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3. Resumen

El proyecto fue efectuado en la empresa a Flextronics Manufacturing
Aguascalientes S.A. de C.V. el cual se enfoco en desarrollar el célculo de los targets
de WIP para un mayor control de inventarios y con ello evitar pérdidas de materiales

las cuales representan un impacto a la empresa.

En dicho proyecto se trabajé directamente de la mano con areas como control de
produccion, ingenieros y gerentes para poder llegar a la meta principal, que es
desarrollar un célculo para la implementacion de mejoras enfocadas a la reduccién
de inventarios de los numeros de parte que generan los productos de nuestros

proyectos meédicos.

En los proyectos médicos no se contaba con un proceso claro para determinar e la
cantidad de materia prima correspondiente a cada linea, cabe mencionar que existia
un métrico que indicaba el monto total que podia tener, el cual era demasiado

genérico ya que se establecia en 1 DOS para todos los proyectos.

Este proyecto se desarroll6 especificamente en el segmento médico, que es
conformado por 5 clientes diferentes y desglosado en 21 lineas de produccion en
donde no se tenia el calculo detallado de los targets de WIP, por lo que la funcién
de este fue encontrar y adecuar las cantidades correctas de material con las que

debe contar cada linea de produccién para realizar su labor y cumplir con el daily.

En este momento ya se esté 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 y llegando a la linea solo

el material que se requiere.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO
5. Introducciéon

En este presente proyecto se realizara el analisis para definir los targets de WIP,
consiste en el control y disminucion de inventarios de la materia prima de acuerdo
a lo que se requiere en linea de produccion y con ello solo contar con el material
exacto de acuerdo con el daily, esto con base a la demanda mensual de cada
producto. El calculo que se realizara en el segmento de medico el cual consta de 5
proyectos distintos; Stryker, Abbott, Hologic, Ethicon, Philips mismos que se
someterdn a una revision para colocar el target correcto de acuerdo a las

necesidades de cada uno.
La estructura en que se llevara a cabo el siguiente proyecto comenzara por el:

Capitulo 1. En esta seccion seran colocados la portada en donde se colocaran los
datos importantes de la residencia profesional, asi como la carrera a la que
pertenece, nombre del residente, seran colocados los nombres de los asesores y el
dato mas impoértate el nombre del proyecto el cual se estd redactando en este

documento.

Se encontrara un breve resumen con datos relevantes de la empresa y el enfoque
gue tendra el proyecto. Asi como agradecimientos los cuales estaran dirigidos de

forma personal a los involucrados durante el trayecto de la carrera profesional.

Capitulo 2. Encontraremos la Introduccion donde se podra apreciar datos del
contenido y la estructura con un breve contenido de que es lo que se podra observar

en este proyecto.

Se colocara una Descripcidon de la empresa u organizacién, explicando el giro de la

empresa, asi como datos historicos de ella, mision, vision, complejidad.

Habra una seccion donde se colocara el Problema a resolver, dando a conocer los

datos importantes a solucionar en este proyecto.

La Objetivos General y Especificos estaran dentro del contenido de este capitulo en
los cuales se colocara a donde se quiere llegar y como hacer para llegar a el

resultado esperado durante el transcurso de este proyecto
5



El analisis que se realizara en dicho proyecto ira acompafiado de una Justificacion
la cual sera descrita de manera que la informacién plasmada nos trasmita el motivo
de la eleccion de que se realizo con el fin de contar con los datos relevantes de la

definicion de target de WIP.

Capitulo 3. Tratara del marco tedrico, donde se colocaran las bases de este
proyecto, descritas de manera que sea comprensible los fundamentos tedricos

utilizados para llegar al resultado.

Capitulo 4. Se plasmaré el desarrollo que obtendra el proyecto, describiendo las

actividades que se ejecutaran en el transcurso.

Capitulo 5. Se colocaran los resultados de las actividades descritas anteriormente

congruente con el objetivo general y cumpliendo los objetivos especificos.

Capitulo 6. Se expresaran las conclusiones que se han encontrado en este
proyecto, asi como la experiencia tanto personal como profesional que adquiriste a

largo de este proyecto.

Capitulo 7. Se hara mencién sobre las competencias desarrolladas o aplicadas en

el proyecto, transmitiendo el conocimiento que estas dejaron.

Capitulo 8. Se colocaran las fuentes de informacién que fueron consultadas durante

el lapso del proyecto.

Capitulo 9. Seran colocados los anexos que apliquen en el proyecto, asi como carta

de autorizacion por parte de la empresa.



6. Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo el
estudiante

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

Informacion de la empresa:

flex
S Flex llego a la entidad en 1985, la Corporacion Xerox adquirio la

compairiia en 2001 y en la actualidad cuenta con mas de 5,100 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.

Esta es una de las empresas que, mas apuesta por la diversificacion de mercados
en Aguascalientes, ya que atiende sectores como: electrénico, médico, automotriz,

energeético, entre otros, cuya produccion tiene un alcance en 40 paises.

En febrero del afio pasado la compafiia de componentes electronicos anuncié una
inversion historica de 65 millones de délares para la expansion de su planta ubicada
en Blvd. Zacatecas km 9.5, un proyecto que incrementé su capacidad en un 35%, y

gue generd 2 mil empleos en la localidad, ver figura 2.1 para ubicacion satelital.

Figure 2.1 ubicacién Flex.




Actividades principales

Ensamble de tablillas electrénicas

Operaciones de Fabricacion Metélica

Alta complejidad

Camas de hospitales:

Camas de rayos X

MISION

Brindar un ambiente seguro con oportunidades de crecimiento para que
nuestros empleados progresen.

Aprovechar los conocimientos de nuestra cadena de suministro para
minimizar el riesgo y la complejidad para nuestros clientes.

Aplicar nuestras experiencias en manufactura para elaborar productos que
contribuyan positivamente al mundo.

Gestionar practicas de operacion y manufactura sus para minimizar el
impacto ambiental.

Generar resultados consientes y mayor valor a nuestros asociados.

VISION

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

VALORES CLAVES:

Colaboracion intensa.

Enfoque apasionado al cliente.

Ejecucion disciplinada rapida y bien pensada.
Compromiso tenaz a hacia la mejora continua.

Firme deseo de ganar.



Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., tiene varias ramas de
produccion, pero las principales en las que se enfoca este proyecto son en el
segmento médico, donde se producen camas de hospital, medidores de glucosa,
dispositivos RX, escaner de ultrasonido para mastografias dispositivos para ayuda
a personas mayores, pequefios motores que son utilizados en dispositivos médicos
para operaciones quirdrgicas, engrapadora para operaciones quirdrgicas, tarjetas

electronicas que van en un dispositivo para ultrasonido.

Dentro de este segmento estan incorporados 5 productos diferentes como lo son:
Stryker, Philips, Ethicon, Abbott, Hologic estos productos estan diferidos en lineas
distintas en donde se corren por lo menos alrededor de 3 modelos diferentes por

linea.

Existe actualmente un calculo de DOS que es realizado y enviado por un compafiero
de laiindia, pero estos datos no son especificos ni hay algun procedimiento de donde

es obtenido.



Organigrama

En la figura 2.2 muestra el organigrama de medical, donde se muestran los nombres
y los cargos de las personas del segmento, mismo donde me desarrollare como
practicante

Figura 2.2 Organigrama

10



Glosario:

En la tabla 2.2 se encontraran las Definiciones las palabras utilizadas en el

desarrollo de este proyecto.

