13
4 Compa‘ltir rECUISO para apoyar surtido u kiteo de v Barbara! F5-sep-13
slmacén para el resta del afia Alberta B,
5 Incuir direct labor en forecast para estoz nuevos v Danicl G, 24-s2p-13
proyesto:
[ Limpiar inventario de almacén W Erik{ Ernesto 13-sep-19
i Mandar plan de produccidn de estos provectos N Barbara 13-sep-13
Infarmar & Erik Rodriguez que =& necesitara realizar
i conten para mover material de Almacenes W Erik: I5-sep-13

Fuente: Elaboraciéon Propia

Porcentaje de avances de tareas pendientes.

Estado # Articulos %
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 Clasificacion de materiales

Para la implementacién del método se considero pertinente el dar a conocer a los involucrados
los siguientes aspectos:

» BaanV
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 informacion referente a nuestros inventarios y ordenes de
produccion.

» Excel
Otra herramienta que es muy importante, es esta, nos ayuda a generar nuestra base de
datos que junto con nuestro ERP hace que se maneje de manera mas féacil los
procedimientos.

» Capacitacion
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 solucién de un problema.

» Materiales
Dentro de los cambios que se haran es clasificar que materiales se tendran 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, Produccion y Lean para este requerimiento:

Tabla 3 Personal Involucrado en cambio de Proceso

. ( \
Alberto Badillo

Production Manager

Jesus Badillo

Program Management Manager

Sergio Limon
Operations Engineering Manager

Arturo Padilla

Product Engineer

NOIODONAO0dd

Javier Franco Huerta

Manufacturing Engineer

Ernesto Lopez (AGU)

Materials Lead

Erik Rodriguez

Warehouse Manager

Cesar Plascencia

Warehouse Manager

NIOVINIVY

Jose Refugio Soledad

Warehouse Supervisor

Montserrat Cervantes LEAN

Business Excellence Leader

Fuente: Elaboracién Propia




Actividad D: Lay Out

Al momento del cambio de cuarto blanco del 1 al 4, no se habia contemplado una area
destinada a los carros kit (KTE) de Athena y Neo, que como podemos observar en el

primer Lay Out del &rea no se tenia el espacio adecuado para este proceso (Fig. 28).

e Lay Out actual

Ez]

i-

!.'w ::

E E
e -
45 —
= &

= H
= P
G v

Figure 28 Lay Out Original
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Actividad E: Implementacion de Kiteo

Para los surtidos de material a lineas de produccion Athena y Neo, podemos sefalar
que el proceso por el cual se busco implementar y mejorar el manejo y control de los
inventarios de manera mas controlada y efectiva es por medio del carro kit (KTE), con
esto se busc6 agilizar el proceso y limitar a solo surtir lo que se ocupa en el tiempo que

se requiere.

Se tomo como ejemplo la linea de Ventana para un mejor condicionamiento tanto a los

materiales como a la capacitacion del personal.

Figure 29 Kiteo de la linea de ventana

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Actividad F: Capacitacion de personal

Para el entrenamiento o capacitacion tanto a los coordinadores como a los movedores
de materiales para esta nueva forma de surtido en estas lineas de Athena y Neo, se
requiere de interés y aceptacion por parte de ellos para que logre los resultados
esperados, se llevara a cabo por medio de reunion entre el equipo mencionando,
revision del sistema Baan V, simulacion de orden de produccion, Yy recorrido de
almacén a lineas para ver el proceso completo del cambio, asi las herramientas y
procedimientos nuevos que se necesitaran para los que se hard 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 desarrollé un plan de cambio en el proceso de surtido de las lineas de produccion

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

partes y surtido de forma de carro Kit (KTE) logrando asi 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

FLE>XTRONICS )

Fecha de Junta [25-sep-Z019])-
Preparada por:

