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3. Resumen.

Durante sus residencias profesionales en Flextronics Manufacturing Aguascalientes,
Marcos Rangel trabajé en el proyecto "Implementacion del Almacén 304MFS para el
control de los inventarios" en el area de Planeacion Metal Fab. El objetivo principal fue
optimizar la gestion de inventarios y automatizar la generacion del plan de produccion,

cubriendo operaciones clave como el corte, doblado e insercién de laminas.

La implementacion del proyecto resolvid varios problemas criticos que enfrentaba
el area. Anteriormente, la falta de precision en los niveles de stock registrados en el
sistema BAAN generaba retrasos y errores en la planificacion de la produccion. Ademas,
la dependencia de conteos manuales aumentaba la posibilidad de cometer errores, y los
operadores no estaban debidamente capacitados para utilizar el sistema de inventarios.
Gracias al sistema 304MFS, se logro centralizar y automatizar la gestion de inventarios,

eliminando los errores y reduciendo los retrasos causados por datos inexactos.

Los resultados del proyecto fueron evidentes: la eficiencia operativa se incremento
significativamente, se redujeron los desperdicios y la produccion se alinedé mejor con la
demanda confirmada. Ademas, se optimizaron los niveles de inventario, generando

importantes ahorros y garantizando la disponibilidad de materiales cuando era necesario.

Durante el proyecto, desarroll6 procedimientos operativos estandar (SOP) e
instrucciones de proceso de manufactura (MPI) que documentaron los nuevos flujos de
trabajo con el sistema 304MFS. También gestiond la compra de equipos de escaneo de
codigos de barras, fundamentales para la captura de datos en tiempo real, y se encarg6
de capacitar al personal en el uso del nuevo sistema. Ademas, coordind la comunicacién
entre los departamentos involucrados y dio seguimiento al progreso del proyecto,
asegurandose de cumplir con los plazos establecidos y gestionando los riesgos que

surgieron durante la implementacion.



Este proyecto le permitié aplicar y fortalecer sus conocimientos en gestién de
operaciones, control de inventarios y planificacion de la produccién, contribuyendo de

manera directa a la mejora continua de Flextronics Manufacturing.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La gestion eficiente de los inventarios ha sido una prioridad para la industria
manufacturera moderna, donde la precision y la agilidad son claves para alcanzar niveles
optimos de produccion. En este contexto, las empresas enfrentan desafios constantes
relacionados con la planificacion y el control de inventarios, especialmente cuando los
procesos dependen de registros manuales que aumentan la probabilidad de errores y
dificultan la alineacion de la produccion con la demanda real. En este marco, Flextronics
Manufacturing Aguascalientes decidié implementar un nuevo sistema de almacén, el
304MFS, para mejorar el control y la administraciéon de sus inventarios en el area de

Planeacion Metal Fab.

Este proyecto se enfoc6 en la implementacién del sistema 304MFS con el
propoésito de automatizar la gestion de inventarios y optimizar la generacién del plan de
producciéon. A través de una planificacién estructurada y el desarrollo de nuevos
procedimientos, el proyecto abordd problemas criticos como la falta de precision en los
datos de stock y la dependencia en conteos manuales, con la meta de transformar los

flujos de trabajo y asegurar la disponibilidad oportuna de materiales.

El presente documento esta organizado en varias secciones que detallan tanto el
enfoque tedrico como el practico de esta implementacion. En el primer capitulo, se ofrece
una revision de la literatura existente sobre sistemas de gestién de inventarios y su
importancia en la manufactura, estableciendo el contexto que respalda la necesidad del
sistema 304MFS. A continuacion, se presenta el disefio metodologico del proyecto, en el
cual se describen las herramientas y técnicas aplicadas para diagnosticar las

necesidades de Flextronics y guiar la implementacién del sistema.

En el capitulo siguiente, se exponen los procesos especificos llevados a cabo,
incluyendo el desarrollo de procedimientos operativos estandar (SOP), la compra de
equipos necesarios, y la capacitacién del personal. Finalmente, el documento cierra con

un andlisis detallado de los resultados obtenidos, reflejando el impacto positivo del
9



sistema en términos de precisién de inventarios, eficiencia operativa y reduccion de
tiempos de produccién, seguido de una serie de recomendaciones para futuros

desarrollos en esta area.

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

Nombre de la Empresa: Flex Ltd.

Sector: Manufactura y Tecnologia

Descripcién General: Flex es una empresa global de manufactura y tecnologia con sede
en San Joseé, California. Fundada en 1969 como Flextronics, la compafiia ha
evolucionado para convertirse en un lider en soluciones de disefio, ingenieria, fabricacion
y logistica. Flex opera en mas de 30 paises y cuenta con mas de 200,000 empleados.
La planta de Aguascalientes se especializa en la produccién de productos electrénicos y
componentes, ofreciendo servicios a diversas industrias, incluyendo tecnologia,

automotriz, salud, consumo y energia.

Paseos de
Aguascalientes
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AL | A noeTCC!
Arboledas maINDSTEEL O
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f | Sartenejo

Figure 1. Ubicacion Flex. Fuente: Google Maps. 2024
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Areas que Componen la Planta de Aguascalientes

Area Administrativa:

Funciones:

Gestion de recursos humanos: contratacion, capacitacion y desarrollo del talento
local.

Finanzas: planificacion financiera, contabilidad y auditoria.

Cumplimiento normativo: asegurarse de que la planta cumpla con las regulaciones
locales e internacionales.

Administracion general: gestion de oficinas y recursos corporativos en la planta.

Area de Produccion/Operaciones:

Funciones:

Fabricacion de productos electronicos: ensamblaje de circuitos impresos, pruebas
de calidad y control de procesos.

Gestion de la cadena de suministro: optimizacion de la logistica y distribucion de
productos.

Implementacion de tecnologias avanzadas: uso de automatizacion y robética en

la produccion.

Area de Marketing y Ventas:

Funciones:

Desarrollo de estrategias de marketing: investigacibon de mercado,
posicionamiento de marca y campafas publicitarias.

Gestidn de relaciones con clientes: mantenimiento de relaciones a largo plazo y
atencioén a las necesidades del cliente.

Ventas: identificacion de oportunidades de negocio y cierre de contratos.

11



Area de Atencion al Cliente:
Funciones:
e Soporte post-venta: asistencia técnica y resolucion de problemas.
e (Gestion de quejas: manejo de reclamos y retroalimentacion de clientes.
e Capacitacion: ofrecer formacién a los clientes sobre el uso de productos y

servicios.

Area de Investigacion y Desarrollo (I+D):
Funciones:
e Innovacion en productos: desarrollo de nuevas tecnologias y mejoras en
productos existentes.
e Colaboracién con universidades y centros de investigacion: fomentar la
investigacion conjunta.

e Prototipado: creacion de prototipos para pruebas y validacién de conceptos.
Servicios y/o Productos Principales

Servicios de Manufactura:
e Descripcion: La planta de Aguascalientes ofrece servicios de manufactura para
productos electrénicos, incluyendo ensamblaje de circuitos impresos, pruebas
funcionales y control de calidad. La planta se especializa en la produccion de

dispositivos para sectores como telecomunicaciones, computacion y automotriz.

Soluciones de Disefio:
e Descripcion: Flex proporciona servicios de disefio y desarrollo de productos,
ayudando a las empresas a llevar sus ideas al mercado. Esto incluye disefio

industrial, ingenieria de productos y desarrollo de software.
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Logisticay Gestion de la Cadena de Suministro:
e Descripcion: Flex ofrece soluciones logisticas integradas que optimizan la cadena
de suministro, desde la adquisicién de materias primas hasta la entrega final del

producto.

Mision
"Proporcionar soluciones innovadoras y sostenibles que mejoren la vida de las personas

y el mundo en el que vivimos, a través de la excelencia en manufactura y tecnologia."

Vision
"Ser el socio preferido en soluciones de manufactura y tecnologia, impulsando la
innovacion y la sostenibilidad en todos los sectores, y contribuyendo al desarrollo de un

futuro mas conectado y responsable.”

Objetivos

1. Innovar continuamente en procesos Yy productos: Invertir en investigacion y
desarrollo para mantenerse a la vanguardia de la tecnologia.

2. Expandir la presencia global en mercados emergentes: Identificar y aprovechar
oportunidades en regiones en crecimiento.

3. Mejorar la sostenibilidad en todas las operaciones: Implementar practicas
sostenibles en la produccion y la cadena de suministro.

4. Fomentar la diversidad y la inclusion: Crear un ambiente de trabajo que valore la

diversidad y promueva la inclusién en todos los niveles.
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Participacion del Practicante
Nombre del Practicante: Marcos Rangel Vera

Proyecto: Implementacion del Banco 304MFS para el Control de Inventarios en el Area

de Planeacion Metal Fab de la Planta de Aguascalientes.

Descripcion de la Participacion: Marcos Rangel Vera ha sido asignado al area de
Planeacion Metal Fab en la planta de Aguascalientes, bajo la organizacién de Francisco
Javier Cerda, en la unidad especializada en Business Unit para proyectos de Medical y
Office Solution. Su principal responsabilidad sera ayudar en la implementacion del
sistema de control de inventarios conocido como Banco 304MFS. Este sistema tiene
como objetivo optimizar la gestion de inventarios, mejorar la precision en el seguimiento
de materiales y reducir costos operativos. Marcos trabajara en colaboracién con el equipo
de operaciones para asegurar que el sistema se integre de manera efectiva en los
procesos existentes, proporcionando capacitacion y soporte a los empleados en el uso

del nuevo sistema.

Organigrama

Flex Aguascalientes
Operations Organizations "B .o

VP Operations

Last update: 07/30/2024 ﬂ ex

Figure 2. Organigrama Flex. Fuente: Flex
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Principales Clientes
e Apple: Proveedor de componentes electronicos y ensamblaje de productos.
e Cisco: Fabricacion de equipos de telecomunicaciones y redes.
e Dell: Produccion de computadoras y dispositivos electrénicos.
e HP: Fabricacion de impresoras y computadoras.

e Johnson & Johnson: Produccién de dispositivos médicos y productos de salud.

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

La gestion de inventarios en el area de Planeacion Metal Fab de Flextronics
Manufacturing Aguascalientes se encontraba limitada por varios problemas criticos. En
primer lugar, la falta de veracidad en los niveles de inventario registrados en el sistema
BAAN generaba errores en la planificacion de la produccion, lo cual resultaba en retrasos
y posibles interrupciones en la cadena de suministro. Este problema se derivaba en gran
medida de la dependencia en conteos manuales, que eran propensos a errores y
consumian una cantidad considerable de tiempo, aumentando asi el riesgo de inexactitud

en los registros de stock.

Otro problema prioritario era la falta de capacitacion de los operadores en el uso
del sistema de inventarios. Esto dificultaba su habilidad para actualizar los datos de
inventario en tiempo real, generando discrepancias en los registros y limitando la
capacidad del equipo para planificar de forma efectiva. Ademas, el &rea no contaba con
un sistema centralizado de gestion de inventarios, lo cual dificultaba la alineacién entre
las areas operativas y el departamento de planeacion, afectando directamente la

produccién y la disponibilidad de materiales.

La implementacion del sistema 304MFS, disefiado para centralizar y automatizar
estos procesos, buscaba resolver estos problemas mediante la integracion de datos en
tiempo real, eliminando la necesidad de conteos manuales y mejorando la precision en

los niveles de inventario.
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8. Justificacion

La implementacién del sistema 304MFS en Flextronics Manufacturing fue una estrategia
fundamental para resolver problemas criticos de gestion de inventarios que impactaban
en la eficiencia de la produccion y en la capacidad de respuesta ante la demanda. La
centralizacion y automatizacion del sistema de inventarios no solo mejoraron la precision
de los niveles de stock, sino que también optimizaron el flujo de materiales, eliminando
la dependencia de conteos manuales que generaban errores y retrasos. Con este
sistema, Flextronics pudo contar con una visibilidad en tiempo real de los inventarios, lo
cual facilité la planificacion de producciéon basada en datos confiables y permitié ajustar

los niveles de stock de acuerdo con las necesidades reales de fabricacion.

Desde un punto de vista operativo, el sistema 304MFS contribuyé a reducir los
desperdicios al mantener niveles de inventario precisos y evitar la acumulacion de
materiales innecesarios. Esto ayudé a evitar el exceso de produccion, asegurando que
los recursos se emplearan Unicamente en la creacion de productos necesarios para
satisfacer la demanda confirmada. Como resultado, la empresa experiment6 una mejora
en la eficiencia de la linea de produccion, con una reduccién de los tiempos de inactividad

y de los paros causados por la falta de insumos.

En términos financieros, la precision en la gestion de inventarios se tradujo en
ahorros significativos al disminuir el capital inmovilizado en materiales que anteriormente
no tenian un uso inmediato, liberando asi recursos que podian reinvertirse en otras areas
estratégicas. Ademas, al evitar costos adicionales derivados de la falta de materiales en
momentos clave, Flextronics pudo mejorar su capacidad de entrega y reducir sanciones

0 penalizaciones por retrasos en el suministro.

Para el residente profesional, este proyecto ofrecido una oportunidad invaluable
para desarrollar habilidades avanzadas en la gestion de inventarios, control de
operaciones y en la aplicacibn de tecnologias de manufactura. Ademas de las
competencias técnicas, el residente fortalecid habilidades interpersonales al coordinar

esfuerzos entre multiples departamentos y liderar sesiones de capacitacion para el
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personal en el uso del sistema. Esto no solo foment6 sus capacidades de liderazgo y
comunicacion efectiva, sino que también le proporcioné una comprension profunda de
los procesos de manufactura y del impacto de una gestion eficiente de inventarios en

toda la cadena de produccion.