2.2 tabla de Conceptos

Conceptos Definicion
Daily Cantidad de unidades diarias
Forecast on Herramienta donde se capturan las ventas anuales de los
line(FOL) proyectos
DOS Cantidad permitida de suministro a lineas de produccion
WIP Material en proceso
MCOST Costo de materia prima
BOM Lista de materiales de un modelo en especifico
CFTs Todo equipo que se encuentra dando soporte al cliente
Targets Objetivo para cumplir
UPH Unidades por hora

7. Problemas por resolver.

El principal problema que se detectd en Flextronics Manufacturing Aguascalientes

S.Ade C.V,, es que el calculo del target de WIP(DOS) que se tiene actualmente no

proporciona una informacién clara de los datos colocados en ella.

e No muestra un calculo racional de acuerdo con las demandas mensuales ni

a los costos de los productos.

e Descontrol en altos niveles de inventario en toda la planta.

e Falta de método en el cual los trabajadores tengan solo el material que

requiere la produccion diaria de acuerdo con el UPH.

e Como consecuencia de las malas practicas estamos expuestos a que se

extravie el material en WIP, esto puede ocasionar que en determinado

momento pare la linea, para dar solucién a este problema se requiere calcular

un target que nos indigue la capacidad de la linea y la mayor cantidad de

material en proceso de acuerdo a cada proyecto del segmento médico.
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8. Justificacion.

Los métricos dentro de la empresa Flextronics Aguascalientes cada dia son més
exigentes, esto hace que tengamos que estar mejorando dia con dia, por lo que
considero que el area donde me desarrollo, produccion, necesita un analisis
correcto de las cantidades de materia prima que debe existir en las lineas de
produccién para con ello mejorar las situaciones econémicas de los proyectos y
evitar afectacion en la cadena de suministros, clientes y lo mas importante a la

empresa.

El método que se desarrollara para la definicién de target de WIP costa de evaluar
casa los dias, demandas y costos de la materia prima ya que el método actual no
cuenta con la informacion correspondiente, los datos actuales son muy generales y
el propodsito es profundizar en el area media para mantener los niveles maximos y
minimos de la materia prima que debe tener cada proyecto de acuerdo a las

unidades a producir diariamente.

El calculo sera base de funciones que nos permitan buscar la informacién en la base
de datos de inventario, con el objetivo de identificar los defectos que pueda tener el

surtido, y con ello acotar y atacar especificamente el objetivo.
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9. Objetivos.

Objetivo General:

Desarrollar un método para calcular la cantidad de inventarios maximos y minimos

de materia prima que puede estar en linea de produccion, minimizando paros de

linea y eliminando riesgos de extravio de material.

Objetivos especificos:

Analizar la demanda mensual cargada en FOL y establecer, de acuerdo con
estos datos, los dailies de cada proyecto.

Determinar el monto maximo diario permitido en WIP, de acuerdo con el
cociente obtenido de la division de la venta mensual total entre los dias
productivos.

Revisar el estdndar COST del producto terminado para reflejarlo
monetariamente y con ello poder establecer el inventario maximo de equipos
permitido.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
10. Marco Teérico (fundamentos tedricos).

La parte fundamental de este proyecto son las bases en las cuales es cimentado,

las definiciones y conceptos plasmados a continuacion haran que el trabajo

realizado sea un éxito ya que a base de estas teorias se realizaran las actividades

pertinentes usando sus fundamentos, logrando llegar al objetivo, la siguiente

informacion describe los conceptos mencionados por bind (s.f.,2019) en su portal

de internet.

Inventario definiciones obtenidas de diferentes fuentes:

a)

b)

Proceso que es utilizado con el fin de contar con las coberturas
correspondientes en existencia y no sufrir un desabasto, cabe mencionar que
este proceso es aplicado en la vida personal y laboral de la persona a fin de
tener una buena administracion de patrimonios.

La administracién correcta de los recursos de inventario conlleva un proceso
gue debes de ejecutarlo de manera eficiente ya que 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 evitas pérdidas econdémicas a la empresa ya que lo estas
monitoreando correctamente.

El control de inventario es el suministro, accesibilidad y almacenamiento de
productos en alguna compafia para minimizar los tiempos y costos
relacionados con el manejo de este, la organizacion administra de manera
eficiente el movimiento y almacenamiento de mercancia, asi como el flujo de

informacion y recursos que resultan de ello.
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Gran parte de las PYMES en México padece de una correcta administracion de sus
inventarios, ya sea por desconocimiento o por percibir esta actividad como un gasto.
La realidad es que con un eficiente control y manejo de mercancias se evitan
desperdicios, se identifican oportunidades, se conocen los costes de produccion y
se fijan precios competitivos. Todo esto se refleja en ganancias y crecimiento para

la empresa.

1. Método ABC

La informacion plasmada en este apartado fue obtenida de Arracking (s.f, 2021) en
su portal de internet.

Este método de valuacién también es conocido como método 80/20 y el cual se
enfoca en definir la jerarquia de tus productos tomando en cuenta a la cantidad y el

valor que representan. Son tres las categorias que normalmente son utilizadas:

e Articulos clase A lo conforma el 20% de inventario, el valor equivale al 80%
del mismo, sus ventas son calificadas como bajas.
e Articulos clase B. representan una cuarta parte del inventario y su valor
corresponde al 15%, su venta es moderada.
e Atrticulos clase C. El costo de este inventario es bajo, alrededor del 5%de su
valor y sus ventas son calificadas como altas.
La finalidad de categorizar el inventario de esta manera es identificar de manera

eficiente la atencion que merecen de acuerdo con su impacto financiero.

2.Método EOQ (Cantidad Econdmica de Pedido)

Economic Order Quantity o Cantidad Economica de Pedido (CEP), esta técnica es
utilizada para realizar una reduccion en los de inventario, este se basa en 3

supuestos clave:

¢ Que la demanda es constante y conocida a priori.
e Que la frecuencia de uso del inventario es constante en el tiempo.
¢ Que los pedidos se reciben en el momento exacto en que los inventarios se

agotan.
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3. Conteo ciclico
Este procedimiento realiza un célculo usual del inventario total, su principal objetivo
es realizar un conteo periddico en determinado tiempo, este método complementa

de manera efectiva el ABC.

Dentro de sus bondades se encuentra la precision y confiabilidad del control de
inventarios, lo que permite localizar y corregir errores en los inventarios, mismos
que puedan llegar a afectar a la compafiia

4, Control de inventarios justo a tiempo.

Con esto método de desarrollo un control del material exacto que se necesita para
la produccién de un ensamble final, de esta forma el producto final debe estar en el
momento preciso para satisfacer las necesidades del cliente.

La ideologia de este método pretende un punto de vista diferente conformado por

los siguientes puntos.
= |dentificar y resolver problemas.

» Eliminar todos desperdicios.
» Facilitar la produccion.

=  Cumplir la demanda.

El proceso administrativo en la Gestion de Stock. Para la realizacion de un trabajo
o tarea mediante el esfuerzo de un grupo de personas buscando un fin comun, el
administrador debe coordinar los medios que le faciliten el cumplimiento de los
objetivos de la organizacién. Por ello, el administrador debe poner en préctica las
etapas fundamentales del proceso de administracion: Planeacion, Organizacion,

Direccion y Control.

La division de los cuatro elementos de las funciones de la administracion es la mas
generalizada, y de ello se deriva el proceso en tres, cinco y seis etapas:
basicamente las diferencias consisten en enfoques para fines metodolégicos de una

mejor comprension de la administracion. En la practica estos cuatro elementos
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estan relacionados entre si. La informacion fue recabada de Aula Facil (s.f,2015) de

Su pagina de internet.

Planeacion: Este elemento derivado de la administracion que consiste en
determinar objetivos alcanzables, y elaborar estrategias que nos permitan realizar
las actividades de una manera eficiente. En esta etapa del proceso administrativo
deben tomarse decisiones, ya que involucra seleccionar entre varias alternativas.

