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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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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 enfocé en desarrollar el plan de capacitacion para el movimiento de
material para un mayor control de inventario y con ello minimizar los ajustes de material

gue se realizan en piso de produccién los cuales generan impacto en la empresa.

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

implementacion del plan de capacitacion en el area de Medical.

En la empresa no se contaba con un proceso de capacitacion al area de movimiento de
material especificamente en el area 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 existian paros de linea 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, ademas que esto se implementd para que haya un
mejor control de inventario dentro de las lineas de produccion y llegue el material correcto

a la linea de produccion.

En este momento ya se esta trabajando con el proceso implementado de manera
continua, haciendo que los inventarios sean mas controlados y exactos, reduciendo los
ajustes por falta de material, excesos de inventario y llegando a la linea el material

correcto y exacto para la produccion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El apoyo y traslado de materia prima de almacenes a lineas productivas es fundamental
para cumplir con un plan de produccioén, el proceso de proveer internamente. Garantiza
que una linea de produccién 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 produccion de cualquier producto o servicio. También es

clave para realizar la distribucion y coordinacion para que llegue a su destino final.

La capacitacion y buenas practicas son fundamentales para el control de los inventarios,
el proceso de suministrar las lineas es de alto riesgo y cuidado, las personas tener un
alto sentido de conciencia para controlar el desperdicio, perdidas y dafio 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
fisico como en sistema sean conscientes de que un surtido debe ser controlado y en
orden siguiendo un proceso el cual establezca limites de stock en la linea.

Las auditorias de conteos ciclicos 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 fisico 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 realizar4 un plan de capacitacion a los movedores de
materiales, consiste en el control y disminucion de inventarios de la materia prima de
acuerdo con lo que se requiere en linea de produccion y con ello solo contar con el
material necesario que requiere la linea, esto con base al plan de produccién. El plan que
se realizara en el segmento de medico el cual consta de 5 proyectos distintos; Stryker,
Abbott, Hologic, Ethicon, Philips mismos que se someteran al plan de capacitacion y asi
colocar un mejor control de inventarios, con el fin de reducir y surtir la materia prima en

una forma Optima para controlar los inventarios y disminuir los ajustes de lo mismo.



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

residente.

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

Informacién de la empresa:

Flex llego a la entidad en 1985, la Corporacion Xerox adquirio la compafiia en 2001 y en
la actualidad cuenta con mas de 5,100 empleados. 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 diversificacién de
mercados en Aguascalientes, ya que atiende sectores como: electronico, médico,
automotriz, energético, entre otros, cuya produccion tiene un alcance en 40 paises. En
febrero del afio pasado la compafiia de componentes electronicos anuncié una inversion
histérica de 65 millones de dolares para la expansion de su planta ubicada en Blvd.
Zacatecas km 9.5, un proyecto que increment6 su capacidad en un 35%, y que genero 2

mil empleos en la localidad.

Ubicacién de la empresa

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

Ensamble de tablillas electrénicas

» Operaciones de Fabricacion Metalica

Alta complejidad

» Camas de hospitales:

* Camas de rayos X

Misién

» 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.

Visiéon

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.
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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 quirargicas,
engrapadora para operaciones quirurgicas, 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 una forma de capacitacion hacia los movedores de materiales del
area de Medical, pero las instrucciones no son especificas ya que solo mencionan parte
del proceso del cual se debe seguir para realizar la operacion, como se muestra en la
figura 2.2.

Audttor i

Auditar Cantiaas suas

Surtidor !

Surtidor 1 Water Water Spaider ‘

En drea de espera
staging”) Valicacon
y entrega @ movedar

L i T ™

Entrega en POU
Descarga en sstemra
Siguiente priordad

Entrega en SMKT o
rea cefinica

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.

Gemnie General

Francisco Javier Ceeda

L\

Froducton Mamage

Alberto Sadillo Rusz

'

Praoduction Planning Manage

Israel On

Y

Frachcante

Femanda Marchar

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

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

Actualmente en la empresa Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A de C.V., no se
cuenta con un sistema de capacitacién 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 situacion se ha planteado una estrategia de realizar una capacitacion visual
con clasificacion de actividades para que el movedor obtenga la informacion adecuada y

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

e Falta de capacitacion hacia los movedores de materiales.

e Descontrol en altos niveles de inventario en el area de Medical.

e [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 algun

material.
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e Como consecuencia de las malas practicas estamos expuestos a que se solicite
un material incorrecto y cantidades incorrectas, esto puede ocasionar que pare la
linea de produccion, para dar solucion a este problema se plane6 una capacitacion
necesaria a los movedores del area de medical para tener un mejor control de

inventario.

8. Justificacion

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 lineas de produccion
no tengan paros en sus lineas de produccion por falta de material. Se debe garantizar y
mejorar el suministro de materiales a la linea, ademas de ello el control 100% de los
materiales que se entregan, de almacén a la linea.

Se debe asegurar que los paros de linea disminuyan hasta en 30%, la capacitacion,
entrenamientos y establecer procesos nuevos en los cuales al hacer el movimiento de
los carros kits faltan varios materiales y esto afecta que la linea se retrase en salidas de
produccion, estos inconvenientes seran eliminados mediante ayudas visuales y platicas
de concientizacion, 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 produccion, esto genera un mal plan de produccion ya que planeacién se basa
en el material que hay en el sistema baan de inventario, este cambio disminuira 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 Especificos)

Objetivo General:

Implementar un plan de desarrollo y capacitacion para reducir al minimo los niveles de
productos en existencia y asegurarse de que exista disponibilidad de materia prima para

cada producto terminado.

Obijetivos Especificos:

. Programar un plan de capacitacion para concientizar y preparar al personal para
tener los inventarios al 100% en linea de produccion.

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

. Controlar la veracidad de inventarios y asi analizar que haya una continuidad en
los procesos, otorgando flexibilidad del movimiento de material a la linea de produccion.

. Elaborar SOP’s que les ayuden para un aprendizaje rapido y facil de aprender.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (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.

Principalmente en este presente proyecto se adjuntara toda la informacién relacionada
con la metodologia del ciclo (PDCA), el cual la implementacion de sus cuatro fases estas

nos recomienda una guia para el desarrollo de nuestro proyecto.

10.1 Ciclo PDCA
10.1.1 ;Qué es el ciclo PDCA?
Esta vinculado a un proceso de mejora continua que debe aplicarse a través de cuatro

pasos que se efectian de forma ciclica con el objetivo de acelerar y mejorar la calidad en
los procesos.

El método se desarrollé en la década de 1920 y adquiri6 mayor notoriedad en los afios
50", cuando el padre de la calidad Williams Edwards Deming, puso en préactica la logica
de planificar, ejecutar, analizar y corregir un proyecto de gran envergadura la
reconstruccion de la infraestructura industrial japonesa tras la segunda Guerra (Sydle,
2023).

10.1.2 Teoria 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 metodolégico
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 metodolégico que tiene como objetivo aplicar

a un proceso cualquiera una accion ciclica 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 Andlisis de cada fase de PDCA.
10.1.3.1 Planear

Es la fase mas influyente y define una secuencia légica de actividades.
Objetivos de la fase: planear.

e Seleccionar uno de los temas en funcion de los criterios de prioridad.

e Eltipoy la entidad del problema deben describirse de una forma clara.

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

clientes, datos y hechos, politicas de direccion sugerencias de distintas fuentes.

Definir los objetivos cuantitativamente. (Documentos para residentes, Tecnologico de
pabellon de Arteaga, 2023.)

10.1.3.2 Hacer
Significa lo que se ha determinado en el plan, se deben preparar las pruebas indicAndose

gue se deben desarrollar a través de procedimientos.
e La verificacion y aplicacion de las medidas correctivas definidas en el plan.
e La introduccién de las modificaciones al plan inicial, si no ha sido positivo el
resultado de las medidas correctivas.
e Anotar el trabajo desarrollado y de los resultados obtenidos.
La formacion del personal que deba aplicar las soluciones propuestas; es necesario para
una adecuada comprension y familiarizacion con las medidas correctivas que se hayan

definido. (Documentos para residentes, Tecnoldgico de pabellén 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:

e ¢ Qué vamos a controlar?

e /;Cuando lo haremos?

e ¢ Donde se piensa controlar?

(Documentos para residentes, Tecnoldgico de pabellon de Arteaga, 2023.)