La implementacion del sistema 304MFS aportd beneficios tangibles para
Flextronics Manufacturing en términos de eficiencia, precision y ahorros financieros, y
proporcion6 al residente una plataforma para el desarrollo profesional integral en el

ambito de la ingenieria industrial.

9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General: Implementar el sistema de almacén 304MFS en el area de Planeacion
Metal Fab de Flextronics Manufacturing con el objetivo de optimizar la gestién de
inventarios, mejorar la eficiencia de los procesos y asegurar un control preciso de los
niveles de stock. Este proyecto busca transformar las operaciones de inventario
mediante la automatizacion del seguimiento de materiales y la centralizacién de la
informacion, permitiendo asi una respuesta agil y efectiva ante los cambios en la

demanda de produccion.

A través de esta implementacion, se pretende reducir los errores generados por
el sistema manual actual, disminuir los tiempos de inactividad en la produccién debido a
la falta de insumos, y minimizar los desperdicios asociados con el exceso de materiales
no necesarios. La automatizaciéon también facilitara la planificacion de la produccion al
proporcionar datos en tiempo real, mejorando la visibilidad del inventario disponible y

permitiendo una alineacion precisa con las necesidades de los clientes.

Ademas, este proyecto tiene como objetivo generar ahorros financieros al reducir
el capital inmovilizado en inventarios, optimizar el espacio de almacenamiento y disminuir
los costos operativos relacionados con el manejo de inventarios y la logistica interna. La
implementacion del sistema 304MFS también contribuira a un entorno de trabajo mas

eficiente, en el cual el personal estara capacitado para utilizar herramientas tecnolégicas
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avanzadas, fomentando un ambiente de mejora continua y promoviendo el desarrollo de

competencias clave en los equipos involucrados.

En dltima instancia, esta iniciativa fortalecera la posicion competitiva de

Flextronics Manufacturing al permitir una gestion de inventarios mas precisa, adaptable

y eficiente, que impactara directamente en la satisfaccion del cliente y en la rentabilidad

de la empresa.

Objetivos Especificos:

1.

Integrar datos de inventario en el sistema 304MFS para obtener visibilidad en
tiempo real de los niveles de stock, logrando una reduccion del 100% en la

dependencia de conteos manuales en un periodo de tres meses.

Implementar el uso de escaneres de cddigos de barras y la actualizacion
automatica de inventarios en tiempo real a través del sistema 304MFS, eliminando

completamente los recuentos manuales en un 100% para el final del proyecto.

Analizar y ajustar la planificacion de produccion mediante el uso de datos
generados por el sistema 304MFS, logrando una mejora en la precision de los
planes de produccién para que al menos el 95% de estos se ajusten a la demanda

confirmada durante el primer trimestre de operacion.

Desarrollar planes de produccion optimizados basados en la disponibilidad de
inventarios y la prioridad de pedidos, implementando un proceso de planificacion
gue reduzca los tiempos de preparacion en un 20% y aumente la eficiencia de
produccion en un 15% al finalizar el proyecto.

Reducir el exceso de inventario y las 6rdenes de materiales sin demanda en un

100%, optimizando el flujo de trabajo y gestionando eficientemente los recursos

de inventario para evitar desperdicios y maximizar la eficiencia en la produccion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedérico (fundamentos tedricos).

La parte fundamental de este proyecto se sustenta en las bases tedricas y conceptuales
gue se presentaran a continuacion. Estas definiciones y conceptos son esenciales para
garantizar el éxito del trabajo realizado, ya que permitiran realizar las actividades

pertinentes utilizando sus fundamentos, logrando asi alcanzar los objetivos planteados.

En particular, este proyecto se apoyard en la metodologia Lean Six Sigma,
especificamente en su ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar). La
implementacion de las cinco fases del ciclo DMAIC proporciona una guia estructurada y
efectiva para el desarrollo del proyecto, facilitando la identificacion y resolucién de
problemas relacionados con la gestidn de inventarios y la planificacion de la produccién.

La metodologia DMAIC es reconocida por su enfoque en la mejora continua y la
reduccién de variabilidad en los procesos, lo que la convierte en una herramienta ideal
para optimizar la eficiencia operativa en Flextronics Manufacturing. A través de la
aplicacién de cada una de sus fases, se asegurara una implementacién rigurosa y
basada en datos, permitiendo asi una gestiobn de inventarios mas precisa y una

planificacion de produccion alineada con la demanda real.

Este marco tedrico no solo proporcionara los fundamentos necesarios para
comprender las herramientas y técnicas utilizadas, sino que también servira como base
para la toma de decisiones informadas durante todo el ciclo de vida del proyecto. De esta
manera, se garantiza que cada paso tomado esté respaldado por principios sélidos,
contribuyendo al logro de una gestidén de inventarios optimizada y a la mejora continua

de los procesos en el area de Planeacion Metal Fab.
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10.1 Metodologia Lean six sigma

El Lean Six Sigma es un enfoque integrado y completo para mejorar la eficiencia
operacional y la calidad. Combina dos metodologias distintas, Lean y Six Sigma, para
crear un solido marco de mejora continua. La metodologia Lean se origina en el Sistema
de Produccion de Toyota y se centra en la eliminacion de actividades que no afaden

valor (muda o desperdicio) a un proceso.

El Six Sigma es una metodologia orientada a datos que busca la reduccion
sistemética de defectos en los procesos. El nombre «Six Sigma» se refiere a un nivel de
calidad que apunta a producir solo 3 o 4 defectos entre un millén de oportunidades. Para
lograr este nivel de calidad, el Six Sigma utiliza un enfoque estadistico riguroso para

identificar y resolver las causas raiz de los problemas.

Al combinar Lean y Six Sigma, las organizaciones obtienen lo mejor de ambos
mundos. El Lean ayuda a optimizar procesos al reducir el desperdicio y mejorar el flujo,
mientras que el Six Sigma enfatiza el andlisis de datos para identificar y eliminar las
causas fundamentales de los problemas. Juntos, ofrecen un enfoque completo para la

mejora continua.

¢Por qué es importante el Lean Six Sigma?

e Alcance de la eficiencia operacional: El Lean Six Sigma esta disefiado para
eliminar el desperdicio, reducir ineficiencias y optimizar procesos. Esto da como
resultado flujos de trabajo mas eficientes, tiempos de ciclo mas cortos y un uso
mas eficiente de los recursos.

e Mejora de la calidad: La metodologia Six Sigma busca la reduccion de defectos
y la mejora de la calidad. Esto conduce a productos y servicios de mayor calidad,
reduciendo las reclamaciones de los clientes, el retrabajo y los costes asociados
a errores.

e Aumento de la satisfaccion del cliente: Al centrarse en la calidad, la reduccion
del tiempo de entrega y la entrega de valor al cliente, Lean Six Sigma aumenta la

satisfaccion del cliente.
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Toma de decisiones basadas en datos: El Lean Six Sigma utiliza analisis
estadisticos para tomar decisiones informadas. Esto reduce la subjetividad en las
decisiones comerciales, permitiendo que las organizaciones identifiquen y
resuelvan las causas raiz de los problemas de manera mas efectiva.

Reduccidén de costes: Al eliminar el desperdicio, el retrabajo y los defectos, Lean
Six Sigma conduce a una significativa reduccion de los costes operacionales. Esto
se traduce directamente en una mejora en el margen de beneficio y la
competitividad.

Implementacion de una cultura de mejora continua e innovacion: El Lean Six
Sigma promueve una cultura de mejora continua en toda la organizacion. Los
empleados son capacitados para identificar problemas, implementar soluciones y
buscar la excelencia en sus procesos diarios. También se les anima a encontrar
nuevas formas de hacer las cosas, lo que puede llevar a productos, servicios y

procesos innovadores.

En resumen, Lean Six Sigma ofrece un enfoque estructurado y sistematico para

mejorar la eficiencia, la calidad y la satisfaccion del cliente, al mismo tiempo que impulsa

una cultura de mejora continua y la toma de decisiones basadas en datos. Las

organizaciones que implementan con éxito el Lean Six Sigma a menudo obtienen una

ventaja competitiva significativa.

¢,Cuéles son los principios de Lean Six Sigma?

Enfoque en las necesidades del cliente: Todos los esfuerzos de mejora deben
estar orientados a proporcionar productos y servicios que satisfagan o superen
las expectativas de los clientes.

Identificacion y eliminacion de desperdicios: Identificar y eliminar actividades
gue no afiaden valor desde la perspectiva del cliente.

Mejora continua: La busqueda de la excelencia es un proceso continuo. Las

organizaciones deben buscar constantemente formas de mejorar sus procesos.
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Toma de decisiones basada en datos: Las decisiones deben basarse en
analisis y datos concretos, no en suposiciones. Esto ayuda a identificar las causas
raiz de los problemas y evaluar el impacto de los cambios.

Involucracion de los trabajadores: Las personas son una fuente valiosa de
conocimiento sobre procesos y problemas. Fomentar la participacion y el
compromiso activo de los empleados ayuda a identificar oportunidades de mejora
y promueve la responsabilidad compartida.

Estandarizacion de procesos: Establecer normas claras y consistentes para los
procesos ayuda a reducir la variabilidad y garantizar la calidad del producto o
servicio. Los procesos consistentes también facilitan la deteccién de anomalias.
Enfoque sistemético y estructurado: Lean Six Sigma utliza un enfoque
sistematico, como la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar), para resolver problemas y realizar mejoras.

Liderazgo y compromiso: El liderazgo organizacional desempeia un papel
crucial en la promocién de una cultura de mejora continua.

Resultados medibles: El éxito de Lean Six Sigma se mide a través de resultados
tangibles, como la reduccibn de defectos, el aumento de Ila
eficiencia/productividad, el ahorro de costes y la satisfaccion del cliente. La

medicidn constante garantiza que las mejoras tengan un impacto positivo.

La metodologia Lean Six Sigma

Como se ha mencionado anteriormente, la metodologia Lean Six Sigma es un

enfoque estructurado y sistematico que combina los principios de Lean y Six Sigma para

lograr la excelencia operacional y la mejora continua en las organizaciones. Ofrece un

camino claro y orientado para resolver problemas y mejorar procesos, abordando la

eliminacién de desperdicios.

El proceso DMAIC: Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar

El proceso DMAIC es el nucleo de la metodologia Lean Six Sigma. Es una secuencia

de cinco etapas que guian a los equipos en la resolucion de problemas y la mejora de

procesos. Cada etapa desempefia un papel especifico en el proceso de transformacion:
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Definir (Define): en esta etapa, el equipo define claramente el problema a abordar
y establece los objetivos de mejora. Es importante comprender la situacion actual,
identificar a los interesados y establecer criterios de éxito.

Medir (Measure): durante esta fase, el equipo recopila datos relevantes sobre el
proceso en cuestion. La medicién es crucial para comprender el rendimiento
actual, identificar variaciones y determinar el nivel de los problemas existentes.
Analizar (Analyze): la etapa de analisis implica profundizar en los datos
recopilados en la etapa anterior para identificar las causas raiz de los problemas.
Las herramientas estadisticas suelen utilizarse para identificar patrones y
tendencias que puedan estar contribuyendo al problema.

Mejorar (Improve): con una comprension de las causas raiz, el equipo desarrolla
e implementa soluciones para resolver los problemas identificados. Las
soluciones se prueban y ajustan segun sea necesario antes de la implementacion
definitiva.

Controlar (Control): la dltima etapa se centra en mantener y monitorear las
mejoras implementadas. Se establecen sistemas de control para garantizar que
los cambios sigan siendo efectivos a largo plazo. Esto implica definir indicadores

clave de rendimiento (KPIs) y crear un plan de seguimiento.

ol

MEJORAR

Figure 3. DMAIC. Fuente: https://medium.com/
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Cdémo se aplicala metodologia Lean Six Sigma en escenarios del mundo real

La aplicacién del Lean Six Sigma en escenarios del mundo real se adapta segun las
necesidades especificas de la organizacion y el problema en cuestion. Los equipos
suelen formarse, generalmente con un lider cinturén verde o cinturdn negro, que es un

experto en la metodologia.

Después de esto, los equipos pasan por las etapas DMAIC, aplicando
herramientas y técnicas especificas en cada fase. Esto puede incluir el anélisis de datos,
el mapeo del flujo de valor, el disefio de experimentos, entre otros. La metodologia es lo
suficientemente flexible como para ser utilizada en distintos sectores, desde la industria

hasta los servicios.

A lo largo del proceso, Lean Six Sigma promueve un enfoque colaborativo,
involucrando a los miembros del equipo y a los interesados. El énfasis en la recopilacién
y el andlisis de datos ayuda a tomar decisiones informadas, mientras que la cultura de

mejora continua fomenta la experimentacion y la innovacion.

Al final, la metodologia Lean Six Sigma resulta en mejoras sostenibles en los
procesos y la calidad, la reduccion de costes, la mayor satisfaccion del cliente y una

cultura organizacional orientada a la excelencia.

