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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 enfocó en desarrollar el plan de capacitación para el movimiento de 

material para un mayor control de inventario y con ello minimizar los ajustes de material 

que se realizan en piso de producción los cuales generan impacto en la empresa. 

 

En dicho proyecto se participó directamente a las actividades necesarias para la 

implementación del plan de capacitación en el área de Medical. 

 

En la empresa no se contaba con un proceso de capacitación al área de movimiento de 

material específicamente en el área de Medical y eso perjudicaba radicalmente a las 

finanzas con los ajustes de material que se realizan por falta de material, de igual manera 

también afecta en que existían paros de línea por surtir un material incorrecto y faltante 

de material al momento de solicitarlo de almacén a wip. 

 

En primera instancia se eligieron las actividades a desarrollar mediante un seguimiento 

a las capacitaciones con el fin de que se obtenga un proceso definido y explicado para 

poder ejecutarlo, para esto se realizaron varios Sop´s ya que son una buena herramienta 

para lograr el objetivo propuesto, además que esto se implementó para que haya un 

mejor control de inventario dentro de las líneas de producción y llegue el material correcto 

a la línea de producción. 

 

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

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

ajustes por falta de material, excesos de inventario y llegando a la línea el material 

correcto y exacto para la producción. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

5.- Introducción  

El apoyo y traslado de materia prima de almacenes a líneas productivas es fundamental 

para cumplir con un plan de producción, el proceso de proveer internamente. Garantiza 

que una línea de producción pueda cumplir con sus metas diarias. Dentro de la cadena 

de abastecimiento de cualquier empresa se encuentra el suministro de materiales, el cual 

es esencial para comenzar la producción de cualquier producto o servicio. También es 

clave para realizar la distribución y coordinación para que llegue a su destino final. 

 

La capacitación y buenas prácticas son fundamentales para el control de los inventarios, 

el proceso de suministrar las líneas es de alto riesgo y cuidado, las personas tener un 

alto sentido de conciencia para controlar el desperdicio, perdidas y daño de la materia 

prima, muchas veces no existen controles capaces de detectar fallas como la perdida de 

materiales.  

Es por ello por lo que el personal involucrado en los movimientos de materiales tanto 

físico como en sistema sean conscientes de que un surtido debe ser controlado y en 

orden siguiendo un proceso el cual establezca límites de stock en la línea. 

Las auditorias de conteos cíclicos son los encargados de auditar los materiales con mayor 

tiempo en la planta, mayor costo y mayor veracidad, la importancia de que sea 

concordante el surtido físico con sistema es fundamental para evitar ajustes de materiales 

que afectan directamente a los métricos, dando un golpe de perdidas monetario. 

 

En este presente proyecto se realizará un plan de capacitación a los movedores de 

materiales, consiste en el control y disminución de inventarios de la materia prima de 

acuerdo con lo que se requiere en línea de producción y con ello solo contar con el 

material necesario que requiere la línea, esto con base al plan de producción. El plan que 

se realizará en el segmento de medico el cual consta de 5 proyectos distintos; Stryker, 

Abbott, Hologic, Ethicon, Philips mismos que se someterán al plan de capacitación y así 

colocar un mejor control de inventarios, con el fin de reducir y surtir la materia prima en 

una forma óptima para controlar los inventarios y disminuir los ajustes de lo mismo. 
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6. Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 

residente. 

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

Información de la empresa:  

Flex llegó a la entidad en 1985, la Corporación Xerox adquirió la compañía en 2001 y en 

la actualidad cuenta con más de 5,100 empleados. Fue fundada por Joe Mckenzie en el 

año 1969 en Estados Unidos, con capital norteamericano, las primeras instalaciones se 

ubicaron en San José California, donde actualmente se encuentran nuestras oficinas 

corporativas. Esta es una de las empresas que, más apuesta por la diversificación de 

mercados en Aguascalientes, ya que atiende sectores como: electrónico, médico, 

automotriz, energético, entre otros, cuya producción tiene un alcance en 40 países. En 

febrero del año pasado la compañía de componentes electrónicos anunció una inversión 

histórica de 65 millones de dólares para la expansión de su planta ubicada en Blvd. 

Zacatecas km 9.5, un proyecto que incrementó su capacidad en un 35%, y que generó 2 

mil empleos en la localidad. 

Ubicación de la empresa  

 

Figura 2. 1 Ubicación Flex. Fuente: Google Maps. 2023 
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Principales actividades  

•Ensamble de tablillas electrónicas 

• Operaciones de Fabricación Metálica 

Alta complejidad 

• Camas de hospitales: 

• Camas de rayos X 

 

Misión 

• 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 prácticas de operación y manufactura sus para minimizar el impacto 

ambiental. 

• Generar resultados consientes y mayor valor a nuestros asociados. 

Visión 

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

Valores claves: 

• Colaboración intensa. 

• Enfoque apasionado al cliente. 

• Ejecución disciplinada rápida y bien pensada. 

• Compromiso tenaz a hacia la mejora continua. 

• Firme deseo de ganar. 
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Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., tiene varias ramas de producción, 

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, escáner 

de ultrasonido para mastografías dispositivos para ayuda a personas mayores, pequeños 

motores que son utilizados en dispositivos médicos para operaciones quirúrgicas, 

engrapadora para operaciones quirúrgicas, tarjetas electrónicas que van en un dispositivo 

para ultrasonido. 

Dentro de este segmento están incorporados 5 productos diferentes como lo son: Stryker, 

Philips, Ethicon, Abbott, Hologic estos productos están diferidos en líneas distintas en 

donde se corren por lo menos alrededor de 3 modelos diferentes por línea. 

Existe actualmente una forma de capacitación hacia los movedores de materiales del 

área de Medical, pero las instrucciones no son específicas ya que solo mencionan parte 

del proceso del cual se debe seguir para realizar la operación, como se muestra en la 

figura 2.2. 

 
Figura 2. 2 Documento anterior de proceso surtido de materiales Fuente: Empresa Flex. 2023 
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Organigrama 

En la figura 2.3 muestra el organigrama de medical, donde se muestran los nombres y 

los cargos de las personas del segmento. 