10.1 3.4 Actuar

La fase Actuar sirve para normalizar la solucion del problema y establecer las condiciones
gue permiten mantenerlo.
e Se ha alcanzado el objetivo
¢ No modificar la situacion y normalizar las medidas correctivas, modificaciones
aplicadas (procesos, operaciones y procedimientos).
e Ampliar la comprension y la formacion.
e Verificar Si las  medidas correctivas normalizadasse aplican
correctamente y si resultan eficaces.
e Continuar operando en la forma establecida.
¢ Si, no se ha alcanzado el objetivo, se debe:
e Examinar todo el ciclo desarrollado para identificar errores.
e Empezar un nuevo ciclo PDCA.

(Documentos para residentes, Tecnolégico de pabellén de Arteaga, 2023.)

18



Ciclo PDCA

Plan o
planificar

Doo
hacer

1

Acto
actuar

&

Check o
verificar

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 sera
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
estadistica, probabilidad y distribucion, como la eficiencia de Pareto y el principio de

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

Bonals (Gonzalez, 2014) presenta, que el nivel de dispersion de una variable es un
aspecto que se deberia 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

=]

Pass 1 Duleor i wlecio cuves cmues |
et e e Corthcades

Figura 3. 2 Pasos para la elaboracion de un diagrama de Ishikawa. Fuente:(Gonzalez, 2014)
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10.4 Capacitacion

10.4.1Capacitacion laboral

La capacitacion es una actividad sistematica, planificada y permanente cuyo propoésito
general es preparar, desarrollar e integrar a los recursos humanos que se encuentren
desarrollando una actividad laboral determinada y mas aun conectada al sistema
productivo. La capacitacion va dirigida al perfeccionamiento técnico del trabajador para
que éste se desempefie eficientemente en las areas asignadas, logrando con ello la
obtencién de resultados de calidad, un excelente desempefio, servicio y un perfil ajustado
a las necesidades del entorno. A través de la capacitacion 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 dia 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 innovacion y actualizacion del
conocimiento humano, orientado a la especializacion y desarrollo de competencias
requeridas para afrontar los permanentes cambios. Puede asi interpretarse como una
técnica de formacién que les brinda a los trabajadores la oportunidad de desarrollar sus

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

10.4.2Alcances de la capacitacion

La capacitacion y formacion 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 gestion
de los recursos humanos, es decir con temas como sueldos y salarios, seleccion,
seguridad industrial, entre otros.
e La formacidon y la ensefianza profesional deben ser objetivos prioritarios para
aumentar la competitividad de un pais y mantener esos mismos niveles en el plano

internacional.
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e Las cualificaciones / calificaciones profesionales son cada vez mas decisivas para
determinar la empleabilidad de un individuo.

e La existencia de una poblacion activa bien formada genera mas y mejores
posibilidades para desarrollar sectores tecnolégicamente adelantados y con mayor
anadido.

e La capacitacion laboral: alcances y perspectivas en tiempos complejos

e Los programas de formacion y capacitacion profesional dan resultados Optimos
cuando las politicas macroeconémicas fomentan el crecimiento del empleo, y
cuando se atienden meticulosamente las necesidades y problemas de

trabajadores y empleadores. (Pedraza Lépez, 2001)

10. 4.3Perspectivas de la capacitacion

*Es una herramienta de crecimiento de las instituciones de la administracién publica.
*Es un factor de identidad para los colaboradores de una institucion.
*Es un componente de la dinamica 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 organizacion. 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 gestién y control de inventario ofrecen amplias ventajas para una empresa, sobre todo
en cuanto al orden, planificacion y ahorro. Aqui enumeramos algunos beneficios del

control de inventarios:
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Uso 6ptimo de tus recursos financieros: cuando llevas una gestion adecuada de tu
inventario, tendras la visibilidad y el control de tus recursos para evitar excesos o
insuficiencias de existencias; ademas, siempre tendras el stock disponible para satisfacer
la demanda de los clientes.

Aumento de la eficiencia operativa: si conoces el estado y ubicacion de la mercancia en
tu inventario, podras reducir tiempos de busqueda, movimientos innecesarios y
duplicaciones de esfuerzos. Esto ahorra tiempo y mejora la productividad general.
Satisfaccion del cliente: mantener las existencias Optimas te permite responder
rapidamente a la demanda del mercado y tendras clientes satisfechos, que no enfrentan
contratiempos debido a no encontrar tus productos.

Reduccién de costos operativos: este es un punto fundamental, ya que el control de
inventarios te ayuda a minimizar costos operativos y, asimismo, podras optimizar la
planificacion de compras y la gestion de proveedores.

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

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

10.6 SOP’s

10.6 6.1 ;Qué son los SOP’s?

Son documentos que nos permiten tener una vision muy clara de los procedimientos que
van a llevarse a cabo durante la ejecucion de actividades de una empresa. Es importante
entender que, en el proceso comercial de una empresa, hay que crear estandares y evitar
nudos conflictivos. Cuando las relaciones comerciales crean reglas individuales lo Unico
que se logra es hacer mas complejo el mundo comercial y la cadena de suministro
(Gerardo Serrano, 2022).
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10.6 6.2 Estructura de SOP’s

Tener una introduccion: Incluye a las partes involucradas que forman parte de la
operacion, que no son los mismos que firmaron el contrato. Describe de manera muy
breve el objetivo que persigues a través del documento.

Tener un area de tareas: Es la parte medular del documento en donde se realiza una lista
de tareas en secuencia que van a permitir agruparlas categorias de manera que cada
persona que interviene en la tarea tenga claro los pasos a realizar en cada situacion o
escenario.

Como parte final del documento estan las Revisiones o Actualizaciones, que no son otra
cosa que el lugar centralizado de todos los momentos y acuerdos en donde la relacién
acordé cambios operativos en las mismos y la razén por el cual fue el modificado.
(Gerardo Serrano, 2022).

10.7 Certificaciones en una empresa

10.7 7.1 ;Que es la certificacion?

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 certificacion va dirigida a cualquier tipo de empresa,
independientemente de su tamafio, ubicacion o area de actividad, y no necesariamente
a las grandes empresas, resultando mas util incluso para empresas pequefas 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 certificacion?

El termino certificacion se utiliza mas coloquialmente para hacer referencia a lo que
técnicamente se denomina "evaluacion de la conformidad”. La evaluacién de conformidad
es cualquier evaluacion llevada a cabo para determinar si un producto, proceso o sistema
de gestion cumple unos requisitos especificos. Més alla de la certificacion, existen otros
tipos de evaluaciones que establecen una conformidad o dan fe o veracidad de algo, en

su sentido mas general.

Asi, la verificacion de la conformidad implica la comprobacién 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 certificacion

La certificacion 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 certificaciébn 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 / Planificacion de recurso

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

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

e Ubicacion e inventario de los materiales

25



e Descripcion y costo de materiales
e Transferencia y venta de materiales

e Informacién relacionada con los items.

10.8 8.2 Definiciones para el sistema baan

Item: Numero de parte

Pick list: Requisicion de material

Warehouse: Almacén

Destination Warehouse: Banco donde se ejecutara la descarga de material
Wip: Linea de produccion

WO: Orden de produccion

Allocated: Cantidad en ordenes de produccion abiertas.

(QDMS, Flextronics, 2021)

10.8 8.3 ;/Quiénes utilizan baan?

La proyeccién del sistema es muy amplia permitiendo el uso de la aplicacion 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 fisico vs sistema, es decir que lo que marca en sistema de un
numero de parte X, deber ser igual en cantidad fisica y localidad.

Es muy sencillo una gestion confiable de los inventarios implica mejores decisiones,
reduccion de costos, mayor rentabilidad y clientes mas contentos, reduccion 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 analisis de datos en una sola métrica con significado para la gestion de la
calidad de datos. Las métricas pueden utilizarse para reducir cientos de resultados
analiticos detallados a unas cuantas métricas con significado que expliquen con eficacia
la condicion global de la calidad de los datos. (IBM, 2021)
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

En este presente capitulo se detallan las actividades desarrolladas durante la
implementacion del proyecto de Plan de desarrollo y capacitacion de inventarios en
produccién. De acuerdo con las necesidades afectadas, se propuso un cronograma de

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

Cronograma de actividades

Tabla 4. 1 Gantt de actividades del proyecto. Fuente: Elaboracion propia. 2023

Actividades

Octubre

Noviembre

Fase 1. Planear
Analisis del problema

Diagrama de Isakawa

Diagrama de pareto

Metodo de capacitacion

Fase 2. Hacer

Recopilacion de Informacion de actividades

Funciones de modulos de baan y relacionarios.

Realizacion de SOP’s
Fase 3. Verificar

Analisis de los metricos de TML.