Puntos de Acuerdo de Minuta

Tema:

oo
Estado Resp. de la Fecha Fecha de -
Art. # Punto de Acuerdo RIYIG Accion Vencimiento Cierre Comentarios
100.00%
1 Conseguir espacio en Almacén F =] Erik: 16—zep—13
z Compartir Wolumetria w listado de material e ErnTsto L./ 15-zp-13
[ut=R
5 Adecuar llantas de camos Kit para pise de almacén = Ing P
Compartir recurso para apowar surtido y kiteo de EBarbaral
4 = 25- —13
slmacén pars el resto de Sbril Albeno B =P
5 Irsluir C:Irec( labar en forecast para estos nuewos G Danisl G. 24-sep-19
Do
& |Limpiarinwentario de almacén G Erik{ Ermesto 19-sep19
T Mandar plan de produccidn de estos provectas = Barbara 19-=ep-13
Informar a Erik Rodriguez que se necesitara realizar
=] contea para mowver material de Almacenes = Erike 19-=ep-13 =e realizaron los ajustes conrespondientes

Fuente: Elaboracién Propia

Porcentaje de tareas completado

Estado # Articulos %
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 realizé la transferencia de materiales que influyen directamente a los ensambles
Athena y Neo para asi 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 lineas mencionadas.
(Fig.)

Figure 30 Acomodo en espacios asignados para material en almacén F

Fuente: Elaboraciéon Propia

Segunda Etapa

Herramientas para el surtido

Se instalaron las herramientas necesarias para la implementacion del nuevo proceso en
la PC de los movedores de materiales, esto para complementar el modo de surtido a
cada una de las lineas involucradas, los movedores de materiales son capacitados para

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

Figure 31 Instalacion y capacitacién de herramientas para surtido.
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Figure 32 Lista de asistencia a curso de capacitacién.

Fuente: Elaboracién Propia

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

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

En la figura 32 se observa las personas que tomaron el curso de capacitacion.




Tercera Etapa

Modificacion de Lay Out

Ya dentro del area 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 mas actualizado a Octubre del 2019, podemos observar ya con su

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

ANTES DESPUES

Dd;nr;hfﬁguﬂl.; N
---]-- [&

e T » B ¢ E—

2

(=]

Figure 33 Lay Out original vs Lay Out actual

Fuente: Elaboracién Propia
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Cuarta Etapa

Carro Kit (KTE)

Ya dentro de las areas ya se encuentran los kiteos, de ambas lineas, 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 numeros de parte en cada uno de los modelos a surtir, esto beneficio la

rapidez y la facil adaptacion.

Podemos observar ya dentro del &rea los dos carros Kit (KTE) de cada linea, ya cada
uno con sus areas delimitadas dentro de cada linea de produccién, ayud6 a tener mas a

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

Figure 34 Carro Kit Neo

Fuente: Elaboracion Propia




Figure 35 Carro Kit Athena

Fuente: Elaboraciéon Propia




Quinta Etapa

Evaluacion

Procesando los primero surtidos mediante este método, y asi 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
validacion afuera del almacén “F” y asi poderlo llevar a linea de produccion, con facil
manejo y rapido surtido, reduciendo el tiempo de espera y respetando las cantidades

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

Figure 36 Cambio a proceso de carro kit funcionando

Fuente: Elaboracién Propia




Figure 37 Surtido por medio del nuevo proceso carro kit (KTE) en almacén

Fuente: Elaboracion Propia

CAPITULO 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 lineas de produccion de
Athena Y Neo.

> Proceso de surtido
» Cantidad de surtido

» Impacto financiero

Carencia de un proceso definido para el surtido de 6rdenes de produccion, donde el
surtido de los materiales tardaba varias horas antes de que llegara la linea de
produccion, las cantidades deberian de ser altas por el mismo largo tiempo de
respuesta del almacén “P” y el impacto mas fuerte 0 mas notorio era que las
cantidades grandes surtidas, generaban un alto nivel de inventario financieramente.
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A continuacion se muestran los resultados por medio de graficas e imagenes.
Proceso de Surtido:

Con la implementacion del caro kit (KTE) se mejoran varios aspectos como lo muestra la Figura
38

Asi mismo en las lineas de produccidén el método fue tomado con aceptacion por el
personal operario ya que les facilita el tomar el material de manera mas facil y préactica
al igual que a los movedores de materiales, ya que el surtido de estos kits es mas
rapido y de facil adaptacion.