 

Figura 2. 3 Organigrama Medical. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

7. Problemas a resolver, priorizándolos. 

 

Actualmente en la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., no se 

cuenta con un sistema de capacitación al personal de movedor de materiales esto ha 

generado problemas en los inventarios, perdida de materiales y exceso de materia prima 

en wip. 

Analizando la situación se ha planteado una estrategia de realizar una capacitación visual 

con clasificación de actividades para que el movedor obtenga la información adecuada y 

tenga la facilidad en el proceso para que se realice paso a paso. 

 

• Falta de capacitación hacia los movedores de materiales. 

• Descontrol en altos niveles de inventario en el área de Medical. 

• Falta de método en el cual se base en las funciones dentro del sistema baan que 

maneja Flex, para que los movedores de material tengan un SOP donde tengan 

acceso para que sigan paso a paso y no haya margen de error al solicitar algún 

material. 
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• Como consecuencia de las malas prácticas estamos expuestos a que se solicite 

un material incorrecto y cantidades incorrectas, esto puede ocasionar que pare la 

línea de producción, para dar solución a este problema se planeó una capacitación 

necesaria a los movedores del área de medical para tener un mejor control de 

inventario.  

 

8. Justificación 

 

La empresa FLEX no se tiene en la actualidad un procedimiento paso a paso que 

clasifique por niveles las actividades que tienen que realizar para hacer los movimientos 

de material de almacén a wip, ya que se tiene que asegurar que las líneas de producción 

no tengan paros en sus líneas de producción por falta de material. Se debe garantizar y 

mejorar el suministro de materiales a la línea, además de ello el control 100% de los 

materiales que se entregan, de almacén a la línea.  

Se debe asegurar que los paros de línea disminuyan hasta en 30%, la capacitación, 

entrenamientos y establecer procesos nuevos en los cuales al hacer el movimiento de 

los carros kits faltan varios materiales y esto afecta que la línea se retrase en salidas de 

producción, estos inconvenientes serán eliminados mediante ayudas visuales y platicas 

de concientización, para ello se ha detectado la necesidad de aplicar capacitaciones al 

personal esto con el fin de mejorar dicho proceso contribuyendo con la empresa para 

obtener mayor productividad y minimizar los ajustes negativos por falta de material en 

piso de producción, esto genera un mal plan de producción ya que planeación  se basa 

en el material que hay en el sistema baan de inventario, este cambio disminuirá a un 20% 

los ajustes por falta de material  y esto afecta en la veracidad de los materiales en wip. 
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9. Objetivos (General y Específicos)  

 

Objetivo General: 

 

Implementar un plan de desarrollo y capacitación para reducir al mínimo los niveles de 

productos en existencia y asegurarse de que exista disponibilidad de materia prima para 

cada producto terminado. 

 

Objetivos Específicos: 

 

• Programar un plan de capacitación para concientizar y preparar al personal para 

tener los inventarios al 100% en línea de producción. 

• Mejorar al 100% el proceso del movimiento de material a wip 

• Controlar la veracidad de inventarios y así analizar que haya una continuidad en 

los procesos, otorgando flexibilidad del movimiento de material a la línea de producción. 

• Elaborar SOP´s que les ayuden para un aprendizaje rápido y fácil de aprender.  
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CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

 

10. Marco Teórico (fundamentos teóricos).  

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

definiciones y conceptos plasmados a continuación harán que el trabajo realizado sea un 

éxito ya que a base de estas teorías se realizaran las actividades pertinentes usando sus 

fundamentos, logrando llegar al objetivo. 

Principalmente en este presente proyecto se adjuntará toda la información relacionada 

con la metodología del ciclo (PDCA), el cual la implementación de sus cuatro fases estas 

nos recomienda una guía para el desarrollo de nuestro proyecto.  

 

10.1 Ciclo PDCA 

10.1.1 ¿Qué es el ciclo PDCA? 

 Está vinculado a un proceso de mejora continua que debe aplicarse a través de cuatro 

pasos que se efectúan de forma cíclica con el objetivo de acelerar y mejorar la calidad en 

los procesos. 

El método se desarrolló en la década de 1920 y adquirió mayor notoriedad en los años 

50´, cuando el padre de la calidad Williams Edwards Deming, puso en práctica la lógica 

de planificar, ejecutar, analizar y corregir un proyecto de gran envergadura la 

reconstrucción de la infraestructura industrial japonesa tras la segunda Guerra (Sydle, 

2023). 

10.1.2 Teoría del método Deming. 

 

Deming fue el principal impulsor del ciclo de la mejora continua, pero en realidad este 

ciclo fue definido por Shewhart quien lo considera como “Un proceso metodológico 

elemental aplicable en cualquier campo de la actividad, con el fin de asegurar la mejora 

continua de dichas actividades” 

La rueda o ciclo de Deming es un proceso metodológico que tiene como objetivo aplicar 

a un proceso cualquiera una acción cíclica formada por cuatro pasos fundamentales: 
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P = PLAN = Planificar a fondo 

D = DO = Efectuar, realizar, hacer. 

 C = CHECK = Verificar, comprobar.  

A = ACT = Actuar. 

 

10.1.3 Análisis de cada fase de PDCA. 

 10.1.3.1 Planear  

 

Es la fase más influyente y define una secuencia lógica de actividades. 

Objetivos de la fase: planear. 

• Seleccionar uno de los temas en función de los criterios de prioridad. 

• El tipo y la entidad del problema deben describirse de una forma clara. 

• Se deben utilizar todas las fuentes disponibles, indicaciones procedentes de 

clientes, datos y hechos, políticas de dirección sugerencias de distintas fuentes. 

Definir los objetivos cuantitativamente. (Documentos para residentes, Tecnológico de 

pabellón de Arteaga, 2023.) 

 

 

10.1.3.2 Hacer 

Significa lo que se ha determinado en el plan, se deben preparar las pruebas indicándose 

que se deben desarrollar a través de procedimientos. 

• La verificación y aplicación de las medidas correctivas definidas en el plan. 

• La introducción de las modificaciones al plan inicial, si no ha sido positivo el 

resultado de las medidas correctivas. 