Cudles son las Herramientas de Lean Six Sigma

Lean Six Sigma ofrece una amplia gama de herramientas y técnicas que ayudan en la
identificacion de problemas, el analisis de datos, la resolucion de problemas y la mejora
continua. Estas herramientas se utilizan a lo largo de las etapas del proceso DMAIC para
guiar a los equipos en la resolucion de problemas de manera sistematica. Estas son

algunas de las principales herramientas del Lean Six Sigma:

e Mapeo de Flujo de Valor (Value Stream Mapping): Una herramienta de
visualizacion del flujo de un proceso, utilizada durante el Analisis del Flujo de Valor
y que identifica actividades que afaden valor y aquellas que representan

desperdicio. Ayuda a eliminar desperdicios y optimizar los procesos.
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Diagrama de Ishikawa (Fishbone o Diagrama de causa y efecto): Se utiliza
para identificar las posibles causas de un problema, categorizando las causas en
diferentes areas como personas, procesos, equipos, materiales y entorno.
Gréficos de control (Control charts): Se utilizan para monitorizar el desempefio
de un proceso a lo largo del tiempo y ayudan a identificar variaciones y
desviaciones con respecto a los objetivos establecidos.

Andlisis de Pareto: Una herramienta que permite establecer prioridades para los
problemas o causas mas significativas, identificando los principales
contribuyentes a un problema dado.

Andlisis de causa raiz: Con la ayuda de herramientas como los 5 Porqués, los
equipos exploran profundamente las razones subyacentes de un problema para
identificar la causa raiz.

Disefio de Experimentos (DOE - Design of Experiments): Se utiliza para
probar diversas variables de un proceso e identificar qué factores tienen el mayor
impacto en las salidas del proceso.

Graficos de dispersion: Muestran la relacion entre dos variables y ayudan a
entender si hay una correlacién entre ellas.

Analisis de regresion: Se utiliza para analizar la relacion entre variables
independientes y dependientes, permitiendo predecir resultados basados en
datos historicos.

Andlisis de Modos de Fallo y Efectos (FMEA): Evalla los posibles modos de
fallo en un proceso o sistema, identificando sus causas e impactos y estableciendo
prioridades para las acciones de mitigacion.

5S: Un enfoque para la organizacion y limpieza del lugar de trabajo, centrado en
mejorar la eficiencia, la seguridad y la motivacion de los empleados.

Kanban: Una herramienta visual de gestion del flujo de trabajo que ayuda a
controlar y optimizar la produccion y el flujo de materiales.

Poka-Yoke: Son dispositivos o técnicas disefiados para prevenir errores y

defectos, minimizando la posibilidad de fallos humanos.
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VSM - Value Stream Map

VSM - Value Stream Map
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Figure 4. VSM. Fuente: https://www.leankaizen.es/
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Andlisis de Pareto
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Figure 6. Andlisis de pareto. Fuente: https://spcgroup.com.mx/
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Figure 7. Kanban. Fuente: https://www.mecalux.com.mx/

Estas son solo algunas de las muchas herramientas disponibles en Lean Six Sigma.
La eleccion de las herramientas depende de la naturaleza del problema y de las
necesidades especificas del proyecto. La combinacion inteligente de herramientas ayuda

a los equipos a identificar y resolver problemas de manera efectiva, logrando mejoras

sostenibles en los procesos y los resultados organizativos.
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Formacién y certificacion en Lean Six Sigma

La formacién adecuada desempefia un papel fundamental en la implementacion efectiva

de Lean Six Sigma. La metodologia requiere una comprension profunda de las

herramientas, técnicas y enfoques para lograr mejoras significativas en los procesos y

los resultados organizativos.

La certificacion en Lean Six Sigma es un reconocimiento formal otorgado a

personas que han demostrado conocimiento en la aplicacion de la metodologia. Esta

certificacion valida que la persona ha adquirido las competencias necesarias para liderar

proyectos de mejora, aplicar herramientas estadisticas y guiar equipos en la blusqueda

de eficiencia, calidad y reduccion de variabilidad.

Los niveles de certificacion mas comunes en Lean Six Sigma son:

Cinturdon blanco o White Belt: son miembros del equipo que estan familiarizados
con los conceptos béasicos de Six Sigma y pueden apoyar proyectos, pero no
tienen un papel de liderazgo.

Cinturén amarillo o Yellow Belt: tienen un conocimiento un poco mas avanzado
y pueden participar activamente en proyectos como miembros del equipo.
Cinturdon verde o Green Belt: son miembros que poseen un conocimiento mas
profundo de las herramientas y técnicas de Six Sigma y pueden liderar proyectos
mas pequenos y trabajar en estrecha colaboracién con los Black Belts.

Cinturon negro o Black Belt: son lideres de proyecto altamente capacitados y
cualificados. Son expertos en Six Sigma y tienen la capacidad de liderar proyectos
complejos de mejora, aplicar herramientas estadisticas avanzadas, analizar datos
e implementar cambios significativos en los procesos.

Maestro de cinturon negro o Master Black Belt: son expertos experimentados
gue desempefian un papel de liderazgo en la implementacion y desarrollo de Six
Sigma en la organizacién. Proporcionan formacién, orientacion y apoyo a los
cinturones negros y verdes, asegurando que la metodologia se aplique de manera

efectiva en toda la organizacion.
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CINTURON BLANCO Introduccion a los principios Lean Six Sigma

Figure 8. Niveles de certificaciéon Lean six sigma. Fuente: https://kaizen.com/

La obtencion de una certificacion en Lean Six Sigma generalmente implica
completar formacién formal, examenes de conocimiento y la aplicacion practica de las

competencias aprendidas en proyectos reales. (Teodosio, 2024b)

10.2 Capacitacion laboral

La capacitacion laboral es un método aplicado por las empresas para que su personal
adquiera nuevos conocimientos profesionales, dentro del area en la que se desempefia
normalmente o en otras porque se considera que cuenta con las herramientas para

asumirlas.

Por lo general, la capacitacion laboral se produce ante un ascenso o
incorporacion. La empresa valora al empleado y le facilita la adaptacion a través de la
capacitacién personal con base en sus nuevas funciones para que pueda ofrecer mejores

resultados a partir de las metas planteadas dentro de la empresa.

Sin embargo, el ascenso o la incorporacién no deben ser las Unicas circunstancias
en las que la capacitacion laboral es necesaria. Lo ideal es que las empresas desarrollen
este método de forma continua, ya que la constante formacion de su personal deriva en

resultados positivos tanto para el grupo de trabajo como para la organizacion.
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Tipos de capacitacion laboral o conocimientos

La capacitacion laboral es una de las practicas clave dentro de la filosofia de cada
organizacion. Su desarrollo favorece la adaptacion de los trabajadores a la vez que
cultiva los valores y enfoque de la empresa dentro del grupo de trabajo. Hay distintos

tipos de capacitaciones personales.

e Capacitacién laboral de conocimiento operativo: Esta capacitacion laboral se
basa en habilidades, métodos de trabajo y herramientas orientados a fomentar el
desarrollo del empleado, para contribuir a su crecimiento con el objetivo de
mejorar su productividad a través de tareas conocidas o nuevas funciones dentro
de la organizacion.

e Conocimiento proactivo: Este tipo de capacitacion personal se basa en las
fortalezas personales del empleado. A partir de ellas, se fomenta su desarrollo a
través de distintos métodos. De esa manera, al trabajador se le brindan
herramientas para anticipar escenarios, incrementar la competitividad dentro de
la organizacion y aportar perspectiva e innovacion al grupo de trabajo.

e Capacitacion laboral en conocimientos béasicos: Esta capacitacion de personal
se centra en la induccién y capacitacion basicas para desempenfiar tareas sin que
esto impligue un cambio en la estructura de la organizacion. Se basa en
reproductibilidad, informacion y formacién de acuerdo con el puesto de trabajo.

e Conocimientos clave: Los conocimientos clave son aquellos que aportan un
factor diferenciador dentro la organizacion. Este tipo de capacitacion laboral debe
ser prioritaria dentro de la empresa, ya que le permite diferenciarse dentro de un

mercado laboral cada vez mas competitivo.

Por qué es importante cuidar la capacitacién laboral

La capacitacion laboral permite que la empresa mantenga actualizado y preparado a su
principal activo, el talento de sus profesionales. A través de programas de actualizacion,
cursos y mediante la aplicacion de otros métodos, la compafiia evita que su cuerpo de

empleados o profesionales en roles clave se desfase en relacién con otros competidores.
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Esta dinamica propicia que la empresa se mantenga al dia en cuanto a
tendencias, métodos de trabajos, programas y servicios, dependiendo de su perfil. A su
vez, los empleados suelen valorar de buena manera ser parte de una empresa que se
preocupa y ocupa por su formacion, por querer que sigan evolucionando como

profesionales.

Eso deriva en profesionales comprometidos y con sentido de pertenencia. Para
ello, es necesario que la empresa establezcas planes de formacion enfocados en los
perfiles profesionales que maneje para los empleados puedan seguir creciendo a través
de la capacitacion laboral.

El primer paso de la capacitacion laboral: identificar las necesidades de formacion
La capacitacion laboral parte del conocimiento de las fortalezas y debilidades de la
organizacion. De esa forma, Recursos Humanos es consciente de cuéles son las areas
en las que debe centrar sus esfuerzos para alcanzar mejorias o evaluar constantemente

para reconocer si es necesaria alguna capacitacion laboral.

Se trata de evitar que la empresa se desfase en cuanto a conocimiento, dindmicas

de trabajos y productividad. Y se logra con la evaluacion del trabajador.

A través de un software de evaluaciones se puede identificar el talento clave de la
organizacion, se ofrece un método para preparar el desarrollo y las futuras sucesiones
con datos fiables a futuro. Ademas de esto, el software permite disminuir la

incertidumbre, mejorar la motivacién, precisar las expectativas y objetivos.

Como crear un buen plan de capacitacion laboral
El éxito de un adecuado plan de capacitacion laboral depende de su estructura y

planificacion, ademas de aspectos como los siguientes.

Para un plan de capacitacion del personal conviene tener una plataforma LMS.
Esta estructura funciona como una hoja de ruta en el corto, mediano y largo plazo. Esa

planificacion es esencial para el éxito de los programas de formacion.
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Con base en esas premisas, contamos con un software para gestion de la
formacion. Esta plataforma permitira desarrollar un plan de carrera para perfiles clave

dentro de la organizacion. Reducira la pérdida de conocimiento o capital intelectual.

Este servicio también permite cubrir posiciones clave con formacion
especializada, asi como disponer de recursos necesarios para poder cubrir posiciones

clave con formacion especializada y reducir el coste de formacion. (Andrés, 2023)
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Figure 9. Capacitacion laboral. Fuente: https://www.ticap.mx/
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10.3 Certificacion de los colaboradores en las empresas

La certificacibn de colaboradores es un proceso mediante el cual los empleados

adquieren un conjunto de habilidades y conocimientos especificos para cumplir con los

estandares y requisitos establecidos por la industria. Esta practica no solo aumenta la

eficiencia y calidad del trabajo realizado, sino que también proporciona una ventaja

competitiva significativa.

Importancia de la Certificacion de Colaboradores

1.

2.

Mejora de la Calidad del Trabajo: Cuando los colaboradores obtienen una
certificacion, demuestran que poseen las habilidades necesarias para llevar a
cabo sus responsabilidades de manera eficiente. Esto conduce a una mejora en
la calidad del trabajo realizado, lo que a su vez fortalece la reputacién de la
empresa y la confianza de los clientes.

Aumento de la Productividad: Los empleados certificados son capaces de
trabajar de manera mas efectiva y rdpida, lo que se traduce en una mayor
productividad para la empresa. Al contar con personal altamente capacitado, se
pueden optimizar los procesos y minimizar los errores, lo que resulta en una mayor
eficiencia operativa.

Cumplimiento de Normativas y Estandares: En muchos sectores, existen
regulaciones y estandares que deben cumplirse para garantizar la seguridad y
calidad de los productos o servicios ofrecidos. Al certificar a los colaboradores, la
empresa puede asegurarse de que se cumplan estas normativas, evitando
posibles sanciones y riesgos legales.

Fortalecimiento del Espiritu de Equipo: La certificacion no solo se trata de
mejorar las habilidades individuales, sino también de fomentar un espiritu de
equipo dentro de la empresa. Cuando los empleados trabajan juntos para alcanzar
una meta comun, se crea un ambiente de colaboracion y compafierismo que

beneficia a toda la organizacion.
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Ventajas de Certificar a los Colaboradores

1. Atraccion de Talento: Las empresas que ofrecen programas de certificacion a
sus empleados se vuelven mas atractivas para los profesionales en busca de
oportunidades laborales. Los candidatos potenciales ven estas empresas como
lugares donde pueden crecer profesionalmente y adquirir nuevas habilidades.

2. Retencion de Talento: La certificacion no solo ayuda a atraer talento, sino que
también contribuye a la retencion de este. Los colaboradores certificados se
sienten valorados y apreciados por la empresa, lo que disminuye la rotacién de
personal y los costos asociados con la contratacion y capacitacion de nuevos
empleados.

3. Diferenciacion en el Mercado: Una empresa cuyo personal esté certificado tiene
una ventaja competitiva en el mercado. Esta distincion puede ayudar a la
comparfiia a destacar entre la competencia y atraer a clientes que valoran la
excelencia y la profesionalidad.

4. Mejora de la Imagen de Marca: La certificacion de colaboradores también
contribuye a mejorar la imagen de marca de la empresa. Una reputacion de contar
con empleados altamente capacitados y certificados puede aumentar la confianza
de los clientes y socios comerciales. (Importancia y Ventajas de Certificar A los

Colaboradores de Tu Empresa — Educatek, s. f.)