Con el objetivo de seleccionar la mejor en base a la meta que se desea cumplir.

Organizacion: es un elemento esencial para el desarrollo de las actividades fijadas
mediante la determinacion y enumeracion de las necesidades generales de la
empresa y especificos de cada unidad que forma parte de ella. Esta se deriva de
tres elementos: jerarquia, funciones y obligaciones. El primer elemento es la
responsabilidad de los niveles; en la segunda, establece la division de las
actividades principales a fin de lograr el objetivo general y en la tercera tiene como

objetivo establecer el trabajo a desempefiar por cada persona.

Direccion: Proceso que consiste en poner en accion, impulsar, guiar y coordinar
los esfuerzos de los miembros que conforman la organizacién con el propdésito de
gue el empuje que hace en el equipo sea equilibrado y este acorde con los planes
establecidos. Los tres elementos que conforman esta seccion son los siguientes:
autoridad, comunicacién y supervision. La autoridad es esencial en la direccidon y es
conveniente delegarla y ejercerla adecuada mente enfocados al propésito definido.
La comunicacion es un factor importante en las organizaciones. Esto implica que
deben conocerse desde los niveles de direccion hacia abajo y viceversa, las
ordenes de accién necesarias. La supervisibn consiste en si las dirigir las
actividades que se estan realizando en la forma en que se habian planeado y

ordenado siempre buscando llegar al objetivo inicial.

Control: es un mecanismo que nos permite medir los resultados comparandolos
con los proyectados y con ello realizar la evaluacién del logro que se esperaba. El
control nos impulsa a evitar irregularidades y con ellos llegar a la correccion de las
variables que nos impiden la productividad y eficiencia. Las desviaciones pueden

llevar a mejorar o formular nuevos planes. Este se conforma por tres etapas:
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definicion de normas, las cuales sirven para hacer las comparaciones de los
resultados deseados, operacion de los controles por técnicos y la interpretacion de

los resultados.

Estandar WIP:

El trabajo estandar es uno de los conceptos mas incomprendidos en la fabricacion
ajustada. No es ni estandarizacién ni estandares de trabajo. Puede obtener mas
informacion sobre el trabajo estandar en las publicaciones del blog aqui, si es nuevo
en el trabajo estandar. Para obtener orientacion paso a paso, tenemos un curso de

trabajo estandar en nuestra biblioteca de aprendizaje.
Hay tres elementos en el trabajo estandar:

Takt time es un concepto fundamental de la fabricacién ajustada que se entiende

ampliamente.
La secuencia de trabajo es bastante intuitiva.

Luego esta el Trabajo estandar en proceso o SWIP. Esto es un poco mas

complicado. Vamos a sumergirnos.
¢, Qué es SWIP?

El trabajo estandar en proceso, o SWIP, es el inventario en proceso minimo
necesario (trabajo en proceso o WIP) para mantener el trabajo estandar. Ni mas ni
menos. Si nuestro stock de trabajo en proceso es mayor que SWIP, tenemos exceso
de inventario. Si tenemos menos SWIP de lo que especifican nuestros calculos, nos
guedaremos sin trabajo y pararemos el trabajo. Otro término para SWIP es SIPS o

Stock en proceso estandar.
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¢, Coémo calcular SWIP?

Entonces, ¢,como calculamos la cantidad de trabajo estandar en proceso? Hay una
serie de preguntas que debe hacer. Técnicamente, puede acercarse bastante si
dice SWIP = Suma de tiempos de ciclo / Takt Time, pero aun necesita retroceder y

averiguar cuanto SWIP va a donde.
Asi que aqui estan las reglas paso a paso para determinar SWIP:

En cualquier caso, debido a que el tamafio de la tripulacion se determina como la
suma del tiempo de ciclo manual / tiempo de takt, necesitard una pieza de SWIP por

persona.
SWIP (manual) = Tamafio de la tripulacion x (1 pieza / persona)

Regla de redondeo: no hay redondeo, a menos que haya encontrado una manera
de tener menos de una persona completa, en cuyo caso redondee al nUmero entero

mAas cercano.

El trabajo estdndar presupone que existe un manejo multiproceso o de multiples
magquinas. También presupone que el trabajo humano y mecanico estan separados,
siempre que sea posible, y que cuando hay un ciclo automéatico, el trabajador
descargard, cargara y se alejard. También presupone que los tiempos de ciclo
automatico son menores que el tiempo takt. Esto significa que, para cada proceso

de ciclo automatico, habra al menos una pieza de SWIP en la maquina.

SWIP (auto de una pieza) = Maquinas de ciclo automatico de una pieza x (1 pieza /
maquina)

Regla de redondeo: no hay redondeo ya que no puede tener menos de una maquina

completa, si lo hace... redondee al numero entero mas cercano.

Tenga en cuenta que estos son ciclos automaticos de una sola pieza, lo que significa
gue puede descargar y cargar una pieza cada vez. El calculo de ciclos automaticos
con procesos por lotes o tiempos de ciclo y tiempos de entrega mas largos que takt

es diferente (ver mas abajo).
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Otra forma en que puede afirmar esto es que:

SWIP (automético de una sola pieza) = tiempo de ciclo automatico / tiempo de

secuencia

Para un resultado mas educado de este analisis, se debera considerar el estudio de
los DOS (Days of Supply), actualmente este es revisado a través de un reporte
emitido por el corporativo global en India, el cual es emitido diariamente con los
datos generales de las cantidades monetarias y DOS de cada proyecto de la planta

Flextronics Aguascalientes. S.A. de C.V.

El reporte antes mencionado tiene como finalidad mostrar la cantidad de material
en WIP, pero como se ha estado mencionado a lo largo de este ejercicio, la
informacion mostrada es muy genérica, por tal motivo, considero es importante
conocer la causa raiz de la informacién para realizar las mejoras de los objetivos de
este proyecto. Por ello se usaran los datos de la figura 3.1 para poder continuar con

el proceso de la definicion de target.

Figura 3.1 Reporte DOS

L&'YDE [ [flextronics345 sharepoint.com/sites
20REPORTE CTID=0x012

Fagu®2Fmoteriales®2FShared%20Documents®2F] 1%20Feb%®202021 H20AGINGR20INVE
BB41FESO7F%7D

in the file you will find all the details by part number, location, aging. The percentage of WIP must not exceed > 20% of the total inventory, as there should be no part number exceeding 30 days old {production order)
The percentage of Wi is JBU8 according to the policy 20% or more, implies 3 physical inventory of wall o wall

Please let me know if any

Segment Customer | 01020 211030 311060 611090 >90 | TotalWIP | TotalOH % Reserve DOS MCOST |
AUTOMOTIVE MAGNA $10,064 | 5685 so| s226| $127] $11,103 s11412| o7%| 6263|131  $23671
AUTOMOTIVE NAL (NORTH AMERICA LIGHTING) s11 S0 S0 S0 S0 s11 $11 | 100%| S0 |- S0
AUTOMOTIVE VALEO $6407 | 200 $1,342| $558 588 $8,595 $69,036 | 12%| 825 |- $0
AUTOMOTIVE Varroc Lighting Systems Inc-Auto Cntrct Mfg SO SO 50| 53,834 S0 538 $15336 | 25%| $2,300 |- 50
AUTOMOTIVE $ 16,483 § 884 § 1342 § 4618 § 216 § 23542 § 95,795 25% $ 3388 278 $23,671