Antes Después
El material se suministraba a la linea Después de la implementacion de los
de produccion en cajas donde las carros kit en las lineas de Athena y Neo, el
piezas no tenian una cantidad material cuenta con un espacio, cantidad y
definida y tampoco un espacio secuencia definida para un mejor control de
definido. los inventarios.

Figure 38 Antes vs después de proceso de surtido

Fuente: Elaboracion Propia
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Cantidad de surtido:

Otro punto importante es la cantidad surtida por cada linea de produccion, el exceso de
inventario que generaba el surtido por tarima y kanban, asi como el surtido de las
cantidades no correspondian con la produccién por cada dia dependiendo de nuestra

demanda mensual y teniendo asi impactos financieros negativos.

Esta es una pick list reciente con el proceso nuevo de carro kit, donde nos indica que
solo se surte a linea la cantidad solicitada, asi mismo podemos observar los nimeros

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

almacén “F”
RPL Picklist Line(frpld513mD00) * 305 * [aquelope@AM3PAPPY, bgldd20p] - o x
Fle Edit View Group Workflow To=! i -
= ” ; 2
Sds | Surtido de X _
Pickdist 792038 i Print Cantidad Reprint Relessed
Lline |RpLWH | Location a|macén “F” Quantity requenda Order Order | Open Qty ~
Changed
70 | 304RVF || | F3R09AD1 THR-PRTO123 400.0000 | SOWAE | Completed No Ref. 0.000
20 [304RYF | | F3R36A01 THR-PRT24132-001 200.0000 |304WAE | Completed No Ref. 0.000
30 | 304RVF || | F3R36ADT THR-PRT24133-001 700.0000 |304WAE | Completed No Ref. 0.000
0 [304RYF | | F3R3TADT THR-PRT24030-007-LAM 700.0000 |304WAB | Completed No Ref. 0.000
50 | 304RVF || | FaR3TB01 THR-PRT24131-001 700.0000 |304WAB | Completed No Ref. 0.000
B0 | 304RVF | | FaR37DOT THR-PRT22135 700.0000 | 30WAB | Completed No Ref. .00
70 [304RYF | | FAR3TDOT THR-PRT24630 2000000 | 309WAB | Completed No Ref. 0.000
80 [ 304RYF | | F3R3TDOT THR-PRT24918-003 2000000 | 304WAB | Completed No Ref. 0.000
‘ Il
v
search NUM

Figure 39 Surtido con cantidad correcta y localizacion del almacén correcto

Fuente: Elaboracién 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.
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En la Tabla 5 podemos observar que la linea de Neo se muestra las cantidades que se

surtian 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.

10000

1000 -

100 -

10

$131.2

$32.80

Tabla 5 proceso comparativo graficamente neo

Piezas x Kit

$84.28
$22.46

Kanban Vs Kit (Neo)

m Surtidoen $

Piezas X Kanban

$6,103.64

$1,895.5

$59.98
$15.98

$2,256
$564.0

m Surtidoen $

00

$258.9
$64.74

Fuente: Elaboraciéon Propia
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Aqui mismo caso en la linea de Athena, donde se muestra la reduccion de surtido y la
reduccion considerable, ya que el costo de la materia prima es mas elevado.

RPL Picklist Line(fxrpl0313m000) ™ 3053 * [aguelope@AMIPAPPT, bgl0d20p] - [m] X
File Edit View Group Workflow Tools Specific  Window Help
Al &[0 B X o [ dh ] . Tlmk‘?|
Surtido de ]
Picklist 4777971 ) ., Print Cantldad Reprint Released
localizacién "
line |RpLWH |Location O =] Quantity requerida Order Order | Openaty ~
almacén “F q Changed
10| 304RYF [ FIR/3C0Z THR-PRT26662-011 2000000 "SUAWRB T TCEmpletEd| Mo Ref. 0.000
20 | 304RYF F3R10A01 THR-PRT27945 200.0000) 304WAB | Completed No Ref. 0.000
30 | 304RYF F3R21C01 THR-PRT23657 150.0000 304WAB | Completed No Ref. 0.000
40 | 304RYF F3R21C01 THR-PRT23320 200.0000" 304WAB | Completed No Ref. 0.000
v
first NUM