10.4 Procedimiento Operativo Estandar (SOP)

Un procedimiento operativo estandar, o SOP, es un documento que establece los pasos
para hacer algo de manera clara y concisa. Se utilizan en todo tipo de campos y en casi
todas las funciones comerciales que requieren un proceso especifico o una forma de

hacer las cosas.

¢,Cudles son algunas de las otras funciones de un POE? Muchos de estos
documentos son material de capacitacion importante, especialmente durante el proceso

de incorporacion. Proporcionan un conjunto claro de instrucciones para las personas que
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no estan familiarizadas con la empresa o los procesos de la empresa, pero que necesitan

aprenderlos rapidamente.

Los procedimientos operativos estandar también se pueden utilizar para actualizar
a los contratistas sobre las politicas de la empresa sin la participacion de un capacitador
o programas de capacitacion especializados. Promueven la comunicacion cruzada entre

departamentos y un terreno comun desde el que trabajar cuando surgen problemas.

Los principales tipos de procedimientos operativos estandar

Hay dos tipos principales y diferentes de procedimientos operativos estandar. El
primero es paso a paso; el otro es jerarquico. Si bien hay algunas combinaciones
hibridas, la mayoria de ellas se incluyen en el SOP jerarquico. Echemos un vistazo a
cada uno de ellos y lo que ofrecen a una organizacién antes de pasar a los aspectos
bésicos de la redaccion de un POE.

Paso a paso
Los SOP paso a paso, como sugiere su nombre, describen el proceso paso a paso de
forma lineal. Son mas utiles cuando la tarea o el proceso también es lineal y bastante
sencillo. Algunos subconjuntos de procedimientos operativos estandar paso a paso
incluyen:

e SOP de imagenes anotadas

e Esquemas de procesos secuenciales

e Listas de verificacion guiadas

Los SOP lineales no son la opcion ideal cuando se crean instrucciones para
procedimientos complicados de multiples procesos. También tienen dificultades con las
estrategias de multiples enfoques y no son muy buenos para delinear formas alternativas

de hacer las cosas. Ahi es donde entran en juego los SOP jerarquicos e hibridos.
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Jerarquico

Los SOP jerérquicos llenan el vacio que dejan los procedimientos operativos
estandar lineales. En un SOP jerarquico, el proceso es una combinacién de procesos
mas grandes y piezas paso a paso. A veces son intercambiables. Un gran ejemplo es
una verificacion completa de mantenimiento de las instalaciones. Multiples piezas de
magquinaria, salas, equipos y empleados deben ser examinados y evaluados durante este

proceso. Si algunas cosas no estan en su lugar, se deben tomar medidas alternativas.

Ahi es donde un SOP jerarquico brilla mejor. Sin embargo, si el proceso es simple
0 un conjunto de procedimientos simples, puede que no sea una buena opcién. Los SOP
jerarquicos luchan por mantener las cosas simples y claras. Cuando se vuelven

demasiado complicados, se pierde todo el sentido del POE.

Hibrido

Por ultimo, existen procedimientos operativos estandar hibridos. Por lo general,
son una coleccién de procedimientos operativos estandar bajo un proceso principal que
debe llevarse a cabo en una serie de eventos establecidos. A diferencia de un
procedimiento operativo estandar jerarquico, el hibrido combina métodos lineales con
una variedad de medios, listas de verificacion y otros SOP mas pequefios. Se encuentran
mas comunmente en situaciones donde se necesitan multiples enfoques para llegar a un

resultado unificado.

Ahora que hemos cubierto los tres principales tipos de procedimientos operativos
estandar; como se crean Veamos el trabajo que implica estos documentos y como

escribir cada tipo.

Como escribir un gran procedimiento operativo estandar

Los fundamentos de los grandes documentos SOP son la claridad, la concision y
la simplicidad. Los diferentes tipos de SOP se enfocan en un aspecto diferente, lo que
facilita escribir diferentes tipos, al menos en teoria. Aqui se explica como redactar los

SOP de forma que tengan sentido para todos los empleados de su departamento.
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En general, los mejores SOP se basan en tres pilares:

e Indicaciones claras: Esta es la columna vertebral de cualquier documento de
instrucciones. Tan pronto como un SOP no se pueda entender, no va a ayudar.

e Brevey al grano: Las instrucciones largas e incoherentes dejan mucho espacio
para malentendidos e interpretaciones erroneas.

e Simpley facil de entender: Los procedimientos operativos estandar deben ser
lo suficientemente simples como para que cualquier persona de la empresa pueda
tomarlos, leerlos y comprender lo que se debe hacer. No son procedimientos
especializados que necesitan personas particulares involucradas. (¢, Qué Es un
Procedimiento Operativo Estandar (SOP)?, s. f.-b)

10.5 Sistema BAAN

Este ERP (Planificador de Recursos Empresariales) del mismo tipo que el conocido

SAP, algo mas pequefio, pero con una gran expansion en Espafia. Este software,
tremendamente Gtil para empresas de fabricacidén, nos permite hacer desde valoraciones
de costos de fabricacion, rutas, estructuras, etc.; ademas ofrece todos los modulos
necesarios, finance, manifacturing, Services, Connectivity, Proyect, warehousing,

electronic commerce, etc.

Como todos los ERP, es un software con el soporte del fabricante (BAAN) nos
envia de forma periddica actualizaciones, asi como parches para solucionar posibles
problemas.

Ademas, es posible el desarrollo a media de médulos 0 componentes necesarios para
los requerimientos especificos de cualquier empresa, o interface con otras aplicaciones,
EDI, lectores de cddigos de barras en pocas palabras una herramienta global.

Este tipo de software esta enfocado a medio-grandes empresas, con facturaciones a

partir de unos 1000 millones de pts.

El fabricante no vende directamente el producto, si no que nos tendriamos que

poner en contacto con distribuidores oficiales (Implantadores), normalmente consultoras,
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que tras un estudio de las necesidades individualizadas de cada empresa, implanta o

desarrolla los mdédulos necesarios.
TIPOS DE BAAN:

e BAAN Planning: planificacion avanzada para productos estandares, especiales
(Proyecto) y configurables.

e BAAN Distribution: compras, ventas, precios y descuentos, estadisticas, EDI.

e BAAN Warehouse Management: gestion avanzada de almacenes.

e BAAN Finance: clientes / proveedores, contabilidad general, analitica,
presupuestos, inmovilizado, tesoreria.

e BAAN Project: planificacién, control, facturaciéon, analisis.

e BAAN Manufacturing: fabricaciébn bajo pedido, contra stock, bajo proyecto,
montaje bajo pedido, repetitiva e hibrida.

e BAAN Service: gestion de servicio postventa y mantenimiento.

e BAAN DEM (Dynamic Enterprise Modeling): modelizacion de procesos
empresariales permitiendo una puesta en marcha rapida y eficiente de los
productos de la familia iBaan.

e BAAN for CRM : es una suite completamente integrada con el sistema ERP de
Baan que permite optimizar la gestion de las relaciones con los clientes. Mediante
el CRM de BAAN es posible racionalizar las acciones comerciales mejorando el
ratio de cierre y el control sobre las acciones comerciales, incrementar la
satisfaccion y la atencién de los clientes y proporcionar potentes herramientas
para la gestion comercial tanto a vendedores internos, vendedores externos o

distribuidores autorizados. (Tiuzo, s. f.-b)

) &YYo /o Anl]

Figure 10. Baan. Fuente: https://sisteminformagerencia.blogspot.com/
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10.6 Control de inventarios

El control de inventarios o control de existencias consiste en sistemas, procesos Yy
procedimientos que garantizan que las existencias en el almacén sean suficientes y se
mantengan en buen estado. Se concentra en recopilar informacion de la entrada y salida

de los productos, buscando con ello el ahorro de costos operativos.

Al supervisar el movimiento y el almacenamiento, las empresas pueden mantener
un suministro suficiente de productos que se mantengan en buenas condiciones,
comprobando su fecha de caducidad, deterioro o problemas de calidad, entre otros

aspectos. Dependiendo del tamafio de la empresa, se maneja de manera distinta.

El control de inventarios es esencial en la gestion de inventarios y permite
hacer evaluaciones al estado de la produccion, desde el resguardo de la materia
prima hasta el producto terminado de una empresa, formando parte de los

elementos de la cadena de suministro.

Algunas de las actividades que se deben realizar son:
e Recibir, almacenar y trasladar mercancias.
e Colocar los productos en lugares estratégicos.
e Hacer seguimiento para saber en donde se encuentran los productos y
mercancias.
e Controlar el estado en el que se encuentran los productos.
e Dar respuesta a los pedidos de compra con los productos disponibles.
e Documentar los detalles de reordenacion y conformar el historial de los productos

y mercancias.

¢Por qué es importante el control de inventarios?

Se debe tener en cuenta que los ingresos de un negocio son generados por las
ventas. Por lo que, teniendo un inventario controlado, se puede obtener informacién
indispensable para conocer a ciencia cierta la disponibilidad y el estado de los productos.

Esta es una de las razones mas importantes del control de inventarios.
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Por otra parte, es posible conocer todos los articulos del almacén, asi como cual
es su valor, cuales se venden y cudles no, ademas de determinar cuando reabastecer el
stock. Favorecer el control es eficaz para aumentar ganancias, conociendo la situacion

real en diversos periodos comerciales.

Con la buena implementacion del control de inventarios, ademas de minimizar los
costos operativos por el almacenaje, se disminuye la pérdida de recursos de la empresa.
Esto permite invertir ese excedente en otras areas que favorezcan la rentabilidad, como,

por ejemplo, en la prestacion de un servicio de mejor calidad.

Asimismo, el control de inventario facilita la actuacion cuando hay faltantes, pero
también cuando hay productos de mas. Y es que el exceso de productos o articulos
puede conllevar pérdidas en vez de ganancias, bien porque un producto caduque, se
dafie o ya no sea de alguna temporada comercial especifica.

Beneficios del control de inventarios

Queda claro que conocer lo que hay en el almacén, asi como cuando entra y sale del
stock, ayuda en la reduccién de costos y en el cumplimiento de las actividades, en
especial al responder rapidamente las solicitudes de los clientes. Es una ventaja para los

trabajadores, porque se minimizan esfuerzos y se maximizan tiempos de trabajo.

Ademas de la satisfaccion del cliente y la optimizacién del trabajo, con ayuda del control
de inventario se obtienen los siguientes beneficios:

e Almacén mas organizado, estructurado y coordinado.

e Reduccion de costos y tiempo por mantenimiento de inventarios.

e Reconocimiento de robos, pérdidas y mermas de mercancia.

e Control de dafios y devolucion de productos.

e Informacion actualizada para determinar faltantes, excesos y momentos para

reposicion.

e Determinacién de la inversién para comprar en periodos especificos.
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e Informacion sobre el dinero que representan los productos almacenados. (Prieto,
s. f.)

CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas
Tabla 1. Cronograma de actividades. Fuente: elaboracion propia
Actividades Julio Agosto Septiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre

Revision inicial del sistema actual de inventarios (BAAN) y sus
deficiencias.

Reuniones iniciales con las areas involucradas para definir los
requerimientos especificos del almacén 304MFS.

Elaboracion de un plan de trabajo detallado para la implementacion.

Comenzar con la redaccidn de los Procedimientos Operativos Estandar
(SOP) e Instrucciones de Proceso de Manufactura (MPI).

Analisis de los cambios necesarios en los procesos de SMKT y ADUANA.

Solicitud de compra de escaneres de codigos de barras.

Revision yvalidacion de los SOPy MPI con las dreas correspondientes.

Asegurar la correcta adquisicion de los escaneres de cddigos de barras.

Desarrollo de los planes de capacitacion para el personal.

Coordinarla logistica de las sesiones de entrenamiento.

Continuar con la actualizacion y revision de documentacién segln sea
necesario.
Iniciar las sesiones de entrenamiento sobre el uso del sistema 304MFS

y los nuevos procedimientos.

Registro de los participantes en la plataforma Flextronics SIE

Despliegue inicial del sistema 304MFS en dreas piloto dentro de Metal
Fab.

Monitoreo y resolucion de problemas durante la implementacion
inicial.

Expansion del sistema 304MFS a todas las areas de Metal Fab.

Seguimiento y ajuste del sistema basado en |a retroalimentacion del
personal.
Analizarla efectividad del sistema en la reduccidn de exceso de

inventario y mejora en la planificacion.
Ajustes y optimizaciones en la configuracion del sistema segun los
resultados obtenidos.

Revision completa de todos los procesos bajo el sistema 304MFS.

Finalizacion yvalidacion de toda la documentacion (SOP, MPI).

Hay que asegurar que todos los procedimientos estén documentados y
el personal esté completamente entrenado.

Preparar reportes de progreso yresultados preliminares.

Evaluacion final de la implementacion.

Documentacion de lecciones aprendidas y mejores practicas.

Preparacion del informe final del proyecto.

Presentacion del informe final yresultados a los responsables.

Formalizacion del cierre del proyecto.
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11.1 Etapa DMAIC - Fase Definir

Durante la fase Definir del proyecto, se identificd que el sistema actual de inventarios
(BAAN) presentaba serias deficiencias, resultando en una veracidad de inventario del
0% para productos como Mars Portrait. Esto generaba retrasos y errores en la

planificacion de la produccion debido a la falta de datos confiables.

Se llevaron a cabo reuniones con los gerentes de Ingenieria, Produccion,
Planeacién, Calidad y Facilidades para definir los requerimientos especificos y alinear
las expectativas del proyecto. A partir de estos encuentros, se elabor6 un plan de trabajo
detallado que incluy6 la generacion de Procedimientos Operativos Estandar (SOP), el
analisis de procesos en SMKT y Aduana, y la adquisicion de escaneres PDT para mejorar

la precision en la gestion de inventarios.