• Anotar el trabajo desarrollado y de los resultados obtenidos. 

La formación del personal que deba aplicar las soluciones propuestas; es necesario para 

una adecuada comprensión y familiarización con las medidas correctivas que se hayan 

definido. (Documentos para residentes, Tecnológico de pabellón de Arteaga, 2023.) 
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10.1.3.3 Verificar 

Definido se desarrolla correctamente. Lo primero que se debe hacer es 

contestar a las siguientes preguntas: 

• ¿Qué vamos a controlar? 

• ¿Cuándo lo haremos? 

• ¿Dónde se piensa controlar? 

(Documentos para residentes, Tecnológico de pabellón de Arteaga, 2023.) 

 

 

10.1 3.4 Actuar 

La fase Actuar sirve para normalizar la solución del problema y establecer las condiciones 

que permiten mantenerlo. 

• Se ha alcanzado el objetivo 

• No modificar la situación y normalizar las medidas correctivas, modificaciones 

aplicadas (procesos, operaciones y procedimientos). 

• Ampliar la comprensión y la formación. 

• Verificar si las medidas correctivas normalizadas se aplican 

correctamente y si resultan eficaces. 

• Continuar operando en la forma establecida. 

• Si, no se ha alcanzado el objetivo, se debe: 

• Examinar todo el ciclo desarrollado para identificar errores. 

• Empezar un nuevo ciclo PDCA. 

(Documentos para residentes, Tecnológico de pabellón de Arteaga, 2023.) 
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Figura 3. 1 Diagrama de ciclo PDCA. Fuente: Sydle 

 

 

10.2 Diagrama de Pareto 

 

 Historia El diagrama de Pareto es una herramienta que podemos utilizar y que nos será 

de mucha utilidad en el momento de priorizar los problemas y causas que los generan. 

Se debe el nombre de Pareto a el Doctor Juran quien hace honor con esto al economista 

Italiano VILFREDO PARETO (1848-1923) el cual hizo importantes aportaciones a la 

estadística, probabilidad y distribución, como la eficiencia de Pareto y el principio de 

Pareto, del cual se conoce su nombre. (Pareto, FJG Gonzales,2014) 
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10.3 Diagrama de Ishikawa 

 

Bonals (González, 2014) presenta, que el nivel de dispersión de una variable es un 

aspecto que se debería mantener bajo control e intentar minimizar, para evadir el peligro 

de generar piezas inadecuadas para su uso, por el hecho de que sus dimensiones se 

alejan de las fronteras de tolerancia especificados, teniendo continuamente en mente los 

limitantes de mejorar la calidad del producto, para satisfacer mejor las necesidades del 

cliente. Para formar el Diagrama de Ishikawa se debe partir de cinco variables 

primordiales conocidas como las “5 M’s”, siendo estas: 

- Materias primas 

- Maquinaria 

- Métodos de trabajo 

- Mano de obra 

- Medio ambiente 

 

 

Figura 3. 2 Pasos para la elaboración de un diagrama de Ishikawa. Fuente:(González, 2014) 
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10.4 Capacitación 

 

10.4.1Capacitación laboral 

 

La capacitación es una actividad sistemática, planificada y permanente cuyo propósito 

general es preparar, desarrollar e integrar a los recursos humanos que se encuentren 

desarrollando una actividad laboral determinada y más aún conectada al sistema 

productivo. La capacitación va dirigida al perfeccionamiento técnico del trabajador para 

que éste se desempeñe eficientemente en las áreas asignadas, logrando con ello la 

obtención de resultados de calidad, un excelente desempeño, servicio y un perfil ajustado  

a las necesidades del entorno. A través de la capacitación se persigue que el perfil del 

trabajador se adecue a las exigencias que se tienen en el puesto de trabajo. 

La necesidad de capacitar a los trabajadores para su desarrollo profesional se convierte 

cada día en una exigencia real a todos los niveles. Son muchos los especialistas que 

justifica en la actualidad la importancia de este proceso en las relaciones laborales, ya 

que es un proceso de aprendizaje que influye en la innovación y actualización del 

conocimiento humano, orientado a la especialización y desarrollo de competencias 

requeridas para afrontar los permanentes cambios. Puede así interpretarse como una 

técnica de formación que les brinda a los trabajadores la oportunidad de desarrollar sus 

conocimientos, habilidades, destrezas y competencias. (Pedraza López, 2001) 

 

10.4.2Alcances de la capacitación  

 

La capacitación y formación profesional hasta hace poco se trataba en el mundo laboral 

como un tema aislado, en la actualidad se ha ido incorporando progresivamente en las 

relaciones laborales de los trabajadores y en las negociaciones colectivas. Su relevancia 

a permitido configurarla en equilibrio con el resto de los subsistemas dentro de la gestión 

de los recursos humanos, es decir con temas como sueldos y salarios, selección, 

seguridad industrial, entre otros. 

• La formación y la enseñanza profesional deben ser objetivos prioritarios para 

aumentar la competitividad de un país y mantener esos mismos niveles en el plano 

internacional. 
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• Las cualificaciones / calificaciones profesionales son cada vez más decisivas para 

determinar la empleabilidad de un individuo. 

• La existencia de una población activa bien formada genera más y mejores 

posibilidades para desarrollar sectores tecnológicamente adelantados y con mayor 

añadido. 

• La capacitación laboral: alcances y perspectivas en tiempos complejos 

• Los programas de formación y capacitación profesional dan resultados óptimos 

cuando las políticas macroeconómicas fomentan el crecimiento del empleo, y 

cuando se atienden meticulosamente las necesidades y problemas de 

trabajadores y empleadores. (Pedraza López, 2001) 

 

10. 4.3Perspectivas de la capacitación 

 

 

•Es una herramienta de crecimiento de las instituciones de la administración pública. 

•Es un factor de identidad para los colaboradores de una institución. 

•Es un componente de la dinámica laboral. 

•Es un compromiso social. (Souza, Patricia 2008) 

 

 

10.5 Control de inventarios 

 

10.5 5.1 ¿Qué es el control de inventarios? 