[Assa Abloy-Europe Core(ABY) S 23353 S 1184718 | 3%[$ 2188 | 9.4|$ 102344

Assa urope Core{HID 391,404 E 6,651,745 5 4878 | 5.6[$ 2,039,133

Pitney Bowes-Bus Sys Oth 249,408 - 250, 2,819,610 102| 775 905223

Select Comfort 406,213 - - |54 144 | 2.7]'S 4,268,102

3 1,158,376 | $ 12,978,920 $ 6115 | 3.3 510,182,200

INDUSTRIAL __|Xylem Water Solutions AB-Oth Cap Equip 0 S - - 067 | S 628214 - 11]s 262576
INDUSTRIAL $ 2,238803 § 33,073 $16098 § 5941 § 5034 § 2208948 § 28,342,010 8% $ 13427 3.6 § 17,759,580
MEDICAL Abbott Diabetes Care-Med Hith & DD $73,715 | $2,472 [$10927 $0 $0| s87114| $1187579| 7%| $3278| 6.1  $399,657
MEDICAL Ethicon Endo-Surgery Inc.-Med Disp/Implnt | _$65,864 $26 | $1,723| $1986 S0| $69,600 | $860955 | 8%| $1,709| 6.6| $296550
Hologic, Inc-Med Equip $735150 | s962| $257| ssa7| s167| $737,382 | Sa021465| 18%| 752 | 8.3 $2,480,407

MEDICAL Invacare C ion-Med Equip $1 S0 S0 $0 $0 $1 $459,446 | 0% $0 |- $0
MEDICAL Philips-Med Equip $509,357 | $2493| $201| s627 s0| 512678 | S6a14861| 8% $436| 89| $1609457
[MEDICAL  [stryker-Med Equip $286248 | $2,462 | $4,635| 51862 | $225| $295433| $5786823| 5%| 52,733 | 4.8] $1,730,998
[MEDICAL ~ [Ventana Medical Systems Inc.-Med Equip S0 SO $0 S0 S0 S0 $2,937 | 0% $0 |- S0
MEDICAL $ 1670335 § 8415 $17,744 § 5322 § 392 § 1,702,208 § 18,734,060 9% § 8908 73 § 6,517,088
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CAPITULO 4: DESARROLLO
11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

De acuerdo con las necesidades afectadas, se propuso un cronograma de
actividades para la implementacion al método sugerido ver figura 4.1.

Figure 4.1 Cronograma de actividades.

§§|

<
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4.1 Definir el método de calculo.

El método para calcular el target la demanda entre los dias productivos, obtenido el
datos de la unidades diarias a producir, asi como la division de el total de MCOS a
lo que equivale la demanda mensual para con ellos sacar el porcentaje de los que
equivale 1 dia de produccion, eso dividido entre el tiempo productivo, considerando
las estaciones de trabajo para saber cuanto material debe de estar en flujo
arrojandonos el target con el que debe de contar cada proyecto, ver la tabla 4.1.

4.1 tabla de la definicion del calculo

Line Target 0.11 Weight  WELZNM Target 0.043

Product Std Cost | § line Mcos | $ 63,663.30 MCOSlind § 17760699
STOWIP § 833 1008 § 3,166.60 1005 |8 8,073.05
) Quality | DOC-020 | DOC-20
STATION DOC-010 | DOC-020 | | QA PACK

MiddleIns | Cerrado | TEST
Hour / shift 8 8 8 ] 8 ] 8
TKT (seg) n34 634 n34 034 n34 034 034
Cycle Time (seg)

Changeover
Standard WIP
TKT (min) 106 |IPK
Processto
Process WIP

Surttmov+trace min) 200

Kit size 19
Events per day pE| I WIP Display
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4.2 Calcular el estandar WIP,

e Calcular el estandar WIP de cada una de las lineas del segmento médico:
este se refiere al proceso minimo necesario para realizar un trabajo repetitivo
(estaciones de trabajo equilibradas) en el cual, con base a la demanda, takt
time (tiempo de fabricacion necesario para satisfacer la demanda) y la suma
del tiempo ciclo de la linea, se obtendra el dato requerido. Usando las
férmulas mostradas en la figura 4.2.

Figure 4.2 Formulas Estandar WIP.

Standard WIP: Refers to the minimum Work-In-Process needed to perform repetitive work
(workstations balanced)

Example Taki Time Calculation;

Sum Cvcle Time
Standard WIP =

Takt Time Available work time = 8hrs =480 min = 26,800 sec
Daily Demand = 873 parts
. ) % Takt Time = 28.800/873 = 33 sec
) Available Time s —
Takt Timg =————
Demend
Cycle Time= 30 Takt Time=33 sec Example:
vl O 556 Estimate Std WIP for Orbital Weld staion
Orttal Weld End Finith Weld End Finigh

Weld

@
a z . 30 306

7]
\/ ] F\/ f@ o @ @ Standard WIP = e o

A /@ %\
E

. 7 P 2 | 9000 - Standard WIP =0.91 round up 1 part
Gon | | Con || e o
- flex
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4.3 Revisar la demanda de FOL.

e Revisar la demanda cargada en el FOL: sera analizada la demanda mensual
al inicio de mes para saber las unidades que se van a producir durante este

periodo y con esto determinar el Daily.

4.3.1 Revision de FOL Abbott
Se comenzo con la revision de Abbott de la demanda que se cargo para el mes de

noviembre. Donde podemos apreciar los modelos cargados a producir y el total de
unidades que se van a producir durante el mes, asi como en monto a lo que
equivalen. Los datos mostrados en la tabla 4.2 seran utilizados para proceder con

el proceso.

4.2 tabla de FOL de Abbott.

PCBA Aguas, Mexico [Parent)

nov—-21

i3

i | Abbott Diabetes Care-Pers Diagn 0
13 | THR-PRT12500-6M 5.033
6 | THR-TOES3-02 E40
i/ | THR-PRT12500-635 4,072
2 | THR-PRTZZ300-040 35
19 | ADCH-PRTZ2053-P12 4,545
0 | THR-PRT13550-232 m
i1 | THR-PRTZ22300-121 113
i2 | THR-PRT13550-320 1453
i3 |Forecast Derate 0.00%:
¥ | Unitz Derate 0.00%:
15 | TotalUnits 16,030
6] Total Sales N S B22923.72
W | Irterco Sales ! ;) ] -
i | External Sales | > 2 B22.923.72
19 | Total Walue Added Margin 2 Z61.101.87
"0 | External Sales 41,323
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4.3.2 Revision de FOL a Ethicon.
Revision a Ethicon de la demanda que se cargé para el mes de noviembre. Donde

podemos apreciar los modelos cargados a producir y el total de unidades que se
van a producir durante el mes, asi como en monto a lo que equivalen. Los datos de

la tabla 4.3 usados para encontrar el target.

4.3 tabla de FOL Ethicon.

PCBA Aguas, Mexico [Parent]

nov—Z1

Ethicon Endo-Surgery Ine.~Surgical Tools | 0
B L N 2,500 ;
D i A N 4,500
D A L S 3.200
R A L S A 00 ;
R L N 1160 ¢
e N P 0.00%
Rk it A N 'J'I'f’
Towluns e A 11,450 ¢
JoralSeles ) . S ¥ 272,660.00 ;
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4.3.3 Revision de FOL a Hologic.
Revision a Hologic de la demanda que se cargd para el mes de noviembre. Donde

podemos apreciar los modelos cargados a producir y el total de unidades que se

van a producir durante el mes, asi como en monto a lo que equivalen, ver tabla 4.4

4.4 tabla de FOL Hologic.

PCBA Aguas, Mexico [Parent]

nov—21
Hologic, Inc-lmaging e u E'E'
R e e A 5 :
L o iy T A 17
R e A 3
R R O e e 19 ;
R e S N 13
Rt L S A a1
L L A T
R s At b S N 0
Rt A 115,000 |
Pl st Derate e — 0.00%:
L 0.00%:
Totallnivs  E—— A 115,195
Total Sales | 2 $ 292802050 )
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4.3.4 Revision de FOL a Philips.
Revision a Philips de la demanda que se cargo para el mes de noviembre. Donde

podemos apreciar los modelos cargados a producir y el total de unidades que se
van a producir durante el mes, asi como en monto a lo que equivalen. La tabla 4.5

muestra informacion que sera tomada para el calculo.