El objetivo general definido fue implementar el sistema 304MFS para optimizar la
gestion de inventarios, reducir la dependencia de conteos manuales y mejorar la
eficiencia operativa en el area de Metal Fab, alineando mejor la producciéon con la

demanda.

11.2 Revision inicial del sistema actual de inventarios (BAAN) y sus deficiencias.

Durante la revision inicial del sistema de inventarios actual, se realizé una comparacién
detallada entre los inventarios registrados para el producto Mars Portrait y los datos
disponibles en la aplicacion utilizada para cargar los conteos manuales. El objetivo de
esta comparacion fue evaluar la veracidad de los inventarios fisicos en relacién con el
sistema 304MFS dentro del software BAAN.

Al realizar esta verificacion, se identificé que ningun inventario correspondiente al
producto Mars Portrait habia sido ingresado en el sistema 304MFS, lo que evidenci6 una
falta total de integracion de los datos de inventario. Esto significaba que el sistema no
estaba utilizando la informacion de inventarios de manera efectiva, lo que resulté en una
veracidad de inventario del 0%. Esta discrepancia entre el inventario fisico y el registrado

en el sistema BAAN puso en evidencia la necesidad urgente de implementar un sistema
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centralizado y automatizado que garantice la precision y confiabilidad de los datos de
inventario.

Counts Area: Marcos Rangel

Supermarket | Mars PORTRAIT v

Cantidad en conteo fisico con captura manual \ —
Smkt Part 4 Cutting Part Area Qty
RIS-KT-178758 RIS-KT-178758 Supermarket 240 Ea
RIS-KT-179109 RIS-MF-179110 Supermarket 13 En
RIS-KT-179116 RIS-KT-179116 Supermarket 91 Ea
RIS-KT-179117 RIS-KT-179117 Supermarket 75 Ea
RIS-MF-175189 RIS-178323-R Supermarket 58 Exa
RIS-MF-178192 RIS-MF-178192 Supermarket 50 Ea
RIS-MF-175228 RIS-MF-175228 Supermarket 170 Ea
RIS-MF-178238 RIS-MF-178238 Supermarket 171 Ea
RIS-MF-178307 RIS-178284-R Supermarket a2 Ea .
Showing 1 to 39 of 39 entries

Download File Part-Product

© 2024 - Flex Application

Figure 11. Aplicacion Counts. Fuente: Flex

Iterm RIS-KT-178758
Description PSU BACK COVER

Warehouse Type

Normal

Figure 12. Inventario en sistema BAAN numero RIS-KT-178758 en 304MFS. Fuente: Flex

ltem RIS-KT-179109
Description PEM GADGET BOARD BRACKET

Warehouse Type Allocated

Inventory

Inventory
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hem Smkt

Tabla 2. Fisico vs Sistema 304MFS. Fuente: elaboracion propia

Product

Fi

ico en SWVMIKT

Sistema 30AMFS

RIS-KT-179109 Mars PORTRAIT 113 o -
RIS-KT-179116 Mars PORTRAIT o1 o f
RIS-KT-179117 Mars PORTRAIT 7S o \
RIS-MF- 179016 Mars PORTRAIT a3 o -
RIS-MF-179019 Mars PORTRAIT 53 o ﬁ
RIS-MF- 179068 Mars PORTRAIT &3 o g
RIS-MF-179073 Mars PORTRAIT 272 o m
RIS-MF- 179083 Mars PORTRAIT 70 o £
RIS-MF- 179084 Mars PORTRAIT 79 o ,
RIS-MF- 179085 Mars PORTRAIT 264 o ,
RIS-MF-179089 Mars PORTRAIT as2 o =\
RIS-MF-179102 Mars PORTRAIT 133 o ‘ I
RIS-MF- 179103 Mars PORTRAIT 150 o ‘
RIS-MF-179104 Mars PORTRAIT 217 o “
RIS-MF-179105 Mars PORTRAIT 165 o H
RIS-MF-179107 Mars PORTRAIT 71 o ~
RIS MF-179111 Mars PORTRAIT s2 o \
RIS-MF-179118 Mars PORTRAIT 109 o b
RIS-MF-179119 Mars PORTRAIT &7 o >‘
RIS-MF-179141 Mars PORTRAIT 373 o /
RIS-MF-179142 Mars PORTRAIT 133 o \
RIS-MF-179143 Mars PORTRAIT s2 o /
RIS-MF-179146 Mars PORTRAIT a7 o ’é—?‘
RIS-MF-179151 Mars PORTRAIT 248 o ,
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11.3 Reuniones iniciales con las areas involucradas para definir los requerimientos

especificos del almacén 304MFS.

Se llevaron a cabo reuniones iniciales con los gerentes de las areas de Ingenieria,
Facilidades, Calidad, Produccion y Planeacion, con el propdsito de comunicar la
implementacion del sistema de almacén 304MFS y definir los requerimientos especificos

necesarios por parte de cada departamento para garantizar el éxito del proyecto.

La primera reunion se realizo el jueves 18 de julio, de 10:00 a.m. a 11:00 a.m.,
ajustandose a la disponibilidad de los ingenieros involucrados. Durante este encuentro,
se discutieron los objetivos generales del proyecto y se detallaron las expectativas para
cada area. Estas reuniones permitieron establecer una linea de comunicacion efectiva
entre los equipos, asegurando que todos comprendieran sus responsabilidades y los

recursos que debian proporcionar para la implementacion exitosa del sistema 304MFS.

File Meeting Scheduling Assistant Insert Format Text Review  Help Q  Tell me what you want to do
= 2 .~.Q\ ’a o Y EC E| Private
m Calendar * m I % 2 & EShDW As DBusy v b oQ | b imoortance @J
Delete = Forward ~ Teams Send to Cancel Address Check Response I:lPeminder' 15 minutes - Recurrence | Categorize ° i Dictate
Meeting ~ OneMote | Invitation Book MNames Options ~ \ ' = \], Low Importance
Actions Teams Meeting | OneNote Attendees Options Tags Voice

'E' You haven't sent this meeting invitation yet.

=S Title IMPLEMENTACION DE ALMACEN 304MFS PARA EL CONTROL DE INVENTARIOS
Send Required @MX AGU Cubiculo Maravillas
Optional Juan Montoya: © Jorge Sabas: @ Rogelio Sandoval: © Mario Arroyo:  lsrael Ortiz: ' Alberto Badillo: |

Start time Jueves 18/07/2024 ﬁ 10:00 a. . v [JAllday [J @ Time zones

End time jueves 18/07/2024 ﬁ 11:00a. m. | ¥ Make Recurring
Location @MX AGU Cubiculo Maravillas

Figure 14. Reunioén inicial para la implementacion del sistema 304MFS. Fuente: Flex
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11.4 Elaboracion de un plan de trabajo detallado para la implementacién.

Con base en el cronograma de actividades establecido, se procedio a la elaboracion de
un plan de trabajo detallado para la implementacion del sistema 304MFS en el &rea de
Planeacion Metal Fab. El objetivo de este plan fue definir claramente las actividades,
plazos y responsabilidades necesarias para llevar a cabo el proyecto de manera eficiente

y alineada con los tiempos programados.

El plan de trabajo incluy6 las siguientes etapas clave:

Revision y analisis del sistema actual de inventarios (Julio):

e Evaluacién de las deficiencias en el sistema BAAN y verificacién de la precision
de los inventarios fisicos versus los registros actuales.

e I|dentificacion de las brechas que debian ser cubiertas por el sistema 304MFS.

Definicién de requerimientos y coordinacién con las areas involucradas (Julio):

e Realizacién de reuniones con los gerentes de Ingenieria, Facilidades, Calidad,
Produccién y Planeacién para definir las necesidades especificas de cada area.
e Establecimiento de un consenso sobre los recursos, equipos y procedimientos que

serian necesarios para la implementacion.

Redaccién y validacion de Procedimientos Operativos Estandar (SOP) e

Instrucciones de Proceso de Manufactura (MPI) (Julio y Agosto):

e Desarrollo de la documentacion inicial de SOP y MPI, con revisiones y ajustes
segun los comentarios de las areas involucradas.
e Validacion final de los documentos para asegurar la estandarizacion de los nuevos

procesos.

Adquisicion de equipos y preparaciéon para la capacitacion (Agosto):
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e Gestion de la compra de escaneres de coédigos de barras y otros equipos
necesarios.
e Desarrollo de un programa de capacitacion para asegurar que el personal clave

esté preparado para utilizar el sistema 304MFS de manera eficiente.

Despliegue y expansién del sistema (Septiembre a Octubre):

e Implementacion inicial del sistema en areas piloto dentro de Metal Fab, seguida
de la expansion a todas las areas.

e Monitoreo del sistema para identificar y resolver problemas durante la fase inicial.

Control y optimizacion continua (Octubre a Diciembre):

e Ajustesy optimizaciones basados en la retroalimentacion del personal y el andlisis
de la eficiencia del sistema.
e Evaluacién final del proyecto, documentacion de lecciones aprendidas y

preparacion del informe final para los responsables.

El plan de trabajo detallado sirvi6 como guia para asegurar que cada etapa del
proyecto se desarrollara de manera ordenada y eficiente, cumpliendo con los tiempos y
objetivos establecidos en el cronograma inicial. Ademas, permitidé anticipar posibles
riesgos y asignar los recursos necesarios para mitigar cualquier contratiempo que

pudiera surgir durante la implementacion.
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11.5 Comenzar con laredacciéon de los Procedimientos Operativos Estandar (SOP)

e Instrucciones de Proceso de Manufactura (MPI)

11.5.1 Generacion del SOP para manejo de estacion y de ShopFloor y Mespro

Como parte de la implementaciéon del sistema 304MFS, se procedio con la generacion
del SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. La redaccion de estos SOP
fue crucial para estandarizar los procesos y asegurar la correcta ejecucion de las
actividades en el area de produccion.

Durante el analisis, se identific6 que una de las principales causas de retrasos en
la gestidon de inventarios era la falta de lectura de las 6rdenes de produccion por parte
del personal. Esta deficiencia impedia que los movimientos de inventario se reflejaran en
tiempo real en el sistema BAAN, lo que generaba discrepancias en los niveles de stock

y obligaba a realizar retrabajos para actualizar la informacion correctamente.

El SOP desarrollado detalla de manera exhaustiva como deben llevarse a cabo
las lecturas de oOrdenes de produccion por parte de los operadores, técnicos,
supervisores de produccion y personal de calidad. Se especifican los pasos necesarios
para que el personal lea y registre correctamente las 6rdenes en ShopFloor y Mespro,
asegurando que los movimientos se reflejen oportunamente en el sistema BAAN.
Ademas, el SOP establece lineamientos claros para minimizar errores y garantizar la
precision de los datos de inventario, reduciendo la necesidad de retrabajos y mejorando

la eficiencia en la cadena de produccion.

La implementacion de estos SOP tiene como objetivo estandarizar los procesos
operativos, mejorar la precision en el registro de inventarios y asegurar que los flujos de
trabajo se ejecuten de manera eficiente, alineados con los objetivos del proyecto de
implementacion del sistema 304MFS.
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Figure 15. SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. Fuente: Flex, elaboracion propia
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Figure 16. SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. Fuente: Flex, elaboracion propia
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Figure 17. SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. Fuente: Flex, elaboracion propia
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Figure 18. SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. Fuente: Flex, elaboracién propia
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Figure 19. SOP para el uso de los sistemas ShopFloor y Mespro. Fuente: Flex, elaboracién propia

11.5.2 Identificacion de racks dentro de SMKT

Se desarrollé un procedimiento especifico enfocado en la identificacion de racks dentro
del 4rea de SMKT. EIl propésito de este SOP es establecer un proceso estandarizado
gue garantice una correcta identificacion y localizacién de los materiales, mejorando la

precision en la gestién de inventarios y optimizando el flujo de materiales.

El SOP detalla las responsabilidades asignadas al equipo de planeacion, lideres
de materiales y personal encargado del movimiento de materiales. Entre las principales
actividades descritas se incluyen:

e Localizaciony registro del material: Al ingresar materiales al area de SMKT, es
fundamental asignar una ubicacion especifica dentro del almacén. El
procedimiento establece cémo el equipo de planeacién debe asignar estas
ubicaciones y registrarlas en el sistema.

e Generacion de identificaciones con codigos de barras: Se especifica el uso

de coédigos de barras para etiquetar los racks, facilitando la trazabilidad y
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asegurando que los materiales puedan ser ubicados y transferidos de manera
eficiente. Esta identificacion se realiza mediante el uso de escaneres PDT, lo que
permite actualizar en tiempo real los movimientos de inventario en el sistema
304MFS.

e Mantenimiento de las identificaciones: EI SOP también cubre la importancia de
mantener las etiquetas de identificacion en buen estado, asegurando que sean
legibles y actualizadas para evitar errores en las transferencias de inventario. El
personal responsable debe revisar periédicamente el estado de las

identificaciones y realizar reemplazos si es necesario.