 

El inventario es fundamental para cualquier organización. Todas las empresas deben 

implementar este proceso, aunque al inicio sea una tarea que requiere tiempo. 

(Rodriguez, J 2023). 

 

10.5 5.2 Importancia de control de inventarios 

 

La gestión y control de inventario ofrecen amplias ventajas para una empresa, sobre todo 

en cuanto al orden, planificación y ahorro. Aquí enumeramos algunos beneficios del 

control de inventarios: 
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Uso óptimo de tus recursos financieros: cuando llevas una gestión adecuada de tu 

inventario, tendrás la visibilidad y el control de tus recursos para evitar excesos o 

insuficiencias de existencias; además, siempre tendrás el stock disponible para satisfacer 

la demanda de los clientes. 

Aumento de la eficiencia operativa: si conoces el estado y ubicación de la mercancía en 

tu inventario, podrás reducir tiempos de búsqueda, movimientos innecesarios y 

duplicaciones de esfuerzos. Esto ahorra tiempo y mejora la productividad general. 

Satisfacción del cliente: mantener las existencias óptimas te permite responder 

rápidamente a la demanda del mercado y tendrás clientes satisfechos, que no enfrentan 

contratiempos debido a no encontrar tus productos.  

Reducción de costos operativos: este es un punto fundamental, ya que el control de 

inventarios te ayuda a minimizar costos operativos y, asimismo, podrás optimizar la 

planificación de compras y la gestión de proveedores. 

Apoyo a la toma de decisiones: contar con datos precisos y actualizados sobre el 

inventario da lugar a una toma de decisiones más informada. (Rodriguez, J 2023). 

 

 

10.6 SOP´s 

 

10.6 6.1 ¿Qué son los SOP´s? 

 

Son documentos que nos permiten tener una visión muy clara de los procedimientos que 

van a llevarse a cabo durante la ejecución de actividades de una empresa. Es importante 

entender que, en el proceso comercial de una empresa, hay que crear estándares y evitar 

nudos conflictivos. Cuando las relaciones comerciales crean reglas individuales lo único 

que se logra es hacer más complejo el mundo comercial y la cadena de suministro 

(Gerardo Serrano, 2022). 

 

 

 

 

 

 



24 
 

 

10.6 6.2 Estructura de SOP´s  

 

Tener una introducción: Incluye a las partes involucradas que forman parte de la 

operación, que no son los mismos que firmaron el contrato. Describe de manera muy 

breve el objetivo que persigues a través del documento. 

Tener un área de tareas: Es la parte medular del documento en donde se realiza una lista 

de tareas en secuencia que van a permitir agruparlas categorías de manera que cada 

persona que interviene en la tarea tenga claro los pasos a realizar en cada situación o 

escenario.   

Como parte final del documento están las Revisiones o Actualizaciones, que no son otra 

cosa que el lugar centralizado de todos los momentos y acuerdos en donde la relación 

acordó cambios operativos en las mismos y la razón por el cual fue el modificado. 

(Gerardo Serrano, 2022). 

 

 

10.7 Certificaciones en una empresa 

 

10.7 7.1 ¿Que es la certificación? 

 

s el proceso llevado a cabo por una entidad reconocida como independiente de las partes 

interesadas, mediante el que se manifiesta la conformidad de una determinada empresa, 

producto, proceso, servicio o persona con los requisitos definidos en normas o 

especificaciones técnicas. La certificación va dirigida a cualquier tipo de empresa, 

independientemente de su tamaño, ubicación o área de actividad, y no necesariamente 

a las grandes empresas, resultando más útil incluso para empresas pequeñas y 

medianas con menos reconocimiento en el mercado y cuya necesidad de generar 

confianza en sus grupos de interés es, si cabe, mayor.  
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10.7 7.2 ¿En qué consiste la certificación? 

 

El termino certificación se utiliza más coloquialmente para hacer referencia a lo que 

técnicamente se denomina "evaluación de la conformidad". La evaluación de conformidad 

es cualquier evaluación llevada a cabo para determinar si un producto, proceso o sistema 

de gestión cumple unos requisitos específicos. Más allá de la certificación, existen otros 

tipos de evaluaciones que establecen una conformidad o dan fe o veracidad de algo, en 

su sentido más general. 

 

Así, la verificación de la conformidad implica la comprobación de la conformidad de los 

productos con arreglo a normas nacionales o su equivalente internacional. Al mismo 

tiempo anima a importadores y exportadores a entender la necesidad del cumplimiento y 

sus ventajas. 

 

 

 

10.7 7.3Proceso de certificación 

La certificación es el reconocimiento al trabajo en equipo, al esfuerzo de las 

organizaciones y empresas. Es la merecida recompensa para aquellas empresas que 

deciden iniciar el camino de la certificación y mejorar sus procesos organizativos y su 

capacidad competitiva. 

 

10.8 Sistema baan 

 

10.8 8.1 ¿Que es BAAN?  

Es un sistema ERP (Enterprise Resource Planning / Planificación de recurso 

empresariales) y es el principal sistema de operación en Flex. (QDMS, Flextronics, 2021) 

 

La aplicación de baan dentro de la planta Flex nos permite obtener los siguientes datos: 

• Ubicación e inventario de los materiales 
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• Descripción y costo de materiales 

• Transferencia y venta de materiales 

• Información relacionada con los items. 

 

 

10.8 8.2 Definiciones para el sistema baan 

Item: Numero de parte 

Pick list: Requisición de material 

Warehouse: Almacén  

Destination Warehouse: Banco donde se ejecutará la descarga de material 

Wip: Línea de producción 

WO: Orden de producción 

Allocated: Cantidad en ordenes de producción abiertas. 

(QDMS, Flextronics, 2021) 

 

10.8 8.3 ¿Quiénes utilizan baan? 

 

La proyección del sistema es muy amplia permitiendo el uso de la aplicación a la mayor 

parte de los empleados como los almacenistas, analistas de inventario, supervisores, 

comparadores, planeadores y movedores de material. .(QDMS, Flextronics, 2021) 

 

 

 

 10.9 9.1 Veracidad de inventarios 

 

Es el cuadre  de material físico vs sistema, es decir que lo que marca en sistema de un 

numero de parte X, deber ser igual en cantidad física y localidad. 