Aqui nos muestra que esta linea de Athena, el impacto es mas 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 graficamente athena

Kanban Vs Kit (Athena)

Piezas x Kit mSurtidoen $ Piezas x Kanban mSurtidoen $

100000 $24,912.00
10000 - $6,228.00
$1,500.00
1000 -
$121.52 $150.00 $115.50
100 - $30.38
7.70
10 - $
200 800 200 800 150 1500 200 .3000
1
THR-PRT26662-011 THR-PRT27945 THR-PRT23657 THR-PRT25320

Fuente: Elaboracién Propia
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Impacto Financiero:

Finalmente podemos observar la reduccion y mejora en el proceso del carro kit con esta
diminucion significativa de surtido a linea de produccion por las dos areas de Abbott

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

» Esté en la reduccion en % en la linea de Athena

Tabla 7 Resultado en porcentaje en el cambio de proceso

%

proceso total

Kanban S 26,649.02 100%

Carro kit S 6,416.08 24%
reduccidn x surtido 76%

Fuente: Elaboracion Propia

» Esta en la reduccion en % en la linea de Neo

Tabla 8 Resultado en porcentaje en el cambio de proceso

%

proceso total

Kanban S 9,818.53 100%

Carro kit S 2,694.54 27%
reduccidn x surtido 73%

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

No Aplica

Capitulo 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 lineas de
produccion afectadas, atacando asi los controles de inventarios y surtiendo Unicamente

la cantidad requerida en tiempo y forma correspondiente.

Se determinaron procesos y cambios importantes para la correcta ejecucién de cada
paso del proceso, tal como la conciliacién de los materiales dentro de los almacenes P
y F, espacios dirigidos exclusivamente a estas lineas dentro de almacén,

implementacion del caro kit (KTE).

Se logré nivelar los inventarios de una manera correcta, teniendo mas control y
respetando las cantidades requeridas, se aprovechd en algunos materiales su empaque
original haciendo esto que la materia prima llegue en mejor estado y tenga menos
posibilidad de algun tipo de dafio en el traslado de almacén a la linea.

Por medio de este proceso de kiteo se reducen considerablemente los tiempos de
espera, niveles de inventario, material dafiado en traslado de una almacén a otro,
perdida de material y esto genera mas control de cada parte dentro de las lineas de

produccion.
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Recomendaciones

La implementacion de mejoras en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S. A de
C.V. Requieren de un involucramiento de los integrantes del equipo, tal como se llevé a
cabo en este proyecto, lo anterior da pauta para seguir aprendiendo todos los dias, es
muy importante que cada una de las lineas de produccion se enfocaran a producir
haciendo equipo, porque el objetivo es que todos ganen de una u otra forma, es por ello
que fijarse un proposito en mejora contribuye al trabajo de muchas personas
involucradas y sobre todo genera mas 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 logré 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 0 generar nuevos procesos.
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Capitulo 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

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

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

Trabajo en equipo: Disposicion 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.

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

respecto, reconocer la informacion 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 compafiia aunque no siempre en beneficio propio.

Iniciativa: Influencia activa en los acontecimientos, vision de oportunidades y actuacién por

decision propia.

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias no solo se elaboré el proyecto,
sino que, al estar dentro, se brindé la oportunidad de conocer un poco de cada proceso que

se realiza en la oficina y en planta lo cual expandié 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 como se
manejaba antes a como debia ser aplicado, gracias a ello tuve la experiencia de saber cémo

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

17. Anexos
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Carta de terminacion
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18. Reqgistros de Productos (patentes, derechos de autor, compra-venta del

proyecto, etc.).

No Aplica.
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