4.5 tabla de FOL Philips.

PCBA Aguas, Mexico [Parent]

nov-21
Philips-Imaging [ACG] 0
PEE-SONOOOOMDSET e b 299
PBE-300001557341 3,300
e Ep
e UG B
e s
USDRIZE e o 200
Tatal Units i 4 20,151
e o > ..................................... — e
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4.3.5 Revision de FOL a Stryker.

Revision a Stryker de la demanda que se cargé para el mes de noviembre. Donde
podemos apreciar los modelos cargados a producir y el total de unidades que se
van a producir durante el mes, asi como en monto a lo que equivalen. Los datos

plasmados en la tabla 4.6 seran incorporados el analisis.

4.6 tabla de FOL Stryker.

o~ I

PCBA Aguas, Mexico [Parent)

nov-21

e L R d 1
R L A 1
L S R
i e R 8
e A R LA}
e A 25|
R i T 150,000 |
M A 0.00%:
N 0.00%:
3 Totallnies - A 151,388 |
! TotalSales p— A % ..1948827.43 ¢
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4.4 Revisar MCOS.

e Revisar el MCOS (costo de materia prima):se revisara el costo de acuerdo
con el BOM de cada producto con base a la demanda mensual, el daily lineal
se determinara para obtener el monto monetario permitido. En las tablas 4.7,
4.8,4.9, 4.10 y 4.11 se encuentran los datos que se utilizaran para llevar a

cabo el desarrollo de la actividad.

Revisiébn de MCOS de acuerdo con las unidades cargadas en FOL Abbott.
4.7 tabla MCOS Abbott

PCBA Aguas. Mezico [Parent]

nov-21

Customer and Product Mov-21[FICast)

Abbott Diabetes Care-Pers Diagn

1]

THR-PRT12500-6M 5,033
THR-TOG55-02 G40
THR-PRT12500-635 4.072
THR-PRTZ2300-040 35
A0CH-PRT28083-P12 4 545
THR-PRT153550-232 m
THR-PRTZz300-121 13
THR-PRT13350-320 1453
Total Material COST ¥ 36182185

Eoard Wam
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Revision de MCOS de acuerdo con las unidades cargadas en FOL Hologic.
4.8 tabla MCOS Hologic

i~ 1

PCEBA Aguas, Mexico [Parent)

nov-21

HOX-HORIZOM-1 17
HOX-HORIZOM-C 3
HOX-HORIZOM- 13
HOX-HORIZOM-A 13
HOX-INSIGHT-FO 41
HOx-45Y-07155-0F I
HOx-HORIZOM-1-CM jLu]
SPARES 15,000
Total Material COST k3 2.491,502.93

Revision de MCOS de acuerdo con las unidades cargadas en FOL Ethicon.
4.9 tabla MCOS Ethicon

PCEBA Aguas, Mexico [Parent)

nov-21
Customer and Product Mov-21 [FICast)

Eoard Wam ¥ =
Ethicon Endo-Surgery Inc.-Surgical Tools 0
LIF-033v01501 2.500
LIF-D36453502 4,500
LIF-050077GE01-AT 3.200
LIF-050077GE01-ATd 100
LIF-033v01502 1160
Total Material COST t 135.406.07
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Revision de MCOS de acuerdo con las unidades cargadas en FOL Philips.
4.10 tabla MCOS Philips

PCBA Aguas, Mexico [Parent)

nov-21
=
Philips-lmaging [ACG) 1
PEE-300000040581 276
PBE-30000155734 2,700
PEBE-1R1540532 6,415
PBE-3000034 72521 3,354
Taotal Material COST ¥ 1.238,623.11
Bioard Wam ¥ =

Revision de MCOS de acuerdo con las unidades cargadas en FOL Stryker.
4.11 tabla MCOS Stryker

PCBA Aguas, Mexico [Parent)

{su—21

} | SKR-AC-1300-103-00 a1
| SkR-AC-1300-003-001 1
¥ | SKR-AC-T2-1033

3 | SKR-SK-FLZ7-2141-F=2-000 g
T | SKR-AC-55-0072 114
} | SkR-AC-1300-003-005 25
V| SPARES 150,000
|| TaralMaterial COST ¥ 1.202,373.97
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4.5 Calcular el porcentaje de WIP aceptable por linea.

e Calcular el porcentaje de WIP aceptable por linea. este sera automatizado
con formulas con base a la informacion recopilada, el cual lo conforma la

demanda mensual, daily lineal, segun los dias laborables en el calendario de

Flex y el costo de material.

Se realizo un Excel donde se vacia la informacién de FOL para con ello poder
implementar los pasos anteriores. En este Excel se encuentra el proyecto y las
lineas a producir, asi como estandar wip de cada linea, el running que es la
suma del producto, MCOST la cantidad de monetaria envase a el producto a
producir, se afiade la seccion de los dias en los que se divide la produccion en
el mes, la parte de 1 DOS este se hace referencia a lo que equivale un dia de
produccion , la equivalencia en porcentaje , y por ultimo el target por linea que
debe tener este obtenido de la division del estandar WIP con 1 DOS multiplicado

por el Weigth. En la tabla 4.12 nos muestra los datos acumulados de las

actividades anteriores.

4.12 tabla porcentaje de wip Aceptable.

(=3 L (=

Medical

STO WiP S —

Abbott
Docking
FMNC

Libre

MEDQ
Gemini NB
Pegasus
Ethicon
Hologic
Horizon
Insight
Spares J Opcioney
Philips

Al Reman
lgnus
Stryker
Intouch
Gobed
cuBe
Accesories

348
100

463

128

594
1,244
1,485.74 &

wBonn i i n e

Bl nne s NN e

73,664
96,998
8,000

a0

2,035
5,873

WA

30,272

5,863
11,372

a0 i

177.607
63,665
19,904
33,050
14,246
27,779
12,963

385,366
1,476,841
622,282
£94, 555
160, D00

1,428,599

82,055
977,184
B16,305
485,475

53,390
227,440
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Productive
Days

s
=3

AL R T T R L P R Y R T A T Y )

1 DOs

8,880.35
3,483.27
99519
1,652.48
712.32
1,388.97
54813
19,268
73,842
31,114.10
34,727.97
8,000.00
71,430
4,602.75
48,859.20
40,815
24,274

2,670
11,372

39%
11%
19%
B%
16%
THa

42%
4T
11%

6%
6B%a

59%
0
T

28%

Weight Target DOS WIP



4.6 Proyeccion de los targets de cada linea en Smart Gallery
e Proyeccion de los targets de cada linea en Smart Gallery: esta actividad

tendra como obijetivo, dar a conocer los targets al segmento médico, asi
como concientizar y alinear a todo el equipo para mantenernos dentro de

ellos ya que este métrico sera revisado por la direccion.

la proyeccion sera publicada mediante dashboard que sera visible para todo el
personal como lo muestra en la figura 4.3, en la figura 4.4 se muestra la

programacion de la junta con la direccion.

Figure 4. 3 Smart Galler
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Este métrico sera revisado diariamente en el sunrise ver la agenda en la figura 4.4.

Figure 4.4 junta de staff.