Es muy sencillo una gestión confiable de los inventarios implica mejores decisiones, 

reducción de costos, mayor rentabilidad y clientes más contentos, reducción en pérdidas, 

eficiencia en proceso. (QDMS, Flextronics, 2021) 
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10.9 9.2 Métricos  

 

10.9.2.1 ¿Qué son los métricos? 

 

Los métricos le proporcionan la capacidad de consolidar las mediciones de diversos 

pasos de análisis de datos en una sola métrica con significado para la gestión de la 

calidad de datos. Las métricas pueden utilizarse para reducir cientos de resultados 

analíticos detallados a unas cuantas métricas con significado que expliquen con eficacia 

la condición global de la calidad de los datos. (IBM, 2021) 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 

11. Procedimiento y descripción de las actividades realizadas.  

 

En este presente capitulo se detallan las actividades desarrolladas durante la 

implementación del proyecto de Plan de desarrollo y capacitación de inventarios en 

producción. De acuerdo con las necesidades afectadas, se propuso un cronograma de 

actividades para la implementación del proyecto. (ver tabla 4.1.) 

Cronograma de actividades 

 
 

Tabla 4. 1 Gantt de actividades del proyecto. Fuente: Elaboración propia. 2023 
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Fase 1: Planear 

Se desarrolló un diagrama de Pareto para conocer las condiciones actuales del proceso 

de movimiento de material, para así jerarquizar los problemas de funcionamiento y atacar 

de manera adecuada cada problema por su recurrencia e importancia. También se 

realizó un diagrama de Ishikawa como una retroalimentación con ayuda de realizar una 

encuesta los involucrados que son los movedores de material. 

Se desarrolló un método de capacitación realizando varios Sop´s esto nos ayudó ya que 

es una herramienta esencial para planificar e implementar actividades de registro. Se 

analizaron los métricos de TML (Total de Material Perdido) para poder verificar y mejorar 

los ajustes que se realizan de material y poder lograr el objetivo de reducirlos. 

Fase 2: Hacer 

 

En esta etapa se puso en marcha la recopilación de información de las actividades, y 

clasificación de ellas, se realizó una junta con los involucrados para llevar el 

procedimiento en los SOP´s. Analizando la tabla de clasificaciones y actividades a 

realizar, se determinó tener 3 niveles de movedor de material el cual se tendrá un mejor 

alcance de aprendizaje para que pueda desempeñar las actividades. Se realizaron los 3 

Sop´s con la información correcta y se inicia con las capacitaciones, para así proceder 

con las certificaciones depende las capacitaciones presentadas. 

 

Fase 3: Verificar 

En esta fase se analizó y verificó los métricos de ajustes del mes de agosto contra los 

meses donde ya se aplicó la capacitación para así poder verificar que hubo mejora de lo 

que se pretendía ya teniendo las certificaciones de los movedores. 

Fase 4: Actuar 

Finalizando y con base a los resultados se observó, si hay una normalización del 

problema, para establecer el nuevo proceso y mantener las mejoras. 
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11.1.1 Fase 1: Planear 

Para identificar los problemas en el proceso de movedor de materiales. Se convocó a los 

involucrados en el tema y para conocer el proyecto y tomar en cuenta la falta de 

capacitaciones que hay dentro del área de Medical. 

 

Se elaboró la siguiente tabla con la información recopilada que fue necesaria para 

adjuntarla en el diagrama de Pareto realizado, ya que con esta información de acuerdo 

a la frecuencia del problema en porcentaje. 

 

 
Tabla 4. 2 Problemáticas y frecuencias del área de Medical Fuente: Elaboración propia. 2023.  

 

 

 

 

11. 1.2 Diagrama de Pareto  

 

Se desarrolló un diagrama de Pareto con la información recopilada el cual nos 

proporciona con más certeza el problema que debemos atacar y analizando los 

problemas principales con más frecuencia son, el de personal no capacitado y sin método 

de capacitación. 

  

Observamos en la figura 4.1 el análisis en el diagrama de Pareto mostrando el principal 

problema a resolver. 
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Figura 4. 1 Análisis Diagrama de Pareto Fuente: Elaboración propia. 2023. 

11. 1.3 Diagrama de Ishikawa 

 

 

Se realizó en el diagrama de Ishikawa, después de haber realizado el de Pareto y ver la 

principal problemática del área de Medical, siendo esta una de las causas raíz personal 

no capacitado se realizó el diagrama de Ishikawa con la finalidad de dar mayor solides 

al problema a resolver. 

 
Figura 4. 2 Análisis Diagrama de Ishikawa Fuente: Elaboración propia. 2023 
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11. 2 Fase 2: Hacer 

 

11. 2.1 Recopilación de información de actividades 

 

Se recopilo información de las actividades a plasmar en los respectivos Sop´s, 

clasificando las funciones de los módulos de baan a aprender. Esto se definió teniendo 

una junta con los involucrados para poder llevar a cabo este proceso. A continuación, 

muestra una tabla 4.2 de cómo se clasificaron las actividades a desarrollar en cada uno 

de los Sop´s tomando la importancia de cada una de las actividades. 

 

 
Tabla 4. 3 Actividades plasmadas en los SOP´s Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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11. 2.2. Funciones de módulos de baan y relación. 

 

Se investigó cada una de las funciones de los módulos de BAAN (es el principal sistema 

de operación en Flex) a plasmar en los SOP´s, básicamente se realizó una tabla con las 

definiciones y clasificaciones de cada una de las actividades a desarrollar. Como lo 

muestra la tabla 4.4. 

 

Tabla 4. 4 Funciones de actividades a realizar en los SOP´s Fuente: Elaboración propia. 2023.  

 

Modulos de baan Funcionamiento

Conocimiento del proceso operativo
Se debe conocer el plan, los kits y  flujo de materiales en la linea 

que se encuentra el movedore

Clasificación de materiales Se clasifican los materiales depende la linea de produccion que te 

Enter Kanban Order 

Se genera las pick list de kaban para la solicitud de algun material 

en almacen.