Este procedimiento no solo garantiza que los materiales se gestionen de forma
eficiente, sino que también minimiza los errores en el registro y la transferencia de
inventarios, alineandose con los objetivos del proyecto de optimizar la precision y la

eficiencia operativa en el area de Planeacion Metal Fab.
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Figure 20. Identificacion de racks dentro de SMKT. Fuente: Flex, elaboracion propia

52



flex

AGU-DCI4010-00 Rev. B
FECHA DE EMISION : On file-FlexQ
ORIGINADOR : Marcos Rangel Vera
OPERACION - Identificacion de partes en SMKT.s

SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION

CLIENTE / PROYECTO : Todos
1D # REV : GEN-RU-SOP1030-C

DESCRIPCION DEL PROCESO : Uso correcto de Identificaciones

PAGINA 2 DE

A

do 0. D do c
el ID: GEN-RU-MEB01005

OPERACION

La en la es con base al BOM (Bill of materials)
de cada producto

A : Contenido de la identificacion

1.- item: Numero de parte de la pleza

2.- Codigo de Ba : de acuerdo al numero de parte
3.- Dibujoreferencia: Figura de la parte, preferentemente en 3D

4.- Proceso: Celda a donde se surte el material / Checklist de carro
dekiteo

5.- Producto : Nombre del producto

6.- Cant x Ens : numero de piezas que se usan por cada ensamble de
acuerdo a BOM

7.- ID Number : GEN-RU-MEBO1005

VERIFICACION
‘ Verificar que el numero de parte y el flujo correspondan al material
oc

e

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (E

O D

Calzado de seguridad, guantes anti corte. lentes de Seguridad tapones
auditivos y bata de algodon. Reporta at
SSyMA

Responsabilidades

RIS-MF-136087 [1]

o iy ||II| LT

Soldadura

e =]

2 Mars Slant

GEN-RU-MEBO1005 - C [Z]

Figure 21. Identificacion de racks dentro de SMKT. Fuente: Flex, elaboracion propia

11.5.3 Uso de Escaner PDT

Se desarrollé un Procedimiento Operativo Estandar (SOP) especifico para el uso del
escaner PDT. El objetivo de este SOP es capacitar a los movedores en el uso correcto

de este equipo, asegurando una gestion eficiente y precisa de los inventarios en tiempo

real.

El contenido del SOP abarca las siguientes areas clave:

e Funciones del escaner PDT: Se proporciona una descripcion detallada de las

funcionalidades del dispositivo, incluyendo como acceder al sistema 304MFS y

navegar por las diferentes opciones para gestionar el inventario.

e Procedimiento para la transferencia de inventarios: Se explica paso a paso
como realizar la transferencia de inventarios en el sistema en tiempo real,
asegurando que todos los movimientos de materiales queden registrados de
manera precisa. Esto es fundamental para evitar discrepancias entre el inventario

fisico y el sistema, optimizando la visibilidad de los niveles de stock.
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e Localizacidny verificacion de materiales: EI SOP instruye sobre cémo localizar
materiales en el sistema y verificar los niveles de inventario mediante el escaner.
Esto permite a los movedores agilizar el proceso de busqueda y reducir el tiempo
de inactividad causado por la falta de materiales en produccion.

e Mantenimiento del escaner PDT: Se incluyen instrucciones sobre el cuidado y
mantenimiento del dispositivo, como la carga de la bateria y el procedimiento para
reemplazarla cuando sea necesario, asegurando que el escaner esté siempre en

condiciones Optimas para su uso.

Este SOP fue desarrollado para garantizar que los movedores de materiales puedan
utilizar el escaner PDT de manera eficiente, reduciendo errores en las transacciones de
inventario y mejorando la precision del sistema 304MFS. Con la correcta aplicacion de
este procedimiento, se espera optimizar el flujo de materiales y minimizar las

interrupciones en la produccion.

flex SOP PROCESO ESTANDAR DE OPERACION
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ORIGINADOR : Marcos Rangel Vera DESCRIPCION DEL PROCESO : Funciones del escaner PDT

OPERACION : Escaner PDT
PAGINA - 1 DE 5

TQc

Asegurate que el equipo tenga internet y bateria
OPERACION

Para saber las funciones del escaner PDT lee y ve los siguientes
puntos:

1 Pantalla de tocuh.

2 El botén amarillo de escaneo de codigo de barras.

3 Este botén naraja funciona si necesitas las fechas narajas que se b
encuentran en un lado de los numeros 2,4.6.8 y el circulo naranja 1
que rodea 5 es para OK.

4 El botén de SHIFT en caso de necesitar letras mayusculas,
selecionala cada vez que se ocupe una mayuscula

5 El botén Enter seleciona cada vez que tecleas

6 Botén para borrar.

7 Presiona el boton azul cada vez que necesites alguna de las
funciones que se encuentran arriba del teclado en color azul 3

8 Botdn rojo de encendido y apagado, dejalo apretado por 5 seg para 2

que encienda y para apagarlo te aparecera en la pantalla OFF _ . » @
selecionalo 5 - 4
9 Contiene un teclado digital que contiene todas la funciones s =
anteriores 4
VERIFICACION 6 s .
El trabajador debera asegurarse que el usuario donde realizara la q 7

transferencia sea el propio.

SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE 3
Usar el cabello corto o recogido, no usar cadenas.anillos, pulseras, p @ 8
mangas sueltas u otros objetos que pueden ser factor de riesgo durante la

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

finalizar el turno, no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y

colocarlas en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

©Q®OO

Calzado de seguridad.lentes de seguridad. tapones auditivos. y bata de
algoddn. Reporta condiciones inseguras a tu representante SSyMA.

Figure 22. Uso de escaner PDT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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CLIENTE / PROYECTO : Varios
D + REV : GEN-RU-SOP01061-A
DESCRIPCION DEL PROCESO : Transferencia y localizacion con escaner PDT.

PAGINA - 2 DE 5

TQcC

A

que el equipo tenga internet y bateria_

OPERACION

Para saber como se realiza una transferencia con escaner PDT’s
sigue los siguientes puntos:

1 Ubica y abre la aplicacion Velocity.

2 Se abrira una pagina Host Profiles y da click en I8

3 Coloca tu usuario da enter. despues coloca tu contrasefia.

4 Despues da enter y en en 305y
vuelve a dar enter.

5 Apareceran los modulos, para realizar una transferencia o localizar

material, seleciona y da enter en Stock transfer.

6 En pantalla aparecera lo que muestra la imagen y podras iniciar a
realizar la transferencia o localizacion

Primero escribe o escanea el item a transferir, dirijete al rack donde
se encuentra el material a entregar o localizar y escanea el codigo
del item

~

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el usuario donde realizara la
transferencia sea el propio.

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 la
operacién, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el tumno. no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y.
colocarlas en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

O @®OD

Calzado de lentes de tapones auditivos, y bata de
algodén. Reporta atu SSyMA.

Figure 23. Uso de escaner PDT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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PAGINA - 3 DE 5

TQc

A

que el equipo tenga internet y bateria

OPERACION

8 Una vez escaneado, verifica que se haya escaneado correctamente
el item y en la cavidad de Item: (P)

9 Despues da enter en caso de que hayas tecleado el item, si se
escaneo en automatico te manda al From Warehouse y hay
escribe o escanea el almacen donde entregaras el material

10 Verifica que se haya el almacen

11 Despues da enter en caso de que hayas teclado el banco, si se
escaneo en automatico te mandata a From Loc y escanea la
localidad de donde se entrega o se localiza el material

12 Verifica que se haya Ia
13 Da enter y se dirigira a Qty:(Q) para colocar la cantidad, teclea la
cantidad a transferir o localizar y da enter.

14 Despues en To Warehouse coloca el almacen a donde se necesital

trasnferir el inventario, y da enter en caso de que se haya tecleado.

15 Y para finalizar tu transferencia verfica que te haya aparecido
successful y la orden# is, ya que esto te confirma que se realizo
correctamente la transferencia

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el usuario donde realizara la
transferencia sea el propio.

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 la
operacién, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el turno. no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y.

arl us area: nada:
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP]

<>

Calzado de idad.lentes de . tapones auditivos, y bata de
algodén. Reporta i i atu SSyMA

. Zesma

Figure 24. Uso de escaner PDT. Fuente: Flex, elaboracion propia
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PAGINA - 4 DE 5
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A

OPERACION

que el equipo tenga internet y bateria.

acion ve los

Para saber como hacer una transferencia o local
siguientes ejemplos:

16 Para localizar el material en la imagen 16 se muestra un ejemplo
Cuando se reciba el material acomodalo y localizalo depende a
donde sea su destino
Material de supermercado: localizar en SMKT.

Material de aduanas: localizar en ADUANAS.
Material de Subcontraing: localizar en SUB
17 Cuando el material se entregue a ensamble o salga del
= realiza la a 304WMC en la imagen 17
se muestra un ejemplo de como realizar.

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el usuario donde realizara la
transferencia sea el propio.
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 la
operacién, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el turno. no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y

colocarlas en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP]

Calzado de lentes de idad, tapones auditivos, y bata de
algodén. Reporta i atu SSyMA.

. zeBRA

Figure 25. Uso de escaner PDT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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PAGINA - 5 DE 5
TQC
A Asegurate que el cargador de baterias este conectado a la

OPERACION

Para saber como se pone a cargar la bateria del escaner sigue los
siguientes pasos:

18 Cuando la bateria del escaner se haya descargado, retirala del
escaner presioando los dos botones laterales que se encuentran a
un costado de donde esta la bateria y jala la bateria de la parte de
abajo cuidadosamente

19 Despues coloca la bateria en el cargador y dejala cargando por 4
horas maximo para que se cargue al 100%.

20 Verifica que el foco que se indica en la imagen prenda en color
naranja eso quiere decir que ya se esta cargando, cuando cambie d
en color verde es porque ya se cargo al 100%

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el usuario donde realizara la
transferencia sea el propio.

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 la
operacién, apagar la luz de su estacion en horas no productivas. AL
finalizar el turno. no olvides limpiar tu area y herramientas de trabajo y
colocarlas en sus areas asignadas.
EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP,

Calzado de seguridad.lentes de seguridad. tapones auditivos, y bata de
algodén. Reporta i atu SSyMA.

Figure 26. Uso de escaner PDT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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11.5.4 Ingreso y movimiento de materiales a SMKT

Se desarrolld6 un Procedimiento Operativo Estandar (SOP) enfocado en el ingreso y

movimiento de materiales a SMKT. El propédsito de este SOP es capacitar a los

movedores en el manejo adecuado de los materiales, asegurando que las transacciones

en el sistema se realicen de manera precisa antes de cualquier movimiento fisico.

El SOP cubre los siguientes aspectos clave:

Movimientos de materiales en el sistema: Se explica detalladamente cémo los
movedores deben realizar los registros en el sistema antes de mover fisicamente
los materiales. Esto incluye instrucciones sobre como verificar que el material ha
completado todos los procesos previos antes de su traslado a SMKT,
garantizando que la informacion en el sistema sea precisa y esté actualizada.
Validacién del estado del material: Antes de cualquier movimiento fisico, el SOP
instruye a los movedores a confirmar en el sistema si el material ya ha completado
su ciclo de produccion. Esto es esencial para evitar errores que podrian generar
inventarios incorrectos y afectar la disponibilidad de materiales para la produccién.
Diagrama de flujo del proceso: El documento incluye un diagrama de flujo que
describe, de manera visual, el proceso desde el momento en que los operadores
realizan la lectura en el sistema hasta que los materiales llegan al area de SMKT.
Este diagrama proporciona una guia clara para que los movedores comprendan
cada etapa del proceso y las interacciones necesarias entre los distintos sistemas
(ShopFloor, Mespro, y BAAN).

Capacitacion en la ejecucion del SOP: Se establece que los movedores deben
estar debidamente capacitados para entender y aplicar el procedimiento, lo que
incluye la lectura y registro en el sistema 304MFS para asegurar que todos los

movimientos sean reflejados en tiempo real y con precision.

Este SOP fue disefiado para optimizar el flujo de materiales, reducir los errores en el

movimiento de inventarios y mejorar la eficiencia general del area de Planeacion Metal

Fab. Con la implementacién de este procedimiento, se busca asegurar que los
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movimientos de materiales se realicen de manera controlada y conforme a los

estandares establecidos, alinedndose con los objetivos del proyecto de mejora continua.
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1.- Asegurese de tener acceso a intemet en Su equipo

OPERACION

[]

Ingreso de materiales en sistema con order de produccion:

1.- Una vez que el planeador libera el plan de corte, doblez e
insercion, el control de produccién genera las ordenes de produccion
por losnameros de parte de corte y cantidades indicados en el
mismo, n direcci al én de corte (304WMC),
identificadas con el prefijo CSK.