Medical BU Sunrise 8:30 AM (new)/Starting Oct 4th

B

@ martes, 2 de noviemnbre de 2021 08:30 a. m.-0%:30 a. m.
@ https://flex.zoom.us/j /9749725031 3T pwd=d3dJVGd3...
R Marcos Granados

ﬁ Esta reunién no se acepta. o

4.7 Informe de residencias profesional presentado al ITPA.

Este informe cunado esté terminado y libreado sera entregado a el instituto avalando
las actividades de residencias realizadas en el periodo agosto-diciembre, dejando
los antecedentes de mejora en los resultados de este en la empresa flextronics.
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CAPITULO 5: RESULTADOS
12. Resultados

Los beneficios obtenidos en este proyecto “Definicion de Targets de WIP.” Impactan
a distintos departamentos y procesos del segmento médico siendo esta un area de

Flex.

Se creo un archivo el cual esta ligado con el sistema de control de inventarios
(BAAN) y es alimentando por los datos de el target, este archivo consta de buscar
todo el inventario existente y plasmarlo en tablas pivote reflejado en costo. Con este
archivo podremos saber en tiempo real cuanto inventario tiene el banco y cuanto
representa de forma monetaria, con ello poder darnos cuenta si algin proyecto esta
fuera de su target, y el desglose de que es el material que esta haciendo que se
salga de este métrico. En estos archivos estan conformado por los calculos
arrojados de la figura 4.1, y los datos de las tablas de 4.1 ala 4.11 que son los datos

necesarios para calcular el target de WIP.
En la figura 5.1 se muestra en nombre del archivo en Excel desarrollado.

Las tablas 5.2,5.3, 5.4, 5.5 muestran cada una de las pestafias que conforma este

archivo, con los datos pertenecientes a el target.

Figure 5.1 Macro DOS

3=

DS actual -

5.1 Tabla hojas de Excel Macro DOS

TARGET | Invertario M Refresh | PivotRefresh | MATRIX
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La primera hoja de calculo del archivo de DOS figuras 5.1 y tabla 5.1, coloca la
informacion del target de WIP como los es el MCOST, Std WIP, dias, la cantidad de

los que equivale 1 DOS el porcentaje y el target asignado. Ver tabla 5.2 como

referencia.

5.2 tabla de target
MEDICAL
Customer Std wip MCOS Days 1DOS Weight Target
Abbott $11,164 $289,198 19 515,221 0.666
Diabetes
Care-
Pers
Diagn
Abbott $6,662 $123,367 19 S$6,493 42.65% 0.438
Chip
Abbott SO SO 19 SO 0.00% 0
Docking
Abbott $831 526,146 19  S1,376 9.04% 0.055
FNC
Abbott SO SO 19 SO 0.00% 0
Gemini
Abbott $1,167 $38,101 19 $2,005 13.17% 0.077
Libre
Abbott $1,049 SO 19 SO 0.00% 0
Neo
Abbott $1,455 $101,584 19 $5,346 35.12% 0.096
Pegasus
Abbott S0 SO 19 SO 0.00% 0
SPM
Pegasus S0 SO 19 SO 0.00% 0
Spares S0 SO 19 SO 0.00% 0
Ethicon $2,719  $29,775 19 S$1,567 0.793
Endo-
Surgery
Inc.-
Surgical
Tools
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La segunda Hoja de céalculo como lo muestra en la tabla 5.3, el archivo plasma todo
el inventario de los bancos existentes en la planta colocando los datos importantes
como los numero de parte de cada material que hay en cada uno de ello y costo de

los materiales

5.3 tabla de inventario

1 ;

21305 ABY-01-0508 ABY CableTie ABY30P Purchase 5 5 235 304RYA  AS33 2762155 ABY3D4RYA  ABY-01-0S0B3D4RYA
3 125 ABY-01-0808 ABY CableTie d‘h ABY30P Purchase H 5 0.25 304RYA | A182 5 2762155 ABY304RYA  ABY-01-0508304RYA
4 |305 ABY-01-0808 AgY CableTie ABYIOP Purchase $ 5 0.40 304RVA  AlR2 & 3181143 ABYI04RYA  ABY-01-080B304RYA
5 (305 ABY-010808 ABY (CzbleTie ABY30P Purchaze 5 5 136.50 3043MA  ABY 4730 3131143 ABY3D4SMA  ABY.01-D5083045MA
6 1205 ABY-01-4587 ABY #6 RETAINING WASHER ABY30P Purchase 5 5 122.40 3043MA  ABY 1632 3111416 ABY304SMA  ABY-01-45873045MA
T %5 ABY-01-4587 ABY #6 RETAINING WASHER ABY30P Purchase H 5 24.15 304RYA  A294 322 3111416 ABY304RYA  ABY-01-4GB73D4RYA
8 |205 ABY-01-4587 AgY #6 RETAINING WASHER ABYIOP Purchase $ 5 2193 304EMA ARY 38 3152102 ABY304EMA  ABY-01-45873045MA
9 |308 ABY-01-4587 ABY 6 RETAINING WASHER ABY30P Purchaze § 4 1843 304RYA  AD34 379 3152102 ABY3D4RYA  ABY-01-45E7304RYA
10 {305 ABY-01-4587 ABY #6 RETAINING WASHER ABY30P Purchase 5 5 262.50 304RYY  P2701C 3500 3209443 ABY3D4RYY  ABY-01-4GE73D4RYY
11305 ABY-01-4587 ABY #6 RETAINING WASHER ABY30P Purchase H 5 37.50 304RYA  A294 500 3209449 ABY304RYA  ABY-01-4GB7304RYA
12 |305 ABY-01-4588 ABY SECURITY MACHINE SCREW BLACK 0 ABY30P Purchaze $ 016 § 4379 3045MA  ABY 271 3195231 ABY304SMA  ABY-01-458B3045MA
13 |208 ABY-01-4588 ABY SECURITY MACHINE SCREW BLACK O ABYIOP Purchase 3 018 § 402.50 304RYA 051302 2500 3297621 ABY3DARYA  ABY-01-45E3304RYA
14 {305 ABY-01-4583 ABY SECURITY MACHINE SCREW BRIGHT ABY30P Purchase 5 016 § 70.84 304RVY  P162903 440 3214735 ABY3D4RYY  ABY-D1-4585304RYY
153|305 ABY-01-9298 ABY #4-40% 316" PHILLIPS PAN HE ABY30P Purchase 5 005 5§ 26.50 304RYA  |ADI12 500 3514237 ABY304RYA  ABY-01-3239304RYA
16 {205 ABY-01-9298 |HBV #4-40% 3/16" PHILLIPS PAN HE ABY30P Purchase s 005 § 180 304RVA  ADL2 34 3522349 ABY304RYA  ABY-01-3295304RYA
17 |208 ABY-01-9298 ABY #4-40% 3/16" PHILLIPS PAN HE ABYIOP Purchase 3 005§ 2512 304IMA ARV 474 3522349 ABYID4EMA  ABY-01-92933045MA
18 |205 ABY-01-9298 ABY #4-40% 316" PHILLIPS PAN HE ABY30P Purchase 5 005 § 357.50 3045MA  ABY 7500 3522351 ABY3D4SMA  ABY-01-32953045MA
14305 ABY-01-9513 ABY #332% 1-1/4" PHILLIPS FLAT ABY30P Purchaze 5 033 5 15.51 304RYA  A028 47 3438713 ABY3D4RYA  ABY-1-35133D4RYA
20 |305 ABY-01-9513 ABY #2332 1-1/4" PHILLIPS FLAT ABY30P Purchase s 03§ 512.82 3045MA  ABY 1554 3522354 ABY304SMA  ABY-01-95133D45MA
21 |205 ABY-01-9513 ABY #2-32X1-1/4" PHILLIPS FLAT ABYIOP Purchase 3 033§ 990.00 304RYVA  A367 3000 3522354 ABY3DARYA  ABY-01-9513304RYA
22 |205 ABY-01-8513 ABY #8-32%1-1/4" PHILLIPS FLAT ABY30P Purchase § 033 § 165000 304RYY  P310901 5000 3534344 ARY3D4RYY  ABY.01-8513304RYY
23 |305 ABY-01-8528 ABY #4% 5/16" PHILLIPS FLAT HEAD ABY30P Purchaze 5 006 |5 157.50 304RYvA D18 2500 3363302 ABY3D4RYA  ABY-D1-852B3D4RYA
24 |305 ABY-01-9528 ABY X 5/16" PHILLIPS FLATHEAD ABY30P Purchase s 006 § 157.50 304RVA  A108 2500 3363302 ABY3D4RYA  ABY-01-352B304RYA
23 |205 ABY-01-9528 ABY X 5/15" PHILLIPS FLATHEAD ABY30P Purchase H 006 | § 298.49 3045MA  ABY 4738 3494819 ABY3D4SMA  ABY.1-952B3D4EMA
26 |205 ABY-01-9528 AgY X 5/16" PRILLIPS FLATHEAD ABYIOP Purchase 3 006 5 85050 304RVY K340 13500 3510573 ABY304RYY  ABY-01-352B304RYY
27 |305 ABY-01-8528 ABY #4% 5/16" PHILLIPS FLAT HEAD ABY30P Purchaze 5 006 |5 378.00 304RYY K340 6000 3530527 ABY3D4RYY  ABY-01-852B30D4RYY
28 305 ABY-01-9558 ABY #6-13%3/4" PHILLIPS FLAT HE ABY30P Purchase 5 007 § 335.14 304RYA (091304 5156 3181136 ABY3D4RYA  ABY-D1-955B3D4RYA
24 |305 ABY-01-9558 ABY #6-13%3/4" PHILLIPS FLATHE ABY30P Purchase H 007 |§ 1754 3045MA  ABY 276 3181136 ABY304SMA  ABY-01-35583045MA
30 |205 ABY-01-9560 AgY B4 3/16" PHILLIPS PAN HEAD ABYIOP Purchase 3 002 § 27156 304RYVA Aldd 1400 3454307 ABY304RYA  ABY-01-35803D4RYA L3