Fase 4 Actuar

Realizacion de capacitaciones

Establecer las actividades

Colocar los SOP's en las estaciones del movedor.
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Fase 1: Planear

Se desarroll6 un diagrama de Pareto para conocer las condiciones actuales del proceso
de movimiento de material, para asi jerarquizar los problemas de funcionamiento y atacar
de manera adecuada cada problema por su recurrencia e importancia. También se
realizo un diagrama de Ishikawa como una retroalimentacion con ayuda de realizar una
encuesta los involucrados que son los movedores de material.

Se desarroll6 un método de capacitacion realizando varios Sop’s esto nos ayudo 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 recopilacion de informacién de las actividades, y
clasificacion de ellas, se realiz6 una junta con los involucrados para llevar el
procedimiento en los SOP’s. Analizando la tabla de clasificaciones y actividades a
realizar, se determiné tener 3 niveles de movedor de material el cual se tendra un mejor
alcance de aprendizaje para que pueda desempefiar las actividades. Se realizaron los 3
Sop’s con la informacién correcta y se inicia con las capacitaciones, para asi proceder
con las certificaciones depende las capacitaciones presentadas.

Fase 3: Verificar

En esta fase se analizé y verificd los métricos de ajustes del mes de agosto contra los
meses donde ya se aplico la capacitacion para asi poder verificar que hubo mejora de lo

gue se pretendia ya teniendo las certificaciones de los movedores.

Fase 4: Actuar

Finalizando y con base a los resultados se observo, si hay una normalizacion 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 convoco a los

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

capacitaciones que hay dentro del area de Medical.

Se elabor6 la siguiente tabla con la informacion recopilada que fue necesaria para
adjuntarla en el diagrama de Pareto realizado, ya que con esta informacion de acuerdo

a la frecuencia del problema en porcentaje.

Tabla 4. 2 Problematicas y frecuencias del area de Medical Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Problema Frecuencia

Variacion de material en wip 70
Personal no capacitado 100
Falta de ayudas visuales 70
Sin metodo de capacitacion 100
Ajustes de material por falta de material 80
Excesos de material en wip 60
Materiales incorrectos en wip 60

11. 1.2 Diagrama de Pareto

Se desarroll6 un diagrama de Pareto con la informacion recopilada el cual nos
proporciona con mas certeza el problema que debemos atacar y analizando los
problemas principales con més frecuencia son, el de personal no capacitado y sin método

de capacitacion.

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

problema a resolver.
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Falta de capacitacion en el area de medical

600
500 T i
,g 400 e 80 .:%
g 200 ot 60 S
£ w o
00 _ 20
Probl - 2
B e
4’01. b.‘_{ \»'3 & éf # @td.
®
& & BF a" v“ 949 &o“‘
= 6‘" Qt <
\“
¥
&
Frecuencia 00 100 80 70 70 60 60
Porcentaje 185 1BS 148 130 130 m m
% acumulado 85 370 519 6438 778 889 1000

Figura 4. 1 Analisis Diagrama de Pareto Fuente: Elaboracion propia. 2023.

11. 1.3 Diagrama de Ishikawa

Se realizé en el diagrama de Ishikawa, después de haber realizado el de Pareto y ver la
principal problematica del area de Medical, siendo esta una de las causas raiz personal
no capacitado se realizd el diagrama de Ishikawa con la finalidad de dar mayor solides

al problema a resolver.

Falta de capacitacion en el drea de medical
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Figura 4. 2 Analisis Diagrama de Ishikawa Fuente: Elaboracion propia. 2023
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11. 2 Fase 2: Hacer

11. 2.1 Recopilacién de informacion de actividades

Se recopilo informacion de las actividades a plasmar en los respectivos Sop’s,
clasificando las funciones de los médulos de baan a aprender. Esto se definio teniendo
una junta con los involucrados para poder llevar a cabo este proceso. A continuacion,
muestra una tabla 4.2 de como 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: Elaboracién propia. 2023.

A ~ Modulos de Baan _

_|Conocimiento del proceso operativo

| Clasificacién de materiales

Enter Kanban Order

Koriboon, 14G94a Y | Enter Kanban Order for Workcenter
Kanban Order Replenishment

__|Release Picklist

| Confirm Picklist

Allocated (matenal requerido)

Inventory by item and warehouse

Consulta en baan (BOM, tipos de materiales y

estructura de consumo)

Entrega de matenial a area de confinamiento

. |{AGU-EHS2005-00)

Proceso de tarjeta roja

Devoluciones de materiales

Direct return order fulfilment queue

| Revision de érdenes ( DASH )

Consumos pendientes
| Excel (viookup, pasar texto a columnas, pivot
table. graficas, filtros)

Estimated vs. Actual Material Costs
Common process (Very simple report
generator (VSR)
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11. 2.2. Funciones de mdédulos de baan v relacion.

Se investigd cada una de las funciones de los médulos de BAAN (es el principal sistema
de operacion en Flex) a plasmar en los SOP’s, basicamente se realizé 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: Elaboracion propia. 2023.

Modulos de baan Funcionamiento SOP

Se debe conocer el plan, los kits y flujo de materiales en la linea

gue se encuentra el movedore Proceso operativo

Clasificacién de materiales Se clasifican los materiales depende la linea de produccion que te
Generacion y confirmacion de pick list

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

Conocimiento del proceso operativo

Enter Kanban Order en almacen.
Se genera las pick list de kaban para la solicitud de algun material Kanban, Masiva y M.
Enter Kanban Order for Workcenter que se solicita en Tool crip (Almacen de materiales consumibles, Consumible

como diurex, rollo de etiquetas, hojas de maquina y adesivos.
Modulo para imprimir las pick list generadas en los modulos

Kanban Order Replenishment anteriores

El rease es cuando entregas un material de devolucion al almacen
gue esta COMO exceso en wip.

El confirm de alguna pick list es cuando el material lo llevamos a wip
y ya nos pertenece.

Revisar inventarios ( consulta en baan )

El allocated es la cantidad que hay en ordenes de produccion

Release Picklist

Release y Confirm
Confirm Picklist

Allocated (material requerido) activas.

En este modulo se revisa lo que marca de inventario en los
Inventory by item and warehouse diferentes bancos dentro de Flex.
Consulta en baan (BOM, tipos de materiales |En este modulo se revisa que en los BOOM de la ordenes que
y estructura de consumo) materiales lleva y que el lo que lleva porunidad

Entrega de material a area de confinamiento |Material que se entrega a la area de confinamiento es todo |os trapos _
(AGU-EHS2005-00) 0 guantes que se encuentran contaminados. Confinamiento

La tarjeta roja es todo el material que sale condecto en la wip y se
Proceso de tarjeta roja disposiciona a la area de Scrap

Se preparan las devoluciones de una manera que no se dafie el
material y se pueda almacenar en el almacen.

Modulo para realizar la devolucion a almacen y se haga la
transferencia al banco correspondiente.

Tarjeta roja

Devoluciones de materiales

Direct return order fulfillment queue

. . Es un link donde puedes consultar las ordenes y exportarlas a Excel
Revision de érdenes ( DASH ) P yexp

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

Ordenes
Production orders ( BAAN )

produccion.
Nivel 3
Los consumos pendientes son los materialeas que se van )
. . . Consumo pendiente
Consumos pendientes cosumiendo cuando produccion va leyendo los modulos
. Las funciones de excel son necesarias para cuando se baje
Excel (viookup, pasar texto a columnas, pivot | . . . L .
o ) diferentes tipos de reporte como: consumo pendiente, picklist, Funciones de excel
table, gréficas, filtros) . . o ;
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 En este modulo es donde se bajan los diferentes reportes para la
generator (VSR) investigacion de algun material con diferentes problemas.

33



Se clasifico las actividades en 3 Niveles para llevar un mejor control con las
capacitaciones se realizaran 3 SOP’s donde esto define que certificacion 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 area de Medical.
e Nivel 1: Movedor de materiales 1.

e Nivel 2: Movedor de materiales 2.

e Nivel 3: Movedor de materiales 3.

11. 2.3. Realizacion de SOP’s

Se desarrollaron los SOP’s con sus respectivas clasificaciones para poder asi 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 continuacion, los Sop’s realizados con ayudas visuales y el

proceso sea mas facil de aprender y ensefiarlo.

ﬂeK EOF FRCCREO FETANDAR CF CPEALC BN

A i e & LR T e
] [ e T
B e S I8 I RIS P sparsbe gy s—
oY

Figura 4. 3 SOP Nivel 1 Proceso Operativo Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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Figura 4. 6 SOP de revision de inventarios. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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11. 3 Fase 3: Verificar

11. 3.1 Andlisis de los métricos de TML.