Enter Kanban Order for Workcenter 

Se genera las pick list de kaban para la solicitud de algun material 

que se solicita en Tool crip (Almacen de materiales consumibles, 

como diurex, rollo de etiquetas, hojas de maquina y adesivos.

Kanban Order Replenishment 

Modulo para imprimir las pick list generadas en los modulos 

anteriores

Release Picklist 
El rease es cuando entregas un material de devolucion al almacen 

que esta como exceso en wip.

Confirm Picklist 
El confirm de alguna pick list es cuando el material lo llevamos a wip 

y ya nos pertenece.

Allocated (material requerido) 

El allocated es la cantidad que hay en ordenes de produccion 

activas.

Inventory by item and warehouse 

En este modulo se revisa lo que marca de inventario en los 

diferentes bancos dentro de Flex.

Consulta en baan  (BOM, tipos de materiales 

y estructura de consumo) 

En este modulo se revisa que en los BOOM de la ordenes que 

materiales lleva y que el lo que lleva porunidad

Entrega de material a área de confinamiento 

(AGU-EHS2005-00) 

Material que se entrega a la area de confinamiento es todo los trapos 

o guantes que se encuentran contaminados.

Proceso de tarjeta roja 

La tarjeta roja es todo el material que sale condecto en la wip y se 

disposiciona a la area de Scrap

Devoluciones de materiales
Se preparan las devoluciones de una manera que no se dañe el 

material  y se pueda almacenar en el almacen.

Direct return order fulfillment queue
Modulo para realizar la devolucion a almacen y se haga la 

transferencia al banco correspondiente.

Revision de órdenes ( DASH )
Es un link donde puedes consultar las ordenes y exportarlas a Excel

Production orders ( BAAN )

En este modulo se revisa el estatus de las ordene como los 

siguientes: en release (Ordenes sin siguiente en el plan) 

active(Orden en proceso) y en close (Orden terminada por 

produccion.

Consumos pendientes

Los consumos pendientes son los materialeas que se van 

cosumiendo cuando produccion va leyendo los modulos

Excel (vlookup, pasar texto a columnas, pivot 

table, gráficas, filtros)

Las funciones de excel son necesarias para cuando se baje 

diferentes tipos de reporte como: consumo pendiente, picklist, 

ultimas localidades y costo unitario de los materiales.

Estimated vs. Actual Material Costs En este modulo se revisa las ordenes en el baan solo visualizacion.

Common process (Very simple report 

generator (VSR)

En este modulo es donde se bajan los diferentes reportes para la 

investigacion de algun material con diferentes problemas.

SOP

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

Rev. De inventario en 

baan y Rev. De 

inventario baan y fisico.

Release y Confirm

Confinamiento

Proceso operativo

Kanban, Masiva y M. 

Consumible

Generación y confirmación de pick list  

Revisar inventarios ( consulta en baan ) 

Consumo pendiente

Funciones de excel

Ordenes

Reportes de common 

process

Tarjeta roja

Ordenes

Devoluciones
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Se clasificó las actividades en 3 Niveles para llevar un mejor control con las 

capacitaciones se realizarán 3 SOP´s donde esto define que certificación de movedor 

depende a las actividades que tiene que realizar, esto para poder llevar un avance de 

aprendizaje de cada uno de los movedores de material en el área de Medical. 

 

• Nivel 1: Movedor de materiales 1. 

• Nivel 2: Movedor de materiales 2. 

• Nivel 3: Movedor de materiales 3. 

 

11. 2.3. Realización de SOP´s 

 

Se desarrollaron los SOP´s con sus respectivas clasificaciones para poder así iniciar con 

el proceso de capacitaciones ya que esto es una parte fundamental en el proyecto para 

el plan de mejora en el métrico de los ajustes de material y mejorar la veracidad tanto de 

wip como de almacén. A continuación, los Sop´s realizados con ayudas visuales y el 

proceso sea más fácil de aprender y enseñarlo. 

 

 
Figura 4. 3 SOP Nivel 1 Proceso Operativo Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 4. 4 SOP de generar pick list Kanban, Masiva y M. Consumible. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 
Figura 4. 5 SOP Reléase y Confirm Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 4. 6 SOP de revisión de inventarios. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 
Figura 4. 7 SOP de entrega de material al área de confinamiento. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 4. 8 SOP Nivel 2 Entrega de material al área de scrap. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 
Figura 4. 9 SOP para generar devoluciones. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 



38 
 

 
Figura 4. 10 SOP de revisiones de ordenes de producción. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 

 
Figura 4. 11 SOP Nivel 3 Revisión de consumos pendiente por ítem. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 4. 12 SOP de funciones útiles de Excel. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 
Figura 4. 13 SOP de módulo de revisión de boom de órdenes. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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11. 3 Fase 3: Verificar 

11. 3.1 Análisis de los métricos de TML. 

 

Se realizó un análisis del métrico del TML (Total de material perdido), ya que estos son 

ajuste que se realizan conforme se valla necesitando de que falte material en la línea de 

producción, esto afecta a la empresa ya que afecta la veracidad en los materiales. Como 

lo podemos observar en la figura 4.14 se muestra que este métrico se revisar diariamente 

en la junta de sunrise para ver la afectación que tenemos en materiales en el área de 

Medical en la empresa Flex. 

 

 
Figura 4. 14 Correos de reportes de TML. Fuente: Correo empresa Flex. 2023. 

 

El análisis se empezó desde el mes septiembre se revisó a detalle como estábamos 

antes de aplicar esta mejora, como se muestra en la siguiente tabla 4.15 se muestra que 

el área de Medical tenía mucha perdida en materiales que no se tenía físicamente en 

piso de producción. 
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Tabla 4. 5 Métrico de TML en la área de Medical. Fuente: Métricos de la empresa Flex. 2023. 