2.- El operador de corte procesa los nimeros de parte de acuerdo al
plan de corte, doblez e insercion, respetando las prioridades y
cantidades indicadas. (Figura 1)

3.- Procesa las dep omo
documento GEN-NI-SOP00421 Manejo de Estaciéon ShopFloory
MESPRO. (Figura2)

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 la
operacion. apagar la luz de su estacion en horas no productivas. Al finalizar
el tuno. no olvides limpiar tu drea y de trabajo y

sus areas asignadas
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Figure 27. Ingreso y movimiento de materiales a SMKT. Fuente: Flex, elaboracion propia
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[]

Movimiento de materiales de corte, doblez, insercion & SMKT:

4.-El el material identificado de
acuerdoal d 7 Uso detarjetas
viajeras; y su identificacion de material liberado . (Figura 3)

de materiales

5.- El movedor traslada el material en el carrito de movimiento de
materiales al siguiente proceso especificado en la tarjetaviajera,
tomando como referencia el documento GEN-RU-SOP00362 Uso de
EPP en SMKT y Movimiento de Materiales. (Figurad)

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 la
operacién, apagar la luz de su estacién en horas no productivas. Al finalizar
el turno, no olvides limpiar tu drea y de trabajo y en
sus dreas asignadas
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Figure 28. Ingreso y movimiento de materiales a SMKT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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correspondiente a corte (304WMC), para eso:

8.1.- Haz clic sobre el icono del sistema Baan. (Figura 5)

8.2.- Ingresa tu usuarioy contrasefiay haz clicsobre el boton
"Connect". (Figura6)

8.3.- Haz clic sobre el médulo "Inventory by Item and Warehouse".
(Figura7)

8.4.- A continuacion, haz clicsobre el icono "Buscar™. (Figura 8)
8.5.- Ingresa el nimero de partey haz clicen "OK". (Figura9)

8.6.- Identifica lalinea con el almacén correspondientea corte
(304WMC). (Figura10)

VERIFICACION

El trabajador debera asegurarse que el EPP se encuentre en
condiciones de uso adecuadas.
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Figure 29. Ingreso y movimiento de materiales a SMKT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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9.- Para de parte que del proceso de
insercion, el control de produccién debera generary leer la orden de
produccion de item SMKT. (Figura 11)

10.- El analistarealiza la transferencia de inventario del aimacén de
corte a smkt (304WMC a 304MFS a la localizacion SMKT) por medio
de transferencia con el scaner PDT tomando como referencia el
documento GEN-RU-SOP01061. (Figura 12)

11.- €l analista ingresa el carrito de movimiento de materiales a smkt
y coloca el material en el lugar que le corresponde.

12.- Una vez ubicado el material en el lugar correspondiente, el
analistaregresa el carrito fuera de smkt y coloca las tarjetas viajeras
en el bindesignado.
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Figure 30. Ingreso y movimiento de materiales a SMKT. Fuente: Flex, elaboracién propia
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1.- En la figura 13 se describe el proceso a seguir para el ingresoy
movimiento de materiales a smkt.
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Figure 31. Ingreso y movimiento de materiales a SMKT. Fuente: Flex, elaboracién propia

11.5.5 Entrega de kits con transferencia de inventarios en sistema

Se desarroll6 un Procedimiento Operativo Estandar (SOP) para la entrega de kits y la

transferencia de inventarios en el sistema, con el fin de asegurar la congruencia entre los

ingresos y salidas de materiales en SMKT a las lineas de ensamble. Este SOP tiene

como objetivo mantener la precision de los niveles de inventario al reflejar en tiempo real

tanto los ingresos como las descargas en el sistema BAAN.

El alcance de este SOP incluye la gestién de inventarios para diversos productos,

tales como Mars Portrait, Mars Upright, Mars Proteus, Mars Slant, Mars Top Box,

Gabinete de Hélix y Gabinete de Arc. El procedimiento asegura que, al momento de

entregar kits a las lineas de ensamble, se realicen los registros correspondientes en el

sistema 304MFS para descontar los inventarios y asi mantener actualizados los niveles

en SMKT.
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El contenido del SOP abarca los siguientes puntos clave:

e Proceso de descarga en el sistema 304MFS: Se detallan los pasos que los
operadores deben seguir en el sistema BAAN para realizar la descarga de los
inventarios. Esto incluye la identificacion del producto y la cantidad entregada,
asegurando que el inventario se descuente correctamente en el momento en que
los kits son transferidos a las lineas de ensamble.

e Control de inventarios por producto: El SOP establece como gestionar de
manera precisa la descarga de inventarios para cada uno de los productos
mencionados, garantizando que las cantidades se actualicen en tiempo real. De
esta forma, se asegura que los inventarios en SMKT se mantengan sanos y
reflejen la realidad operativa.

e Verificacién y conciliacion de inventarios: Ademas, se especifican los pasos
para que los responsables revisen periodicamente las discrepancias entre el
sistema y el inventario fisico. Esto permite corregir cualquier inconsistencia que
pueda surgir y asegurar que los datos sean precisos.

e Capacitacion en el uso del SOP: Se requiere que el personal que interviene en
la entrega de kits y la transferencia de inventarios esté debidamente capacitado
en este SOP. Esto garantiza que los procedimientos se lleven a cabo de forma
eficiente y sin errores, contribuyendo a la optimizacién del flujo de materiales hacia

la produccién.

Este SOP es fundamental para mantener la exactitud en la gestién de inventarios,
optimizando el uso de recursos y garantizando que las lineas de ensamble reciban los
materiales necesarios de manera oportuna, evitando retrasos y optimizando la eficiencia

en la produccion.
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Figure 32. Entrega de kits con transferencia de inventarios en sistema. Fuente: Flex, elaboracion propia
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Figure 33. Entrega de kits con transferencia de inventarios en sistema. Fuente: Flex, elaboracién propia

62



11.6 Anélisis de los cambios necesarios en los procesos de SMKT y ADUANA.

Durante la implementacion del sistema 304MFS, se identifico la necesidad de realizar
ajustes en los procesos de SMKT (almacén) y ADUANA para asegurar la correcta
integracion y optimizacion de la gestion de inventarios. El analisis reveld que los procesos
actuales no permitian una sincronizacion eficiente entre la recepcién de materiales y su
registro en el sistema, lo que resultaba en discrepancias en los niveles de stock y retrasos

en la disponibilidad de materiales para produccion.

Uno de los principales cambios necesarios fue la automatizacién del registro de
inventarios a través del uso de escéaneres PDT. Esto incluyd la implementacion de
etiquetas de cédigos de barras para los materiales que ingresan a SMKT, facilitando la
trazabilidad y reduciendo los errores asociados con los registros manuales. Ademas, se
establecié un nuevo procedimiento para asegurar que los materiales, una vez liberados
por aduana, se integren correctamente en el sistema 304MFS, eliminando asi los

retrasos en la actualizaciéon de inventarios.

En cuanto a los procesos de ADUANA, fue necesario definir un flujo de trabajo
que permita la verificacion rapida y precisa de los materiales entrantes antes de su
ingreso al area de SMKT. Esto incluy6 capacitaciones especificas para el personal de
aduana sobre el uso del sistema 304MFS, con el objetivo de asegurar que las
transferencias de inventario sean registradas de manera inmediata, mejorando la

visibilidad de los materiales disponibles para la produccién.

Estos cambios, en conjunto, permitieron una mejor integracion entre SMKT y
Aduana, reduciendo los tiempos de espera, mejorando la precision de los inventarios y
asegurando una disponibilidad mas &gil de los materiales necesarios para las lineas de

produccion.
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11.7 Solicitud de compra de escaneres de codigos de barras.

Como parte del proyecto de implementacién del sistema 304MFS, se identifico la
necesidad de adquirir escaneres de codigos de barras para optimizar la precision en la
transferencia y actualizacion de inventarios en tiempo real. Estos dispositivos son
esenciales para automatizar los registros en el sistema y reducir los errores asociados

con procesos manuales.

Tras evaluar diversas opciones de proveedores y seleccionar los equipos mas
adecuados para su integracion con el sistema 304MFS, se envi6é una solicitud formal por
correo electrénico al departamento de Compras. La cotizacion final recibida fue por un
monto de 6,848.911 USD, incluyendo la adquisicion de los escaneres, su configuracion

inicial y soporte técnico.

La solicitud fue aprobada por Francisco Javier Cerda, quien, tras revisar la
propuesta, reconocid el beneficio estratégico que estos dispositivos aportarian al
optimizar los procesos de inventario. Gracias a esta aprobacion, se procedio con la orden
de compra, y se espera la pronta entrega de los escaneres para su integracion en las

préximas sesiones de capacitacidon y su uso en el area de SMKT y lineas de produccién.
La implementacion de estos equipos permitira a los movedores de materiales y

coordinadores realizar transferencias de inventarios de forma mas precisa, mejorando la

eficiencia operativa y asegurando la veracidad de los datos en el sistema 304MFS.
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Figure 34.Cotizacion de Escaner PDT. Fuente: Flex
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11.8 Etapa DMAIC - Fase Medir

En la fase Medir se evalud la implementacion inicial del sistema 304MFS y los
Procedimientos Operativos Estandar (SOP) para asegurar su efectividad.

Validacién de SOP y MPI:

e Los gerentes de Ingenieria, Calidad, Produccién y Planeacion revisaron y
validaron los nuevos procedimientos. Confirmaron que los SOP optimizaban los
flujos operativos y mejoraban la precision en la gestion de inventarios.

e Se realizaron ajustes menores basados en su retroalimentacion para garantizar

gue los procedimientos fueran claros y aplicables.

Adquisicion de escaneres de codigos de barras:

e Tras la aprobacion de Francisco Javier Cerda, se adquirieron y verificaron los
escaneres. Se realizaron pruebas para asegurar su integracién con el sistema
304MFS.

e Los escaneres demostraron ser efectivos en la automatizacion de registros,

reduciendo tiempos y errores en la gestion de inventarios.

Capacitacién del personal:
e Se llevaron a cabo entrenamientos a 22 participantes (movedores vy
coordinadores) mediante la plataforma SIE.
e Las evaluaciones mostraron un 80% de comprension en el uso de SOP vy
escaneres PDT, con sesiones de refuerzo programadas para mejorar el

rendimiento.

Revision de documentacion:
e Hasta ahora, no se han requerido actualizaciones adicionales en la
documentacion de SOP, ya que fue validada y se confirmé su efectividad

operativa.
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Esta fase fue crucial para asegurar que los cambios introducidos mejoraran la eficiencia

y precision antes de proceder a la fase de Analisis.

11.9 Revision y validaciéon de los SOP y MPI con las areas correspondientes.

Una vez desarrollados los Procedimientos Operativos Estandar (SOP) e Instrucciones
de Proceso de Manufactura (MPI), se llevo a cabo un proceso de revision y validacion
con los gerentes de las areas de Ingenieria, Facilidades, Calidad, Produccion y
Planeacion. Durante estas revisiones, se presentaron los procedimientos implementados
para asegurar que los nuevos flujos de trabajo y las instrucciones fueran precisas, claras

y alineadas con los objetivos de cada area.

Los gerentes de las areas involucradas revisaron a fondo los documentos y dieron
su visto bueno a los procedimientos propuestos, confirmando que las nuevas directrices
no solo eran practicas, sino que también contribuian a mejorar la eficiencia operativa y
la precision en la gestion de inventarios. Ademas, se realizaron ajustes menores basados
en sus observaciones, lo que permitié asegurar que los SOP y MPI reflejaran las mejores

practicas y necesidades especificas de cada departamento.

La validacién por parte de los responsables de estas areas fue un paso critico
para garantizar que la implementacion del sistema 304MFS fuera exitosa, ya que el
apoyo y compromiso de los lideres fue esencial para la adopcion efectiva de los nuevos

procesos por parte del personal operativo.

11.10 Asegurar la correcta adquisicion de los escaneres de codigos de barras.

Tras la aprobacion y la solicitud realizada al departamento de Compras, se confirmé la
entrega de los escaneres de cddigos de barras por parte del proveedor. Los equipos
fueron recibidos dentro del plazo establecido, verificando que se cumpliera con las
especificaciones técnicas previamente acordadas. Una vez recibidos, se realiz6 una
revision exhaustiva para asegurar que los escaneres estuvieran en 6ptimas condiciones

y listos para su integracion con el sistema 304MFS.
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Con la entregay validacion de los escaneres, se cumplio con el objetivo de adquirir
estos equipos fundamentales para la automatizacion de los registros de inventario. Los
dispositivos ya estan disponibles para ser utilizados durante las sesiones de
entrenamiento programadas, facilitando la capacitacion del personal en el uso eficiente

del sistema 304MFS y optimizando la precision en la gestion de inventarios.

11.11 Desarrollo de los planes de capacitaciéon para el personal.

El proyecto de implementacion del sistema 304MFS incluy6 la generacion de cinco
Procedimientos Operativos Estandar (SOP) fundamentales para optimizar los procesos
en el area de Planeacion Metal Fab. Para garantizar la adopcion y aplicacion efectiva de
estos SOP, se desarroll6 un plan de capacitacion detallado, utilizando la plataforma
Flextronics SIE (Sistema Integral de Capacitacion).

Objetivo del Plan de Capacitacion
Asegurar que el personal involucrado comprenda y aplique correctamente los SOP
implementados para mejorar la precision en la gestion de inventarios, reducir errores en

los registros y optimizar el flujo de materiales en la planta.

SOP Cubiertos en el Plan de Capacitacion

Tabla 3. Desarrollo de los planes de capacitacion para el personal. Fuente: elaboracion propia

Procedimiento Operativo Estandar (SOP) Contenido de Capacitacion

Capacitacion en la lectura y registro de érdenes de produccidn en tiempo
1 Manejo de Estacion y Uso de ShopFloor y Mespro real. Procedimientos para asegurar que los movimientos se reflejen
correctamente en el sistema BAAN.

Procedimientos para la asignacién de ubicaciones y generacién de
2 Identificacién de Racks dentro de SMKT identificaciones con cédigos de barras. Uso del escaner PDT para
actualizar los movimientos de inventario.

Instruccidén sobre funciones y mantenimiento del escaner PDT.
3 Uso de Escaner PDT Procedimientos para la transferencia de inventarios, localizacién de
materiales y verificacion de stock.

Registro de movimientos en el sistema antes de trasladar materiales
4 Ingreso y Movimiento de Materiales a SMKT fisicamente. Validaciéon del estado del material y uso de diagramas de
flujo.

Procedimientos para transferencias a las lineas de ensamble reflejadas
en el sistema. Gestién de inventarios para productos especificos como
Mars Portrait, Mars Upright, y Gabinetes.