Se realizd un analisis 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 linea de
produccidn, 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 afectacidon que tenemos en materiales en el area de

Medical en la empresa Flex.

Israel Ortiz t |
RE; Detalle TML 15/10/2023 X

mparto e detalie del TML
Israel Ortiz
RE: Detalle TML

™L

Cynthia Vazquez
TML 03 de Oct

Israel Ortiz
RE: Detalle TML 03/10/2023

| TML

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

El andlisis se empezd desde el mes septiembre se revisé a detalle como estdbamos
antes de aplicar esta mejora, como se muestra en la siguiente tabla 4.15 se muestra que
el area de Medical tenia mucha perdida en materiales que no se tenia fisicamente en

piso de produccion.
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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

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

11. 4 Fase 4: Actuar

Concluido el periodo de realizacion del proyecto segun el resultado de la propuesta
hecha. Adoptamos un criterio de objetivo en base a resultados obtenidos para la
implementacion del plan de capacitacion para los movedores de material en el area de
Medical, se iniciaron con las respectivas capacitaciones al personal y se identificaron las
estaciones de los movedores de material donde podran encontrar los SOP’s y puedan
registrarse depende la certificacion asignada.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Lo beneficios obtenidos en este proyecto de Implementacion de un Plan de capacitacion
para tener un alcancé de ver que personal este certificado para realizar las operaciones
sin que haya algun mal surtido de material, con el fin de tener un mejor control de
inventario y una veracidad al 100% en las lineas de produccién en los diferentes

proyectos en el &rea de medical en la empresa Flex.

Como podemos observar en la Figura 5.1, asi es como se veia el proceso de surtido

anteriormente.

Procedimiento de Surtido de Materiales. Or productive Material Supply

Auditor
4
Aucitar cantdad surtda

I I '

Surtidor Water Water Spaider
En drea de espers Entrega en FCU Entrega en SA

staging’) Vaiicacon Descargs en satema ¥ea Setruca

y antroga & mowedor Siguients paoraad

1 I —

——
Q N

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

Antes de la implementacidn del proyecto

Como lo mencionamos en el documento anterior del proceso de actividades en el area
de medical para los movedores de material, no se contaba un procedimiento paso a paso
para poder realizar la operacion, ya que no contenia la informacién importante, no

indicaba como realizar la operacién y ni en qué momento realizar la operacion. Y esto
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afectaba ya que se realizaban las actividades sin saber porque se realizé la actividad.
Como lo podemos observar en la siguiente figura 5.2 muestra cdmo se puede revisar un
inventario por niumero de parte, pero no indica la importancia de revisarlo y para que

revisarlo.

Consulta de inventarios

‘ Frot t e, and Loot LL2mC PoCond ASA q =
s e
ne trom | ¥ 3
w T N TTrIITIIIIIIIIITIIeIeTIIriaIIIes > Cloxe
Save Defausty
Fre
Get Detacsth
Werehoue | N ¥ £ 42 444 »
Lacation » » Naba it
Helg
Est r mi hacer busqueda segur ) nga por e almocC ada

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

Después de la implementacion del proyecto.

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

significa cada uno de los conceptos importantes.

43



A

Wm"’!t\%ﬂlmﬂ!“}!}m!

P s i E

q

. o
g
0

ill&wm.m-‘mw’vlz
“-M\“ﬂuu-‘“y'ﬂhunluﬂlﬂ-
| ot freagenati o e -

| rwom &y —

| 0 1 cvch o 0 e o on Lecstee ¢ tpee @ e pant

| paw y s e wi O v 40

[ bt . 2a ez ma s = restrs < 3 caeTe)

| e e g

50 1000 2 s Wy ) 0 K W D LR
R w0 e o S8 e et (e

150 Lt c commss Alated iy’ S 0 WA U sarmsd
:‘ AT D A r— S WM e g VX

S& £ vt Toomensc Sesd” | b o ¥ conoc I8 Sl e =
TIE A W PO OO ORI O LIPT) WO |
g b :
S G AN -

B T000n0nr etend Mapus e gue o SR s enoaermn - —— - -

CONIONES 08 €50 SIocLOnLE.

| B

Utm w ciess o€ § oo =

G ST L TN TOMAOS G JLOGN S SO0 S SO D.rte of
S O IR R SR N 0 A A
IS L 1 G ST R T/ e S RN ¢

o

L0 EAGItNN dw Lt ST y potas

Figura 5. 3 Consulta de inventario implementado en los SOP’s. Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Antes de la implementacién del proyecto.

Como lo podemos observar en la figura 5.4 a 5.6 muestra como se encontraba el proceso
de movimiento de materiales en sistema, antes de la implantacién de SOP, la informacion

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

Generar picklist a aimacén (Kanban Order)
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Figura 5. 4 Generar picklist para la solicitud de material. Fuente: Empresa Flex. 2023.
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Release Picklist by lines

Este moduio nos ayuda a la liberacion del Picklis!, Uno vez ya realizados los cambios
comrespondientes, el materal liberado cambia su estatus a “to be confirmed”

5§ Laurs Leticia Hemande:
= Aguas: Warehouse Sind.
o & Aguas Kanban RPL e .
i & Aguas Re-Order Point RPV :
5 & Aguas: Pick-List uecutlc'\,_ finaimente i
B RPL Pickdist o "
B Release Picidist
B? RPL Pickdst Tracking
B Confiemn Picklist By Lines

..-_.;/-' —l_’jll-",: BUSCADOR \ Release Picidist By Lines
( anotar CODIGO de Fi ) B Putaway RPLP
\\\ (0213m004) L o & Aguas: Order-Based RPL

e = flex
Figura 5. 5 Realizacion de Release a las picklist antes de la implementacién Fuente: Empresa Flex. 2023.

Confirmacién de picklist

) Lo o e
1 g But
& dp Lo
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e ——
1 2w st L s
 \pm ot

Figura 5. 6 Confirmacién de pick list antes de la implementacion Fuente: Empresa Flex. 2023

Después de la implementacién del proyecto.

Implementando los SOP’s se realizan para que se tenga un aprendizaje mas a detalle
de cada una de las actividades, a continuacion, muestra como se quedaron cada uno de
los SOP’s paso a paso para que no haya un margen de error al ejecutar la operacion.
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. 8 Release y Confirmar pick list implementado en el SOP. Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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Antes de la implementacién del proyecto.

En el proceso de movimiento de material hay varias actividades que se tienen que
realizar por el movedor, pero no se tenia un documento de como realizar cada una de
las actividades que son como realizar la Tarjeta roja, entregar residuos al area de

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

Después de la implementaciéon del proyecto.

Como lo mencionamos anteriormente a causa de falta de documento para realizacion de
las actividades de cdémo realizar la Tarjeta roja, entregar residuos al area de
confinamiento y como revisar las ordenes en produccion 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

implementacion del procedimiento de dichas actividades.

f’ex S0P PROCESO ESTAMOAR DE CPERADICN

o ALK Nl e

PTOM LM (i P DY CENMLALION A

[T - BORCRICES L SROCERD  Trmgs 0 TV & TARY
L

h o . -

AL rooses e o e

T e Lo O — e - v

OO i -

104 SAGIAT e B3 BRI § St

Figura 5. 9 Procedimiento de entrega de material a Scrap. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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Figura 5. 11 Procedimiento de revision de ordenes de produccion en el dasboard. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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Después de la implementacion del proyecto.

Se inicia con las capacitaciones correspondientes a cada uno de los movedores que
se encuentran en el area de Medical. Como lo muestra en la figura 5.12 se realizan

las capacitaciones correspondientes.

Figura 5. 13 Capacitaciones a los movedores del area de Abbott. Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Terminando cada una de las capacitaciones correspondientes se registra en la hoja de
certificacion depende la capacitacion que se le haya capacitado. Figura 5.14.
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Figura 5. 14 Registro de hoja de certificacion. Fuente: Elaboracion propia. 2023.

Después de la implementacién del proyecto.

En las figuras 5.15 a 5.17 se muestra el registro de la capacitacion 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 operacion Nivel 1. Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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Figura 5. 16 Registro de entrenamiento de operacion Nivel 2. Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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Figura 5. 17 Registro de entrenamiento de operacion Nivel 3. Fuente: Elaboracién propia. 2023.