 

 

11. 4 Fase 4: Actuar 

 

Concluido el periodo de realización del proyecto según el resultado de la propuesta 

hecha. Adoptamos un criterio de objetivo en base a resultados obtenidos para la 

implementación del plan de capacitación para los movedores de material en el área de 

Medical, se iniciaron con las respectivas capacitaciones al personal y se identificaron las 

estaciones de los movedores de material donde podrán encontrar los SOP´s y puedan 

registrarse depende la certificación asignada. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Row Labels  Inv Adjustment Grand Total

Abbott Diabetes Care-Pers Diagn 4982.92 4982.92

BE -715.77 -715.77

Ethicon Endo-Surgery Inc.-Surgical Tools 6727.34 6727.34

BE -781.62 -781.62

BE 0

Philips-Imaging 7947.41 7947.41

BE -42.24 -42.24

Hologic, Inc-Imaging 6302.16 6302.16

BE 397.75 397.75

BE 13.78 13.78

BE 9.31 9.31

Stryker-Hospital Prod -5189.02 -5189.02

BE 142.43 142.43
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 

12. Resultados 

 

Lo beneficios obtenidos en este proyecto de Implementación de un Plan de capacitación 

para tener un alcancé de ver que personal este certificado para realizar las operaciones 

sin que haya algún mal surtido de material, con el fin de tener un mejor control de 

inventario y una veracidad al 100% en las líneas de producción en los diferentes 

proyectos en el área de medical en la empresa Flex. 

 

Como podemos observar en la Figura 5.1, así es como se veía el proceso de surtido 

anteriormente. 

 

 

 

 

Figura 5. 1 Documento anterior de proceso surtido de materiales Fuente: Empresa Flex. 2023 

Antes de la implementación del proyecto 

 

Como lo mencionamos en el documento anterior del proceso de actividades en el área 

de medical para los movedores de material, no se contaba un procedimiento paso a paso 

para poder realizar la operación, ya que no contenía la información importante, no 

indicaba como realizar la operación y ni en qué momento realizar la operación. Y esto 
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afectaba ya que se realizaban las actividades sin saber porque se realizó la actividad. 

Como lo podemos observar en la siguiente figura 5.2 muestra cómo se puede revisar un 

inventario por número de parte, pero no indica la importancia de revisarlo y para que 

revisarlo. 

 

 

 

Figura 5. 2 Consulta de inventarios en baan. Fuente: Empresa Flex. 2023. 

 

 

 

Después de la implementación del proyecto. 

 

En la figura 5.3, muestra que, en los SOP, viene el paso a paso y una explicación de que 

significa cada uno de los conceptos importantes. 
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Figura 5. 3 Consulta de inventario implementado en los SOP´s. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

Antes de la implementación del proyecto. 

Como lo podemos observar en la figura 5.4 a 5.6 muestra cómo se encontraba el proceso 

de movimiento de materiales en sistema, antes de la implantación de SOP, la información 

no ayudaba para realizar el paso a paso sin error alguno. 

 

 

Figura 5. 4 Generar picklist para la solicitud de material. Fuente: Empresa Flex. 2023. 
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Figura 5. 5 Realización de Release a las picklist antes de la implementación Fuente: Empresa Flex. 2023. 

 
Figura 5. 6 Confirmación de pick list antes de la implementación Fuente: Empresa Flex. 2023 

 Después de la implementación del proyecto. 

 

Implementando los SOP´s se realizan para que se tenga un aprendizaje más a detalle 

de cada una de las actividades, a continuación, muestra cómo se quedaron cada uno de 

los SOP´s paso a paso para que no haya un margen de error al ejecutar la operación. 

En las figuras 5.7 y 5.8 se puede observar que son los SOP´s realizados se tiene un 

mejor panorama para las capacitaciones a los movedores de material. 
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Figura 5. 7 Generar pick list implementado en el SOP. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 

Figura 5. 8 Release y Confirmar pick list implementado en el SOP. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Antes de la implementación del proyecto. 

 

En el proceso de movimiento de material hay varias actividades que se tienen que 

realizar por el movedor, pero no se tenía un documento de cómo realizar cada una de 

las actividades que son como realizar la Tarjeta roja, entregar residuos al área de 

confinamiento y como revisar las ordenes en producción en un dasboard. 

Después de la implementación del proyecto. 

 

Como lo mencionamos anteriormente a causa de falta de documento para realización de 

las actividades de cómo realizar la Tarjeta roja, entregar residuos al área de 

confinamiento y como revisar las ordenes en producción en un dasboard, se 

implementan en los SOP siendo explicados detalladamente para un mejor entrenamiento 

y entendimiento. Como lo muestra en las siguientes figuras del 5.9 al 5.11 muestran la 

implementación del procedimiento de dichas actividades. 

 
Figura 5. 9 Procedimiento de entrega de material a Scrap. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 5. 10 Procedimiento de entrega de residuos al área de confinamiento. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 

 

Figura 5. 11 Procedimiento de revisión de ordenes de producción en el dasboard. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Después de la implementación del proyecto. 

 

Se inicia con las capacitaciones correspondientes a cada uno de los movedores que 

se encuentran en el área de Medical. Como lo muestra en la figura 5.12 se realizan 

las capacitaciones correspondientes. 

 

 

 
Figura 5. 12 Capacitaciones a los movedores del área de Philips. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

Figura 5. 13 Capacitaciones a los movedores del área de Abbott. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

Terminando cada una de las capacitaciones correspondientes se registra en la hoja de 

certificación depende la capacitación que se le haya capacitado. Figura 5.14. 
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Figura 5. 14 Registro de hoja de certificación. Fuente: Elaboración propia. 2023.  

 

 

 

 

 Después de la implementación del proyecto. 

 

En las figuras 5.15 a 5.17 se muestra el registro de la capacitación que se haya 

impartido depende el aprendizaje de los movedores se le certifica al nivel que 

corresponde. 
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Figura 5. 15 Registro de entrenamiento de operación Nivel 1. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

Figura 5. 16 Registro de entrenamiento de operación Nivel 2. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 5. 17 Registro de entrenamiento de operación Nivel 3. Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

Certificaciones 

Se termina de dar su respectiva capacitación y registro de entrenamiento se envía un 

correo al área de capacitación para que les coloque las certificaciones según 

corresponda la capacitación. Como se muestra en la figura 5.18. 
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Después de la implementación del proyecto. 