Inventarin M Refrach | Diunt Refrech | MATRIY | TaRarFT | o) I .
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La Tabla pivote generada por los datos capturados en el archivé muestra cada uno

de los bancos de la empresa colocando la cantidad de material representado

monetariamente. Como lo muestra la tabla 5.4.

Etiquetas de fila

304BPS
304CAR
304CAS
304CCA
304CCE
304RYF
304RYY
304SCR
304WAX
304WCF
304WCM
304wWLI
304WSK
305RYA
Total general

Sum of
Amount_$

9175.505
549.76
696542.0117
817.59768
42829.94763
3311612.518
89726754.29
5636.267687
376018.6463
31731.76194
328.648052
36.060104
102931.1382
401332.7862
94706296.94

5.4 tabla pivote

La tabla 5.5 nos muestra el resultado de la fusién de informacién de las demas

pestafias, proyectado el target por linea que le pertenece y target en el que se

encuentra.

5.5 tabla de acumulado

MEDICAL TARGET Actual NPI & ING
Customer - |Std WIP  ~ |MCOS ~v|Da~|1DOS  ~|Weif v |Target - |Banco -T [Amount - [Delta ~ |DOS current = [Amount ING|DOS + ING
Abbott Diabetes Care-Pers Diagn 511,164.00] $289,198.00] 19 $15,221.00 0 0.67[30awas| S834.29] -s4329.71 041]  $105.00 041
Ethicon Endo-Surgery Inc.-Surgical Tools $2,719.00] $29,775.00[ 19| $1,567.00 0 0.79(304WLI 536.06| -32,682.94 0.01] 50.00 0.01]
Halogic, Inc-Imaging $263,235.00/$2,093,317.00] 19[$110,175.00 0 2.39]304wHo0[$165,855.10] -$97,379.90 1500 $932.15] 151
Philips-Imaging $17,871.00[51,881,863.00] 19 $99,045.00 0 0.28]30awpB [ $15470.7a] -$2,400.26 024  $495.76 0.24
|stryker-Hospital prod 476,474.00/51,192,980.00] 19| $62,788.00 0 1.22304wsK [$102,931.14| TG RL) o sus02 1.64
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Surtido a linea:

Con la definicion de este target obligo que solo se surta el material necesario a linea.

Es decir, el método de surtido es kit exacto. Lo que nos lleva que solo se surtiran

las piezas exactas para una unidad.

La tabla 5.5 nos muestra Listado de material exacto a colocar en carro KIT.

5.5 tabla listado de materiales.

AHEEL KIT CARTEST HORIZON C
Qty
UBICACION |Flex # Req Secuencia | Description (AD)
NIVEL 2 HOX-FAB-09877 1 9v DETECTOR COVER, UPPER
NIVEL 2 HOX-FAB-11074 1 13v COVER, TRAY, LEFT, HORIZON
NIVEL 2 HOX-FAB-09914 1 15v COVER, C/W CARRIAGE, FRONT
CHAROLA1 |HOX-SCR-00408 4 17h 6-32 X 7/16” PPH W/EXT. LOCK W
CHAROLA1 |HOX-220-0006 4 18h WASHER, FLAT #6 SS
CHAROLA1 |HOX-SCR-00700 2 19h %-20 X .50” FLAT UNDERCUT PH
CHAROLA1 |HOX-200-0029 4 20h SCREW, P PH 10-32X.37 SS
CHAROLA1 |HOX-220-0025 10 21h WASHER, LOCK EXT TOOTH #10
CHAROLA 1 |HOX-FAS-00245 10 25h BALL STUD, #6 X 0.19 MALE
CHAROLA1 |HOX-200-0352 2 29h SEMS P.PH W/EXT TOOTH 6-32X3/8
CHAROLA1 |HOX-200-0354 12 31h SEM P.PH W/ EXT TOOTH 8-32x.38
CHAROLA1 |HOX-215-0005 3 35h NUT, HEX 10-32 SS
CHAROLA 1 |HOX-SCR-00699 8 36h 8-32 X 3/8” PPH SCREW W/EXT. T
CHAROLA1 |HOX-SCR-00696 19 37h SCREW,DRESS PHFH#8-32 X 5/16
CHAROLA1 |HOX-295-0348 4 43h STANDOFF, % HEX M-F 1” 8-32
CHAROLA1 |HOX-MME-02000 4 45h 3/16” (5SMM) WHITE HOLE PLUGS
CHAROLA 3 |HOX-LBL-00379 1 50h LABEL, SPINE PHANTOM
CHAROLA 3 |HOX-FAB-09916 1 52h WINDOW, CARRIAGE COVER
CHAROLA 3 |HOX-FAB-10903 1 53h HORIZON BADGE
CHAROLA 3 |HOX-FAB-10305 1 54h INSERT, DETECTOR WINDOW
CHAROLA 3 |HOX-030-2583 1 55h LEAD SHIELD, C-ARM COVER
CHAROLA 3 |HOX-280-0064 3 57h LABEL, GROUND SYMBOL
CHAROLA 3 |HOX-280-0242 2 59h LABEL, LASER EXIT APERTURE
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En la figura 5.2 se muestran las Cavidades del KIT con numero de parte y cantidad

a exacta a surtir resultado del kit exacto, contando solo con el material necesario

para producir.