Certificaciones

Se termina de dar su respectiva capacitacion y registro de entrenamiento se envia un
correo al area de capacitacion para que les coloque las certificaciones segun

corresponda la capacitacion. Como se muestra en la figura 5.18.
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Wed 27/09/2023 15:12
Andrea Arriaga Hernandez
RE: Certificacién Nivel 3

To Fermmanda Marchan

Cc Juan Manuel Torres

o You forwarded this message on 28/09/2023 06:24.

Buen dia Fer,
Te confirmo que ya recibi el try out, y la certificacidn ya se envid a aprobaciones.
Saludos!

Androa Arriaga
Operolions raining Speciolist

Bivd, o Zocatecas km 9.3 CP 20900
fl N Jesls Moo, Aguaicoientes. Mx
e/ Tt +52 449 522 49 32 e, 1518512
. Emaik: gngrec amopa2@texcom
Creaie e T
eateonding -
I aDYyno

Forbes B2}
MEXICO'S BEST
¢

MPLOYERS

From: Fernanda Marchan <Maria Marchan@flex com>
Sent: Wednesday, September 27, 2023 2:18 PM

To: Andrea Arriaga Hernandez <Andres Arriaga2 @flex.com>
Cc: Juan Manuel Torres <juanmanuel torres@flex com>
Subject: Certificacion Nivel 3

Buenas tardes @WAndrea Arriaga Hernandez

Me ayudas con la certificacion de la siguiente persona Maria Lucero Navarro Davila (905625), para movedor Nivel 3, por favor.
Ahorita te hago llegar las hojas de registro de entrenamiento.

Saludos...

Fernanda Marchan
Coordinador de operaciones |

Bivd. o Zacatecas Km, 9.5

JesGs Maric, Agucscalientes, México.
)
e | v=

Cranta tha

Figura 5. 18 Envio de correo al area de capacitacion para las respectivas certificaciones. Fuente: Correo Flex. 2023.

Después de la implementacioén 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.
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Figura 5. 19 Registro en el SIE en operaciones certificadas. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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Ver Matriz
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dv Personal Ceiticato
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e Nuevo/Cancelar

Dane

0 El registro fue capturado extasaments,
Gravas !

4059261 | MR % P}]z
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4059261 | Anakaren Garcia ¥ {062
905625 Maria Lucer Nevamo MXCMOUM D 512
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Figura 5. 21 Captura de movedor registrado a las operaciones certificadas. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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Después de la implementacion del proyecto.

Se identificaron las estaciones de los movedores de material en cada area, 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 ningun inconveniente se realice la

operacion. Como lo muestra la figura 5.22

AT PRODUCTD, ©1in

MOVEDOR = e

Figura 5. 22 Estacion de movedores de Stryker con los SOP’s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboracion propia.
2023.
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Figura 5. 23 Estacion de movedores de Abbott con los SOP’s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboracion propia.
2023.

Figura 5. 24 Estacion de movedores de Phillips con los SOP’s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboracion propia.
2023.
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Figura 5. 25 Estacion de movedores de Ethicon con los SOP’s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboracion propia.
2023.

Figura 5. 26 Estacion de movedores de Hologic con los SOP’s en su equipo de trabajo. Fuente: Elaboracion propia.
2023.
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Después de la implementacion 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 implementacién

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

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

Tabla 5. 1 Métricos de TML, después de la implementacion. Fuente: Métricos de Flex. 2023.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La empresa Flex se caracteriza por ser una empresa que basa su crecimiento en una
buena gestion de sus actividades, esto porque no solo se ha caracterizado con una
manufactura muy amplia y se han logrado buenos resultados colocandose a la

vanguardia y posiciondndose como una de las mejoras empresas.

En esta empresa se identific6 un problema de no contar con un sistema de capacitacion
al personal de movedor de materiales esto generando problemas de inventarios, perdida
de materiales y exceso de materia prima en wip. Analizando la situacion se plante6 una
estrategia para realizar una capacitacion visual con clasificaciones de actividades para
gue el movedor obtenga la informacion adecuada y tenga la facilidad en el proceso para

gue 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 lineas de produccién no tengan afectaciones de

paros de linea.

El proyecto se le da continuidad por eso debemos seguir con las actividades que puedan
mejorar o eliminar todo aquello que afecte la operacion, es una gran satisfaccion saber
gue estas mejoras han tenido un impacto en la empresa y motiva a seguir aplicando
muchas mejoras para asi 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 dificil poder llegar al
objetivo ya que todos comprendiamos lo importante que era el tema y los beneficios que
esto tendria en el momento y sobre todo el beneficio que se obtendria para un buen

funcionamiento de la empresa.
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CAPITULO 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 tecnologias nuevas de informacion y comunicacion en la organizacion
para obtener un buen control de inventarios en produccion.

3. Apliqué técnicas de liderazgo para capacitar al personal y de esta forma mejorar
el servicio que ofrece el movedor de material a la linea de produccion.

4. Apligué habilidades administrativas y operativas mejorando los procedimientos
actuales dandole mas eficiencia a la operacion del movedor de materiales.

5. Dirigi un equipo de trabajo para la mejora continua del proceso de control de
produccion dandole un crecimiento a la organizacion en el area de movedores de
materiales en medical.

6. Formulé un plan estratégico sobre como proceder y definir la secuencia de
actividades, asi como los objetivos especificos y generales.

7. Apliqué una capacitacion 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 comunicacién ya que fue muy indispensable para la realizacion de este
proyecto basicamente constaba de tener buena relacién tanto personal como de

trabajo para poder obtener la informacién y aplicar la misma.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacioén

Referencias de internet:

1. Consultado. (2009). Efecto | Diagrama Esqueleto de Pescado (Ishikawa)
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org/wpcontent/uploads/2021/04/DIAGRAMAISHIKAWA _FINAL-PDF. pdf.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos
flex SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION
AGU-DCM4010-00 Rev. B CLIENTE / PROYECTO - Varios
FECHA DE EMISION -  On file-FlexQ : ID +REV: GEN-RU-ALLO1260-A
ORIGINADOR : Femanda Marchan DESCRIPCION DEL PROCESO : Proceso operativo para movedor
OPERACION : Proceso operativo NO.DEPARTE: N/A
2 10
1QC
N/A

OPERACION

L]

Para el proceso operativo del movedor siga los siguientes pasos:

1 Identificar la orden que se estara cormendo en el pian de produccion
depende a la linea que te encuentres (Imagen 1).
Nota: Pregunta a tu supervisor cual es el plan de produccion para
que puedas proceder con tu surtido.

2 Revisa que camo kit que tienes vacio para poder surtir y genera la
pick list depende el kit (Imagen 2)

3 Genera tu pick list comespondiente al kit vacio (Imagen 3).

4 Entrega tu camo a almacen junto con la pick list que generaste (

Para 12 generacion am ik 15 masiva (Letwio

Para s revision det sssatis de s pchist Nige o siguisses
7 ke 31ga 103 gulentes pasos: pasos:

o berar n T el

33 Maz zhek 3cbre ol ic2ns dal sistems Baas (imagen 33
14 Ingresa W Unuano y Cririneds £ haz ehek 3obse @ beten “Cemeet

frmagen 341
Inmm 4) as U(A::“wmo modes RPL Pckist” (Imogen 36|
Nota: Revisar que el kit no contenga material antes de llevar al 36 Seecckm el L]
amacen 37 icwrbfic of remand de <k ety checa of wstatio i Sene (To b

= - s releese. To be confimed, Completed Canceted ox )

5 Cuando tu pick list tenga estatus de To be Confirmeted dirigete al 30 Abre & ick I8 sebeccicnasdcls y has chck on “Spectie’ . duspens

almacen por tu carro kit (Imagen 5). it an AL Excehst Lnes  (magen
30 Muraer que ses ol em que TequIes 5 @ cantdad ses by comects.

6 Valida tu camo kit, si detectas que esta algo no coincide informa a
la persona de almacen para que te entregue lo que te falto (Imagen

7 Cuando el kit se encuentre ok, dirigete a linea de produccion y
coloca el camo kit en su area asignada (Imagen 7)

8 Distribeye el material si se requiere a su lugar asigdado. (Imagen 8

9 Confirma tu pick list del carro kit que acabas de traer (Imagen 8)

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.
SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AM

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anilios, pulseras,
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la

operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL

finalizar el tumo, no clvides limpiar tu area y herramientas de frabajo y
colocarias en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

oD

Uso obliaatorio de bata antiestatica v botas.