 

El movedor de materiales al inicio de cada turno se debe de registrar en las 

certificaciones que se tienen esto ya que se lleva un control de que actividades 

realiza cada movedor. Como lo muestra en la figura 5.19. 

Figura 5. 18 Envió de correo al área de capacitación para las respectivas certificaciones. Fuente: Correo Flex. 2023. 
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Figura 5. 19 Registro en el SIE en operaciones certificadas. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 5. 20 Captura de registro a la operación Fuente: Elaboración propia. 2023. 

 

 

 
Figura 5. 21 Captura de movedor registrado a las operaciones certificadas. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Después de la implementación del proyecto. 

 

Se identificaron las estaciones de los movedores de material en cada área, indicando 

cada una de las estaciones que cuenta con la consulta de SOP para cualquier duda 

con alguno de los procesos se guie y sin ningún inconveniente se realice la 

operación. Como lo muestra la figura 5.22 

 

 
Figura 5. 22 Estación de movedores de Stryker con los SOP´s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 

2023. 
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Figura 5. 23 Estación de movedores de Abbott con los SOP´s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 

2023. 

 

 
Figura 5. 24  Estación de movedores de Phillips con los SOP´s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 

2023. 
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Figura 5. 25 Estación de movedores de Ethicon con los SOP´s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 
2023. 

 
Figura 5. 26 Estación de movedores de Hologic con los SOP´s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboración propia. 

2023. 
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Después de la implementación del proyecto. 

 

Se analiza el métrico de TML de ajustes de material en wip en los diferentes 

proyectos viendo que redujeron un 40% de los ajustes que se realizaban antes de 

haber aplicado este proyecto. Esto ayuda a una mejora de veracidad en los 

materiales sin paro de materiales por falta en los kits, ya que con la implementación 

se surte lo justo para la ordenes de producción. Tabla 5.1 

 

 

Tabla 5. 1 Métricos de TML, después de la implementación. Fuente: Métricos de Flex. 2023. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Row Labels  Inv Adjustment Grand Total

Ethicon Endo-Surgery Inc.-Surgical Tools 1922.16 1922.16

BE -1369.86 -1369.86

Philips-Imaging 2334.95 2334.95

BE 8.11 8.11

Hologic, Inc-Imaging -425.8 -425.8

BE 676.86 676.86

Abbott Diabetes Care-Pers Diagn 947.16 947.16

BE -186.98 -186.98

BE 0.23 0.23

Stryker-Hospital Prod 202.44 202.44
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

13. Conclusiones del Proyecto 

 

 

La empresa Flex se caracteriza por ser una empresa que basa su crecimiento en una 

buena gestión de sus actividades, esto porque no solo se ha caracterizado con una 

manufactura muy amplia y se han logrado buenos resultados colocándose a la 

vanguardia y posicionándose como una de las mejoras empresas. 

 

En esta empresa se identificó un problema de no contar con un sistema de capacitación 

al personal de movedor de materiales esto generando problemas de inventarios, perdida 

de materiales y exceso de materia prima en wip. Analizando la situación se planteó una 

estrategia para realizar una capacitación visual con clasificaciones de actividades para 

que el movedor obtenga la información adecuada y tenga la facilidad en el proceso para 

que se realice paso a paso las actividades correspondientes. 

 

Por otro lado, se logra mejorar el métrico del TML ya que este es un métrico manejado 

para revisar los ajustes de perdida de materiales en la planta esto ayudo mucho ya que 

estos se redujeron y ayudo a que las líneas de producción no tengan afectaciones de 

paros de línea. 

 

El proyecto se le da continuidad por eso debemos seguir con las actividades que puedan 

mejorar o eliminar todo aquello que afecte la operación, es una gran satisfacción saber 

que estas mejoras han tenido un impacto en la empresa y motiva a seguir aplicando 

muchas mejoras para así obtener resultados beneficiosos. 

Como experiencia personal profesional adquirida 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 difícil poder llegar al 

objetivo ya que todos comprendíamos lo importante que era el tema y los beneficios que 

esto tendría en el momento y sobre todo el beneficio que se obtendría para un buen 

funcionamiento de la empresa. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

1. Apliqué estrategias  de mejora continua en los surtidos de material a wip, para 

mejorar el proceso. 

2. Utilicé las tecnologías nuevas de información y comunicación en la organización 

para obtener un buen control de inventarios en producción. 

3. Apliqué técnicas de liderazgo para capacitar al personal y de esta forma mejorar 

el servicio que ofrece el movedor de material a la línea de producción. 

4. Apliqué habilidades administrativas y operativas mejorando los procedimientos 

actuales dándole más eficiencia a la operación del movedor de materiales. 

5. Dirigí un equipo de trabajo para la mejora continua del proceso de control de 

producción dándole un crecimiento a la organización en el área de movedores de 

materiales en medical. 

6. Formulé un plan estratégico sobre cómo proceder y definir la secuencia de 

actividades, así como los objetivos específicos y generales. 

7. Apliqué una capacitación de mejora para los movedores de material para que haya 

un control de inventario en wip, para no afectar la veracidad y métricos de 

inventarios en wip. 

8. Apliqué la comunicación ya que fue muy indispensable para la realización de este 

proyecto básicamente constaba de tener buena relación tanto personal como de 

trabajo para poder obtener la información y aplicar la misma. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

 

17. Anexos  

 

 
Figura 9 1 SOP Proceso operativo del movedor Fuente: Elaboración propia 2023. 
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Figura 9 2 SOP Generar picklist de Kanban. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 3 SOP Generar picklist masiva Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 4 SOP Generar picklist para consumibles. Fuente: Elaboración propia. 2023 
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Figura 9 5 SOP Status de picklist. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 6 SOP Release y Confirmed Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 7 SOP Revisión de inventarios en BAAN. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 8 SOP Validación de inventarios físico vs BAAN 1. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 9 SOP Validación de inventarios físicos vs BAAN 2. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 10 SOP Entrega de material de residuos peligrosos. Fuente: Elaboración propia. 2023. 
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Figura 9 11 Carta de aceptación Fuente: Empresa Flex 2023 
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Figura 9 12 Carta de liberación de residencias profesionales Fuente: Empresa Flex 2023 