Figure 5.2 cavidades de kit

La figura 5.3 muestra el Kit donde es surtido el material necesario para realizar el
equipo, este es surtido un carro por sistema el cual tiene la capacidad para colocar
lo de 3 estaciones subsecuentes en el que con forme avanza el sistema avance el

kit hasta terminar el proceso, este al final de este ciclo queda totalmente vacio y

continua nuevamente su surtido.
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One Piece Flow:

El objetivo no dejara surtir mas de lo necesario a la estacion por lo que en cada
uno de los proyectos se tendra que el sistema One piece Flow: lo que se refiere
producir una pieza a la vez. Y como resultado se obtendrd un flujo contino de
acuerdo con el tiempo de cada pieza, contando con la cantidad de material exacto
para fabricar la unidad, evitando perdida de material y desperdicios, la figura 5.4 y

5.5 muestra como la estacion va en secuencia.

Figure 5. 4 One-piece Flow Estacion 1
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Impacto Financiero:
Se minimiza la cantidad de surtido de acuerdo con la demanda de la linea, con ello
se reduce en la materia prima que se lleva a piso, y esto presentado representado

monetariamente impacta En un costo por tener exceso de material en piso.

El surtido con el que se contaba anteriormente era realizado en base a la capacidad
del KIT, con este proyecto de definio el target de la cantidad que debe de tener la
linea como lo muestra la tabla 5.6. El resultado surtido bajo un 32% al anterior este
representado monetariamente equivale a $3,327.98 déblares, esta cantidad era la
gue anteriormente se surtida innecesariamente, la cual nos causaba descontrol en

los inventarios ya que era mas de lo que se necesitaba para la produccién diaria.

5.6 Tabla Mejora de surtido

Surtido Costo de Material Equivalencia Mejora de surtido
KIT Anterior S 10,529.00 100%
32%
KIT Actual S 7,201.02 68%

La figura 5.6 y 5.7 nos muestra el métrico de TML (que se traduce en ajustes de

material ya sea extravio o scrap generado en proceso de ensamble). Se ha visto
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beneficiado ya que realizo una comparacion de octubre VS noviembre la una mejora

en pérdidas.

Figure 5.6 TML mes noviembre de 2021

Medical & Automotive

$9,005
| $9,005

Revanue Forecast $8.307,508

% TML Forecast | Ravenua 0.38%
THL Forecast 528,852
Revenue Forecast MTD %5 247,038

% THIL Forecast | Revenue MTD  0.35%
THL Ferecast MTD 518,754
THL Actual 53,005

% TML Aznuals [ FG Actual MTD 0.26%
FiG Actual MTD $3.454348
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Figure 5.7 TML mes de Octubre de 2021

Medical & Automotive

$34,617

l $ 30,965 $3652
Revenue Forecast £3.825503
% ThIL Forecast | Ravenue 0358
THL Forecast §30,965

Revenue Forecast MTD $8,885,903
% THL Forecast / Revenue MTD  0.35%

THL Forecast MTD 530,365
THIL Actual 3345617

% TML Actuals /FGActual MTD  0.47%
FG Actual MTD $7.311,655
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El dashboard que muestra la figura 5.8, nos muestra la gréfica con los nombres de
los proyectos de medical indicando en las barras la cantidad de materia prima que
existe en piso, y la linea azul nos indica el target establecido, seguido de la
informacion de cada proyecto desglosado por el MCOST, DOS WIP, DOS ING,
TOTAL DOS y el target asignado en base a estos datos.

Figure 5.8 Dashboard de target de WIP

~

A Not secure | agunte808,

OS Inventory Inventory Aging WIP Work Order Aging TML Completed Red Card Aging Service Parts Shortages Login
N DOS Inventory
25
s /\
$ ‘/
-—
05
0 [
oles ¢ i TC Ph _power Syste Diabetes-Pers Diagn
[ pos wiP DOSING [ Target
Customer MCOST ‘ DOs wiP DOS ING Total DOS | Target DOS
Abbott Diabetes Care-Pers Diagn 264,154.156 1.036 0 1.036 0728
Ethicon Endo-Surgery Inc.-Surgical Tools 65,145 0.034 0 0034 0793
Hologic, Inc-Imaging 209331688 2114 oo 2125 1934
Philips-imaging 1,542,354.88 0482 0.02 0.502 0319
Stryker-Hospital Prod 1,192,980 1.082 0.001 1.083 1.719

Inventus Power Holdings, Inc.-Power Systems 438871.344 0.05 0 0.05 [}

El resultado final es proyectar un dashboard como se muestra en la figura 5.9
logrando contar con la informacion que nos indique el target de WIP en la Smart
Gallery.

Figure 5.9 proyeccion Smart Gallery
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Capitulo 6: CONCLUSIONES
13. Conclusiones del Proyecto

El objetivo principal del proyecto fue realizar un Target que apoyara el proceso de
surtido de materia prima buscando reducir 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. Para con ello no generara desperdicios que impacten
monetariamente en a la empresa, este punto se logré ya que dentro de los surtidos
fue posible reducir la una cantidad considerable en délares que fuese surtida a linea

si ser necesaria para realizar la produccion.

Se logré nivelar los inventarios de una manera correcta, teniendo mas control y

respetando las cantidades requeridas.

Recomendaciones
El desarrollo que fue implementado en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.

A de C.V. Requieren de un involucramiento de los integrantes del equipo, tal como
se llevo a cabo en este proyecto, por lo que cabe mencionar que todos
departamento que estan ligados a efectuar proceso, es muy importante que cada
una de las lineas de produccién se enfocaran a producir haciendo equipo, porque
el objetivo es que todos ganen de una u otra forma, es por ello que fijarse un
propdsito 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.

A los departamentos que adquirieron el proyecto; la base para el buen
funcionamiento de cualquier proyecto o implementacion es la disciplina, ya que la
gente o el personal en general estan en una actitud de resistencia al cambio, pero
el seguimiento, y la voz del cliente (el personal que interactia directamente con el
sistema) es fundamental, para robustecer cada dia mas el sistema, en base a los
comentarios y resultados, hasta llegar a un momento donde este funcione por si

mismo.
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Experiencia personal profesional adquirida
En el proceso realizado nos encontramos con objetivos retadores, pero con ayuda

del equipo involucrado fue posible, y algo con lo que me quedo de esta experiencia
es que el que persevera alcanza ya que fue dificil poder llegar al objetivo ya que no
todos comprendiamos lo importante que era el tema y los beneficios que esto nos
traeria en el momento y sobre todo el beneficio que se obtendria para el buen
funcionamiento de la empresa. Ya que manteniendo el control de las materias
primas el nivel de utilidad aumentaria ya que no seria mover recursos para solventar

material perdido.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

Trabajo en equipo. Esta competencia fue esencial para poder lograr el proyecto, y
mas aun el estar fisicamente trabajando en el area encargada de este proceso, se

requirio desarrollarla de la mejor manera aprendiendo lo mejor de cada compafiero.

Capacidad de Aprender. Durante la estancia de residencias se elabor6 el proyecto,
sino que, al estar dentro, se brind6 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.

Iniciativa: Influencia activa en los acontecimientos, visidbn de oportunidades y

actuacion por decision propia.

Compromiso Etico (valores). La honestidad y principalmente el compromiso han
sido esenciales para el desarrollo del proyecto, ya que se dio el acceso al proceso,
a la informacién y datos de la empresa. Desde el primer hasta el tltimo dia fueron
aplicados y también se fueron adquiriendo nuevos, logrando asi una estancia

satisfactoria.

Capacidad Critica y Autocritica. Se desarroll6 poco a poco, cuando se
presentaban situaciones que requerian solucion, para ello fue necesario enfocarse
en la necesidad de la empresa buscando diferentes alternativas, dejando de lado lo

personal.
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CAPITULO 9: ANEXOS
16, Anexos
Anexo 1. Carta de aceptacion.
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Anexo 2. Carta de autorizacion.
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