Sigue el paso 44 a 46, para
confirmac

Figura 9 1 SOP Proceso operativo del movedor Fuente: Elaboracién propia 2023.
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flex

AGU-DCM4010-00 Rev. B
FECHA DE EMISION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Femanda Marchan
OPERACION : Proceso de generar pick list

SOP PROCESO ESTANDAR D

E OPERACION

CLIENTE / PROYECTO : Varios
ID +REV: GEN-RU-ALLO1260-A
DESCRIPCION DEL PROCESO : Generar pick list de Kanban

NO.DEPARTE: N/A
PAGINA :

2 DE 10

1Qc

1. Asegurarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo.
OPERACION

| ]

Para la generacion de pick list de kanban (Material extra al carro kit)
siga los siguientes pasos:

1 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 1)
2 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton
"Connect” (Imagen 2)
3 Ubica y abre el module "Enter Kanban Order” (Imagen 3)
4 Especifica el almacen destino y punto de uso (Imagen 4)
5 Darle click en continuar (Imagen 5)
6 Ingresa el nimero de parte a surtir y darle doble enter. (Imagen 6)
74 ? tu derecha del modulo haz click en "change order aty” (Imagen
)
8 Selecciona ia linea generada, darle doble click (Imagen 8)
9 Ingresa la cantidad deseada (Imagen 9)
10 Haz click en "Save" y "Close”. (Imagen 10)
11 Copia el Direct Order y cierra el este modulo (Imagen 11)
12 Ubica y entra al modulo "Kanban Order Replenishmen (imagen 12)
13 A continuacion, pega el Direct Order en los campos "From™ y "To"
y selecciona la impresora a donde se enviara impnimir [a picklist,
por ultimo en continuar y listo. (Imagen 13)

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

|
|
|

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anillos, pulseras,

mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante |3
operacion, apagar |a luz de su estacion en horas no productivas. AL

finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y heramientas de trabajo y

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

DD

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.
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[5i-ox-corsoed P—
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i & MFGREQ MATERIALS REQ
& Aguas: Movernents tc Wip

! [ECTZONET <—

B Enter Kanban Order for Workcenter
B Kanban Order Replenishment

BY RPL Pickist

B Releare Picklist

B Confirm Pickiint

: ; Continue
Close

Save Defautts
Get Defaults

Help
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Close
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’
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4 & MFGREQ MATERIALS REQ.
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B Enter Kanban Order
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Figura 9 2 SOP Generar picklist de Kanban. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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flex.

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

B? Confirm Picklist

AGU-DCM4010-00 Rev. B CLIENTE / PROYECTO : Varios
FECHA DE EMISION :  On file-FlexQ ID +REV: GEN-RU-ALLO1260-A
ORIGINADOR : Femanda Marchan DESCRIPCION DEL PROCESO : Generar pick list Masiva
OPERACION : Proceso de generar pick list NO.DE PARTE : N/A
PAGINA - 3 DE 10
Tm: o o Mecchan
15 L Login for am3pflacom ' ‘. A::\.’ :IM hat RO
# Agues Ma:vmcnnln w';j x
1. Asequrarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo. Vietome s e o @ TR, ca
Usmmiame Cancet B Direct return order fulliliment queus
B Paciing Header
L] i oo e
Para la generacion de pick list masiva (Listado para llevar a surtir el
carro kit) siga los siguientes pasos:
- | .
Fakd Seperator - U » Destirion Warshoume 309AH0 P WP Fovel Augsembly Heloge
14 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 14) [ Bypans Pomt of Urage check
15 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton
"Connect’ (Imagen 15) IEI =
16 Ubicay abre el modulo "Upload Kanban Orders” (imagen 16) b @
17 Especificar que ruta tiene tu archivo (Imagen 17) Path [eremarpickcon ) 1 Close :
18 Indicas a que banco va destinada ( Imagen 18) inskapnizest ek L et |
19 Darle click en continuar y te mostrara un mensaje que dice "Insert 1] s S N Lo =
order(s)" click en OK y cierras este modulo (Imagen 19) 2 Bypass Poiet of Usage check TSN
20 Ubica y entra al modulo "Kanban Order Replenishmen (Imagen 20) A Uplowed Casban Ordders =
21 A continuacién, en "From" darle un click en la fiechita para buscar Y Qi §
la orden creada con tu usuano despues dar click en OK y la P Ty
copias y pegas en"To"  (Imagen 21) Jestiaion Wodkcente:
22 Seleccionar la impresora, despues dar click en continuar y listo. N [
(Imagen 22) Aatribute Seaup
(=]
emands Marchan g
o # Aguss BOM Just RO =
# Aguas: Movements to Wip )
i & MFGREQ MATERIALS REQ, 1
L Aguas: Movements to Wip —=
B Enter Kanban Order —
B Enter Kanban Order for Workcentes =i
B RPL Picklizt B8
VERIFICACION BY Release Picklst .

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anillos, pulseras,

mangas sueltas u ofros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL

finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y heramientas de trabajo y

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

OD

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.

P by Pus Sons

Pk b s

Figura 9 3 SOP Generar picklist masiva Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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flex.

AGU-DCM4010-00 Rev. B
FECHA DEEMISION - On file-FlexQ
ORIGINADOR - Femanda Marchan
OPERACION : Proceso de generar pick list

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACI

ON
CLIENTE / PROYECTO
1D +REV
DESCRIPCION DEL PROCESO
NO. DE PARTE
PAGINA

- Varios

: GEN-RU-ALLO1260-A

: Generar pick list para consumibles
- N/A

2 4 DE

10

TQC

24
togn for amip fexcom

1. Asegurarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo.
OPERACION

]

Para la generacion de pick list de material consumible (Matenales
que se solicitan en Tool Crib) siga los siguientes pasos:

23 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 23)

24 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton
"Connect” (Imagen 24)

25 Ubica y abre el modulo "Enter Kanban Order for Workcenter”
(Imagen25)

26 Especifica el almacen destino y el punto de uso , despues da clik
en continuar (Imagen 26)

27 Ingresa el nimero de parte a surtir,darie doble enter y haz clik en
"Change Order Qty”. (Imagen 27)

28 Selecciona la linea generada, haz doble click (Imagen 28)

29 Ingresa la cantidad deseada y haz click en "Save" y "Close"
(Imagen 29)

30 Copia el Direct Order y ciema el este modulo (Imagen 11)

31 Entra al moduio "Kanban Order Replenishmen (Imagen 12)

32 A continuacion, pega el Direct Order en los campos "From" y "To"
y selecciona la impresora a donde se enviara imprimir 1a picklist,
por ultimo haz click en continuar y listo. (Imagen 13)
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VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

]

Postion '

Statun How

Ramn code FLX-PYG-TAP-NX0O03
Quartity —‘* | 5

Dest. Warehoure WISk

Pt of Urage STRVXE B8

Final Waremcuse

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anilios, pulseras,
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo duranie ia
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

O

Uso obligatorio ae pata antiestatica y botas.

30
Close
| o I Direct Order l_m I
Feven

Help

31 § Fermanda Marchan

+-# Aguas BOM Just RG
# Aguss: Movements to Wip
+ & MEGREQMATERIALS REQ,
& Aguss: Movements to Wip
B Eoter Kaaban Order
B Enter Kanban Order for Workcenter

Kanban Orvdder Replenishment
B RPL Pickint
B Releace Pickint

Figura 9 4 SOP Generar picklist para consumibles. Fuente: Elaboracion propia. 2023
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AGU-DCM4010-00 Rev. B
FECHA DE EMISION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Femanda Marchan
OPERACION : Proceso de revision de pick list

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

CLIENTE / PROYECTO :

DESCRIPCION DEL PROCESO :
NO. DE PARTE :

Varios
GEN-RU-ALLD1260-A
Status de pick list
N/A

PAGINA : 5

ID +REV:

TQC

1. Asegurarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo.

OPERACION

[ ]

|Para Ia revision del estatus de las picklist siga los siguientes pasos:

33 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 33)

34 ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton
"Connect” (Imagen 34)

35 Ubicay abre el modulo "RPL Picklist” (Imagen 35)

36 Selecciona el icono de binuculares teclea el numero de pick list y
haz click en OK.

37 \dentifica el numero de pick list y checa el estatus que tiene (To be
release, To be confimed, Completed,Canceled etc.)

38 Abre tu pick lis seleccionandola y haz click en "Specific” , despues
click en "RPL Picklist Lines"  (Imagen 38)

39 Revisar que sea el item que requieres y la canfidad seala
correcta. (Imagen 39)

34
Login for amap.Bex.com

Hostnane & 3p flex com
Lsamare [sgummaee Cancel
Paseword ll-n.-.--.-|

- Configm

| p—

5 M Aguas BOM Just RO
# Aguas Movements to Wip

B Entes Kanban Order

4 & MFGREQ MATERIALS REQ.
L Aguas Movements to Wip

B Enter Kanban Order for Worktenter
B Kanban Order Replenishmant

o R

CADENTES. FOXMI G Mewiccleguamment

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anillos, puiseras,
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de nesgo durante la
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y
colocarias en sus areas asignadas.

PROTECCION PERSO

EQUIPO DE NAL (EPP)
=

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.

arplOS12mDODIAPL Picklisti/dev/=acd 761 305/ AGUASCALIENTES FLXMFG Mesicolagummarc]

file Edit View Group Workflow Tools Window Help
a4 s . L M TR N7
| Priciise | User | Creation Date | Status | Printed | UPL Status | MVS Status
TG77776 | agummanc | Fernanda Marchan | 30082022

| Fernanda Marchan

7577951 | aqummare | Fernanda Marchan r
f. View Group Workflow Tools s Vindow Help
=l oo MM > M IEEEE 66D x?
Pickist | 7977780 Prnt Cancel Reference
line  |RptwH |[location | item code Quantity DstWH | Status o
Numero de parte Cantidad requarids,

Figura 9 5 SOP Status de picklist. Fuente: Elaboracién propia. 2023.
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\

AGU-DCM4010-00 Rev. B

CLIENTE / PROYECTO : Varios
FECHA DE EMISION : On file-FlexQ ID #REV: GEN-RU-ALLO1260-A
ORIGINADOR : Femanda Marchan DESCRIPCION DEL PROCESO : Release y Confimed
OPERACION : Proceso de release y confirmed de una picklist NO.DE PARTE: N/A
PAGINA - 6 DE 10
1QC

1. Asegurarse de tener acceso a internet en su equipo de computo.
OPERACION

[]

Haans - oxdpfowoom [@

necesitas imprimir solo coloca la letra D, despues haz click en N
Continue y tu pick list ya tiene release. (Imagen 43) v
44 Cuando la pick list ya tiene release, ubica y abre el modulo de :
"Confirm Picklist"(Imagen 44)
45 Pega el numero de la pick list en el campo de "Picklist”, si Orvica e 0V Stupinont P S e (: Dhepiey
necesitas imprimir el confirm haz seleccion de la impresora, si no
necesitas imprimir solo coloca la letra D. (imagen 45)

46 Haz click en continuar , despues coloca tu ID para confirmar haz
click en continuar y tu picklist ya queda confirmada.(Imagen 46)

§ Femands Marchan

3 M Aguss: BOM Just RO
= M Aguas Movements to Wip
iI & MFGREQ MATERIALS REQ. o,
& Aguzs Movements to Wip
B Enter Kanban Order
B Enter Kanban Order for Workcenter
B’ Ksnban Order Replenishment

B RPL Picklist
B Release Picklist TEERp—
VERIFICACION o
®
El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en ' i by i /05/AGUASCALIENTES FIX MFG Mexicofogummarc]
condiciones de uso adecuadas. Please scan Uses ©
SEGURIDAD, SALUD Y MEDIOAMBIENTE | ™™ 1 <~ : s
Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anillos, pulseras, User ©

mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y
colocarlas en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.

L]

wmanda Marchan

1 M Aguas BOM Ant RO
# Aguss Movement
5 L MFGREQ MATER:

L Aguac Mevernents to Wip
B Erter Kanban Order
B Enter Kanban Order for Workcenter

Torfigue B Kanban Order Reglenishment
B APL Picdist
Para darle Release y Confirmed a la picklist siga los siguientes L3 Ftease pchisa]
pasos: B Confirm Packlist
i i
Pkt Latzg | Urde
A0 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 40) Foocage Locsier L -
St P [ Pkt e
41 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton S iy
"Connect” (Imagen 41) IS e
42 Ubica y abre el Modulo dei "Release Picklist™ (imagen 42) o —
Eoba e et Dete ncion i of Lines: ot g
43 pega el numero de la pick list en el campo de "Picklist”, si M S e P
necesitas imprimir el release haz seleccion de la impresora, si no L

Figura 9 6 SOP Release y Confirmed Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

condiciones de uso adecuadas.

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anillos, pulseras,
mangas sueltas u ofros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y hen'amiemas de trabajo y

colocarias en sus areas
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

DS

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.

AGU-DCM4010-00 Rev. B CLIENTE / PROYECTO - Varios
FECHA DE EMISION -  On file-FlexQ . ID +REV: GEN-RU-ALLO1260-A
ORIGINADOR : Femanda Marchan DESCRIPCION DEL PROCESO : Revision de inventarios (Baan)
OPERACION : Proceso de revision de inventarios en baan NO.DEPARTE: N/A
PAGINA - 7 DE 10
1QC
A T Loan for amIpfecom ‘
1. Asegurarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo. o SR [@ i i
OPERACION ! R romms N = ;
] AM3P Ac S T g
{Production) g :j
=
Para revisar un inventario en sistema siga los siguientes pasos: El s
5 5 e B
[Rl« «» v C B@E @ ¥ - f Cammpor g et
= H w30 Compansmt snmaiond
OXR-SKCQOFS080 B
47 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 40) CONTINLOUS DESCENT HYDR 14K L4 Sy
48 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton 4 B P o i
"Connect” (Irnagen 41) Warstsouse Type (Bl ety by Rem andd Warehouss - Frid 7 X A‘ »
43 Ubica y abre el modulo "Inventory by item and warehouse” ot o ,’,,i. it ] B e
( 49) :::.::: | Waehouse [iiKLx Comeel | |
50 Haz click en el icono de los binucuiares e ingresa el numero de I ! 7 i | omen] a0
parte y haz click en OK (Imagen 50)
51 identifica en que almacen quieres revisar el inventario en la columna
"Wrh (Imagen 51 [0 il 2515m100lInventory by Hern snd Warehou sl ded/sscd 755/ 305 AGUASCMIENTES FLXMFG Mexico{sgummarc] a
52 Uhica la columna "Invenioryon Hand * (Ia cual muestra ia cantidad Fe Edit View Gioup Wordlow Took Specific Window Help
de material que debemos de tener en el aimacen deseado). (imagen| (S & X oA > HIDEOEE X2
52). Item SKR-SK-QDFS060
53 Unica la columna "Allocated Inventory” Ia cual muestra la cantidad ganian [ |iitateaiikbalel /lEl /
exacta para la ordenes de produccion abiertas (Imagen 53). %
Wrh Warehouse Type lu..t laveatory I Inventory Inventory Ilwnw-k Stock Iu-a I ~
on Hand ‘on Hold On Order
JAROF Normasl | | 00000 0.0000 c.xmo 0.0000 20000 (€A
Nota: Si en la columna "Inventory on Hand" marca una cantidad de 50 : IRV Poemat | 1 { ug:m 0.0000 0.0000 | cmm 0.0000 :!A
yen la columna "Allocated | y" marca 60, sol te podras N | E i | | 13.0000 0.0000 0.0000 | 0.0000 | 15,0000 | €A
pedir las 10 piezas (Si se necesitan mas de las 10 que podamos pedir| | JJ304RVY  NNormat | ] | 0.0000 | 00000 2800000} G000 | 36,0000 | EA
informar a tu jefe y te de la indicacion para solicitar mas). | JJI0SCR  ipoemel | | | 00000 | 00000 0.0000 00000 | 0000 | EA
s IeWCEB Wiotk-m-Process .‘ | | um‘ 0.0000 E.w, E‘.IKII'_ auow_(r.
54 En la columna "Economic Stock” ( te da a conocer la cantidad que SOEWEL - | | | 02600 | 0.0000 00000 | 00000 0000 |EA
i i1 AAWHO  Work-in-Process | | | 0.0000 0.0000 0.0000 | 0.0000 0.0000 |EA
(resm 2 '%‘%je hiay penmitido deniro;del banca: conrespordiente) || 306w Pork-in-Process J | I 00000 | 0:0000 0.0000 | 00000 | 60000 | €A
mage < Al 0ewmm Jaork-in-Process | | | 02000 | 00000 00000 | 2000 A
M REEACION i
I‘ | | 0.0000 | 50,0000 | $2.0000 336.0000 | EA v
El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en - —_—— == - 2e e

Figura 9 7 SOP Revisién de inventarios en BAAN. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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AGU-DCM4010-00 Rev. B
FECHA DE EMISION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Femanda Marchan
OPERACION : Proceso de revision de inventarios en baan

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

CLIENTE / PROYECTO

DESCRIPCION DEL PROCESO

- Varios

ID +REV : GEN-RU-ALLO1260-A

NO. DE PARTE :
PAGINA :

N/A

- Validacion de inventarios

10

1QC

1. Asequrarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo.

[]

Para revisar un inventario en sistema y fisico siga los siguientes
pasos:

55 Haz click sobre el icono del sistema Baan (Imagen 55)

56 Ingresa tu usuario y contrasefia y haz click sobre el boton
"Connect" (Imagen 56)

57 Ubica y abre el modulo “Inventory by item and warehouse”
(Imagen 57)

58 Haz click en el icono de los binuculares e ingresa el numero de
parte y haz click en OK (Imagen 58)

59 Identifica en que almacen quieres validar el inventario en la columna
"Wrh (Imagen 59)

60 Ubica la columna "Inventory on Hand " y checa la cantidad que
marca en el banco identificado. (Imagen 60).

61 Ubica y abre el modulo "Print Where-Used MultHevel BOM
Componentes (Summarized) Imagen 61).

62 Coloca el numero de parte en la fila de "from" y tabula en la fila de
"to", haz click en Print (Imagen62).

63 Ingresa la letra D en el campo "Device" y haz click en continue
(Imagen 63)

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

Usar el cabelio corto o recogide, no usar cadenas,anillos, pulseras,

mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la
operacion, apagar a luz de su estacion en horas no productivas. AL

finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y heramientas de trabajo y

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

oD

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.
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Figura 9 8 SOP Validacion de inventarios fisico vs BAAN 1. Fuente:
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AGU-DCM4010-00Rev. B
FECHA DE EMISION :  On file-FlexQ
ORIGINADOR : Femanda Marchan
OPERACION : Proceso de revision de inventarios en baan

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

CLIENTE / PROYECTO -
1D +REV:

DESCRIPCION DEL PROCESO -
NO. DE PARTE :

PAGINA -

Varios
GEN-RU-ALLO1260-A
Validacion de inventarios
N/A
9 DE 10

Tac

1. Asegurarse de tener acceso a intemet en su equipo de computo.

OPERACION

[ ]

64 |dentifica de modelo se esta corriendo |z linea y checa la cantidad
que lieva por equipo (Imagen 64)
Nota:Obteniendo toda la informacion de los pasos 55 al 64 dirigete
a las estaciones de la linea y sigue los siguientes pasos.

65 Busca en que kit trae la parte que buscamos (Imagen 65)
66 Empieza a contar desde Finish Good de piso , hasta la primera
estacion, y revisar los kiteos que este llenos ya confimados

Nota: Si el resulatdo que te dio contando fisico es igual que la
cantidad marca en sistema estamos ok en inventario.De lo contrano)
revisa el inventario de las camas empacadas en el area de Finish
Good y bajar consumos pendientes.

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas, anillos, pulseras,
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante ia
operacion, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y heramientas de trabajo y
colocarlas en sus areas asignadas.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

oD

Uso obligatorio de bata antiestatica y botas.

_:w-merz ey, - (STRIZED )
'll!.lm:. Check Bate | 8122

i e ]

mml-m
XKLV

SHE-K-FL a1
SHE-SKTLIN-2SEN
T-ER-AL IR

Figura 9 9 SOP Validacion de inventarios fisicos vs BAAN 2. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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AGU-DCM4010-00 Rev. B

FECHADE EMISION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Femanda Marchan

OPERACION : Proceso de entrega de matenial area de confinamiento

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

CLIENTE / PROYECTO: Varios
ID +REV: GEN-RU-ALLO1260-A

DESCRIPCION DEL PROCESO : Entrega de matenal

NO.DEPARTE: N/A
PAGINA 10 DE 10

TQC

A

N/A

OPERACION

L]

Para entregar material a area de confinamiento siga los siguientes
pasos:

67 Ubica los lugares de los botes rojos que se encuentran en tu linea
de producccion.(lmagen 67)
Nota: Cada vez que se liene se le dara disposicion a la area de
confinamiento, para poder enfregar sigue los siguientes pasos:

68 Retira la bolsa de! bote y amarra la bolsa (Imagen 68).
Nota: Revisa que |a bolsa que lleves solo contenga lo que indica el
bote, si no es asi avisale al supernvisor de produccion para gue lo
separe y puedas dispocisionario.

69 Si el residuo se encuentra bien dirigite con tu supenvisor y pidele
documento para poder llevar los residucs (Imagen 69).

70 Rellena el documento con los datos que comespondientes.
(Imagen 70)

71 Pega el documento en la bolsa y entrega a la area de
confiniamiento.(Imagen 71)
Nota: Si no conoces €l area de confiniamiento pregunta a tu
supenvisor.

72 Cuando entregues el residuo te entregaran una bolsa nueva, para
que la cologues en &l bote rojo que desocupaste.(Imagen 72)

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.
SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE

Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas,anilios, pulseras,
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de nesgo durante la
operacion, apagar |a luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumo, no olvides limpiar tu area y heramientas de trabajo y
colocarlas en sus areas asignadas.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

oS0

Uso obligatorio de bata antiestatica, botas y guantes de latex.

oo
- . ©aples (aloctrar)

-
E - = B -
e

U0 PELIGR:
DESTING: Almacén Temporal de
Residuos Peligrosos
Fecha:
Nombra/det Bsait
Area que o g
Persona que entrega el residuo:

AGUEHSICOT A Rev B

- M|

Figura 9 10 SOP Entrega de material de residuos peligrosos. Fuente: Elaboracion propia. 2023.
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Aguascalientes, Ags a.04 de Diciembre de 2023.

JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE
ASUNTO: Aceptacion de Residencias Profesionales

Por medio del presente, me permito informar a usted que el (la) C. MARIA FERNANDA MARCHAN VILLANUEVA
alumno(a) de NOVENO SEMESTRE def INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA de |a
carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, CON NUMERO DE CONTROL A191050747 fue aceptado para realizar
sus Residencias Profesionales en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V. Quien tiene como
representante legal al Lic. Juan Francisco Meza Ramirez, llevando actividades en el drea de MEDICAL
desarroffando el proyecio que leva por nombre "PLAN DE DESARROLLO Y CAPACITACION DE
INVENTARIOS EN PRODUCCION", reportando directamente al ING. JESUS ISRAEL ORTIZ GOMEZ, quien
sera su asesor en el periodo correspondiente de AGOSTO A DICIEMBRE del 2023, sumando 500 horas.

Se extiende la presente a solicitud del interesado para los fines que juzgue convenientes en la Ciudad de

Aguascalientes, Aguascalientes.
P fe/

o 1\& a Ramirez fmmm

ctor, SITE |

Quedo a sus ordenes para cualquier aclaracion

Ccp. Interesado, Expediente e Institucion.

Boulevard a Zacatecas Km 9.5, Jesus Maria, Aguascalientes, México, CP. 20800 | Tel 52.449.9107100 | waww.Nexiromcs com

Figura 9 11 Carta de aceptacion Fuente: Empresa Flex 2023
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Aguascalientes, Ags., a 04 de Diciembre de 2023,

JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE
Asunto: Liberacion de Residencias Profesionales.

Por medio del presente, me permito informar a usted que el (la) C. MARIA FERNANDA MARCHAN
VILLANUEVA, alumno{a) del NOVENO SEMESTRE de |a carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL de! INSTITUTO
TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA, CON NUMERO DE CONTROL A191050747, termino
satisfactoriamente su periodo de Residencias Profesionales en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S A,
de C.V. Quien tiene como representante de la empresa al Lic. Juan Francisco Meza Ramirez, llevando actividades
en el area de MEDICAL, desaroliando el proyecto titulado “PLAN DE DESARROLLO Y CAPACITACION DE
INVENTARIOS EN PRODUCCION" reportando directamente al ING. JESUS ISRAEL ORTIZ GOMEZ, quien fue
suU asesor intemo, en el periodo correspondiente de AGOSTO A DICIEMBRE DE 2023, CUBRIENDO UN TOTAL
DE 500 HORAS.

Se extiende la presene a solicitud del interesado para los fines que juzgue convenientes en la Ciudad de
Aguascafientes, Aguascalientes.

Quedo a sus drdenes para cualquier aclaracion.

© sco\w za Ramirez
irector, SITE HRBP

Ccp. Interesado, Expediente e Institucion.

Boulevard & Zacatecas Km 8.5, Jesds Maria, Anuascaﬁontus.‘ Maxico, CP. 20800 | Tal 524489107100 | www.lextronics.com

Figura 9 12 Carta de liberacion de residencias profesionales Fuente: Empresa Flex 2023

74