Entrega de Kits con Transferencia de Inventarios en
Sistema
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Estructura del Plan de Capacitacion

Tabla 4. Estructura del plan de capacitacién. Fuente: elaboracion propia

Fase Actividades Duracién
L, 1.- Identificacion del personal a capacitar.
Preparacion X 1semana
2.- Registro en plataforma SIE.
L, 1.- Capacitacién en linea (SIE) y sesiones presenciales para practicas.
Capacitacion j R . 1semana
2.- Cada médula con duracion de 30 minutos
» X » 1.- Evaluaciones en SIE y pruebas practicas.
Evaluacién y Retroalimentacidon ) L, . . . 1semana
2.- Retroalimentacién personalizada y certificacién en SIE.
L 1.- Monitoreo del desempefio en la aplicacién de los SOP. i
Seguimiento y Control R Continuo
2.- Sesiones de repaso cada 6 meses.

11.12 Coordinar la logistica de las sesiones de entrenamiento.

Dado que los entrenamientos estaran a cargo del residente Marcos Rangel y se
centraran unicamente en el personal de movedores de materiales y lideres de materiales,
se disefid un plan logistico enfocado en garantizar que los 22 participantes reciban la
capacitacion necesaria para aplicar los Procedimientos Operativos Estandar (SOP)

relacionados con el sistema 304MFS.
Objetivo
Capacitar a movedores de materiales y coordinadores en el uso y aplicacion de

los SOP desarrollados, asegurando la correcta implementaciéon del sistema 304MFS para
mejorar la precision en la gestion de inventarios.
Plan de Coordinacién Logistica
Programacién de sesiones:

e Se planificaron 5 sesiones de entrenamiento, con grupos reducidos de

aproximadamente 4-5 personas por sesioOn para garantizar un enfoque

personalizado.
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Cada sesion tendra una duracion de 2.5 horas e incluirda tanto teoria como
practica.

Las fechas y horarios de las sesiones fueron definidos para ajustarse a la
disponibilidad de los movedores de materiales y coordinadores, notificandolos con

una semana de anticipacion.

Preparacién de materiales:

Desarrollo de presentaciones y guias impresas para cada SOP, enfocadas en los
procedimientos especificos que aplican a los movedores y coordinadores.

Carga de materiales en la plataforma SIE para que los participantes tengan
acceso a los recursos de apoyo antes y después de las sesiones.

Preparacién de escaneres PDT para que los participantes practiquen el uso

correcto de estos dispositivos durante el entrenamiento.

Logistica de espacios y equipos:

Reservacion de una sala de capacitacion dentro de la planta con capacidad para
8-10 personas por sesion, para asegurar un entorno de aprendizaje adecuado.
Configuracion de la sala con proyectores y acceso a internet para apoyar las
demostraciones en tiempo real.

Disponibilidad de escéneres PDT para practicas supervisadas durante las

sesiones.

Ejecucion de los entrenamientos (a cargo de Marcos Rangel):

Introduccion teodrica al inicio de cada sesion, seguida de ejercicios practicos para
reforzar el uso de los SOP.
Capacitacion en el manejo de escaneres PDT, la transferencia de inventarios en

el sistema y la correcta identificacién de materiales.
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e Resolucion de dudas y supervision directa para asegurar la comprension y

aplicacién adecuada de los procedimientos.

Seguimiento posterior a la capacitacion:

e Registro de la asistencia y resultados de las evaluaciones en la plataforma SIE.

e Realizacidon de sesiones de refuerzo si algun participante muestra dificultades en
la aplicacion de los SOP.

e Monitoreo del desemperio del personal capacitado durante las primeras semanas

de implementacién y disponibilidad para consultas adicionales.

Tabla 5. Calendario de entrenamiento. Fuente: elaboracién propia.

Sesion Duracion Participantes
Sesion 1 [Marte 03 de septiembre 2024] 2.5horas 4-5movedores de material
Sesion 2 [Viernes 06 de septiembre 2024]  2.5horas 4 coordinadores

Sesion 3 [Lunes 09 de septiembre 2024] 2.5horas 4-5movedores y coordinadores restantes
Sesion 4 [Miercoles 11 de septiembre 2024] 2.5horas 4-5movedores de material
Sesion 5 [Viernes 13 de septiembre 2024] ~ 2.5horas 4-5movedores de material )

11.13 Continuar con la actualizacion y revision de documentacién segun sea

necesario.

Hasta el momento, no ha sido necesario realizar actualizaciones o ajustes en la
documentacion generada para los Procedimientos Operativos Estandar (SOP) e
Instrucciones de Proceso de Manufactura (MPI). Todo el material desarrollado ha sido
revisado y validado por los departamentos correspondientes, y se ha confirmado que
cumple con los requerimientos operativos del proyecto. Esto indica que la documentacién

sigue siendo precisa y efectiva para apoyar la implementacion del sistema 304MFS.

Seguiremos monitoreando el proceso para realizar ajustes en caso de que surjan

necesidades adicionales durante la fase de despliegue completo.
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11.14 Etapa DMAIC - Fase Analizar

En la fase Analizar del ciclo DMAIC, se evaluaron los resultados de las acciones

implementadas durante el despliegue inicial del sistema 304MFS vy la capacitacién del

personal. El objetivo principal fue identificar las causas raiz de cualquier discrepancia y

ajustar los procesos para garantizar la eficiencia y precision en la gestién de inventarios.

1. Andlisis de las Sesiones de Entrenamiento

Se llevaron a cabo 5 sesiones de entrenamiento dirigidas a 22 movedores de
materiales y coordinadores, basadas en los 5 SOP desarrollados.

Las evaluaciones mostraron un 80% de comprension promedio, con
observaciones menores relacionadas con el manejo de los escaneres PDT. Estas
areas de oportunidad fueron atendidas inmediatamente, asegurando que los
participantes adquirieran las habilidades necesarias.

Se revisaron los registros de la plataforma SIE para confirmar la asistencia y el
desempeiio de los participantes. Se identificaron oportunidades de refuerzo en el

uso practico de los procedimientos.

2. Despliegue Inicial y Analisis de Resultados

Durante el despliegue en el area piloto de Metal Fab, se monitorearon 24 nimeros
de parte del producto Mars Portrait para evaluar la precision del sistema 304MFS.
Se realiz6 una comparacion continua entre los inventarios fisicos y los registrados
en el sistema BAAN, utilizando escaneres PDT para la transferencia en tiempo
real. Se alcanz6 una concordancia del 100%, validando la precision del sistema
implementado.

Los reportes semanales permitieron identificar y resolver rapidamente cualquier
discrepancia menor, optimizando el flujo de informacion y reduciendo los

retrabajos asociados a errores manuales.
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3. Monitoreo y Resolucion de Problemas

Se detectaron y corrigieron problemas menores en la lectura de cdodigos y la
transferencia de inventarios, lo que permitié ajustar los SOP para reflejar mejor
las operaciones diarias.

Las auditorias periddicas confirmaron que los procesos automatizados
implementados estaban funcionando correctamente, asegurando la precision en

la gestion de inventarios.

4. Conclusiones del Analisis

Se identificd que la combinacién de capacitacién efectiva y el uso de escaneres
PDT contribuy6 significativamente a la precision en los registros.

La validacion exitosa de los inventarios en el sistema 304MFS, alineados con los
conteos fisicos, demostré que la automatizacion elimind las discrepancias
anteriores.

Los datos analizados durante esta fase proporcionaron una base sélida para la
expansion del sistema a otras areas de produccién, garantizando una

implementacion controlada y ajustada a las necesidades reales de la planta.

Esta fase de analisis confirm6 que las acciones implementadas estaban alineadas

con los objetivos del proyecto, permitiendo identificar areas de mejora y asegurar la

eficiencia operativa antes de la expansion completa del sistema.

11.15 Iniciar las sesiones de entrenamiento sobre el uso del sistema 304MFSy los

nuevos procedimientos.

Con base en el plan de capacitacion desarrollado y aprobado, se iniciaron las sesiones

de entrenamiento dirigidas a movedores de materiales y coordinadores para asegurar

una adopcion efectiva de los nuevos Procedimientos Operativos Estandar (SOP) y el uso

del sistema 304MFS. El propésito de estas sesiones fue proporcionar al personal las

competencias necesarias para gestionar los inventarios de manera mas eficiente y

reducir los errores en el sistema.
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Ejecucion de las Sesiones

Fecha de inicio: Las sesiones comenzaron conforme al cronograma establecido,
con el primer grupo recibiendo capacitacion el dia [Martes 03 de septiembre 2024].
Estructura del entrenamiento: Cada sesion tuvo una duracion de 2.5 horas,
abarcando tanto la teoria como ejercicios practicos. Se trabajo con grupos
pequefios de 4-5 participantes para asegurar una atencion personalizada y

resolver dudas en tiempo real.

Contenidos cubiertos:

Introduccion al uso del sistema 304MFS para la lectura y transferencia de
inventarios.

Aplicacion practica de los SOP relacionados con el manejo de estacion, uso de
escaneres PDT, y procedimientos de ingreso y movimiento de materiales a SMKT.
Ejercicios de simulacién para la correcta descarga de inventarios en el sistema 'y

la entrega de kits a las lineas de ensamble.

Resultados iniciales y retroalimentacién

Los participantes demostraron un alto nivel de comprension en el uso del sistema
y los nuevos procedimientos, lo que indica una efectiva transferencia de
conocimientos.

Las evaluaciones rapidas al final de cada sesién mostraron un 80% de aciertos
promedio, destacando la efectividad de los médulos disefiados en la plataforma
SIE.

Se identificaron dudas menores relacionadas con el manejo del escaner PDT, las

cuales fueron abordadas inmediatamente durante las practicas supervisadas.

El inicio exitoso de las sesiones de entrenamiento asegura que el personal esté

adecuadamente preparado para operar el sistema 304MFS y aplicar los SOP de manera

eficiente, contribuyendo asi al cumplimiento de los objetivos del proyecto de optimizaciéon

de inventarios en el area de Planeacion Metal Fab.
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11.16 Registro de los participantes en la plataforma Flextronics SIE

A continuacién, se presentan los registros extraidos de la plataforma SIE que
documentan el entrenamiento impartido al personal involucrado en el departamento de
Materiales. Estas sesiones se centraron en capacitar a movedores de materiales y
coordinadores sobre la correcta aplicacion de los cinco Procedimientos Operativos

Estandar (SOP) desarrollados para la implementacion del banco 304MFS.

El entrenamiento incluyé tanto teoria como ejercicios practicos, con el objetivo de
asegurar que los participantes comprendieran y aplicaran correctamente los nuevos

procedimientos. Los registros detallan:

Participantes: Un total de 22 personas recibieron la capacitacion, distribuidas en 5

sesiones de aproximadamente 2.5 horas cada una, enfocadas en los siguientes SOP:

e Manejo de estacion y uso de ShopFloor y Mespro
e Identificacion de racks dentro de SMKT

e Uso del escaner PDT

e Ingreso y movimiento de materiales a SMKT

e Entrega de kits con transferencia de inventarios en sistema

Contenido registrado:

e Asistencia: Registro completo de los asistentes a cada sesién, asegurando que
todos los participantes clave del departamento completaran la capacitacion.

e Evaluaciones: Resultados de las pruebas realizadas al final de cada sesion, con
un promedio de 80% de aciertos, demostrando una buena comprension de los
procedimientos.

e Retroalimentacion: Comentarios de los participantes sobre la utilidad del

entrenamiento y sugerencias para futuras sesiones de refuerzo.
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Acceso continuo a materiales: Los participantes tienen acceso a los recursos de apoyo
a través de la plataforma SIE, incluyendo guias, presentaciones y tutoriales que pueden

consultar en cualquier momento para reforzar su conocimiento.

Estos registros son evidencia del cumplimiento del plan de capacitacion y validan
que el personal esta preparado para aplicar los nuevos procedimientos operativos,

garantizando una implementacion eficiente del sistema 304MFS.

e Manejo de Estacion y Uso de Shopfloor y Mespro

) . . g
fl eA Hoja de registro de entrenamiento
Paguete: 88923 Campus: [AGU Periodo [2024
Instructor: Marcos Rangel (832197) |Fecha: |Del 2024-08-21 al 2024-08-21 |Horario: |Del 06:50-00 a 07:05-00
Sala: Genérica
Folio g

Nomina Nombre
4060407 | David Aaron Jimenez
557116 |Fernando Ortiz
585499 |Laura Delgadillo
865365 |Gabriela Guillen
1038246|Jose Luis Belmares
11638 |Raul Murille
4075443 |Juan Diego Castillo
4077266 |Claudia Esthela Flores
835116|Paola de Jesus Esparza
937030|Carlos Morales
966111 |Teresa de Jesus Sanchez
986911|Guadalupe Lizbeth Estrada
1031022|Jose Juan Gutierrez Romo
1031296| Alma Leticia Martinez
1041634|Juan Manuel Arenas
997249 |Maria del Consuelo
4052145|Luis Arturo Peralta
4070628 | Alondra Garcia Aleman
938793 |Maria de jesus Badillo

OO[0]OIDINIOIO|BIOIOIOIOINI O[O0 O Sop para manejo de programa Shop Floor de Mes Pro (GEN-NI-SOP00421) (Rev. H)

Clave Nombre Comentarios

MX-AG13-421 Sop para manejo de programa Shop Floor de Mes Pro (GEN-NI-SOP00421) (Rev. H) |Impartido por Marcos Rangel

Figure 35. Manejo de Estacion y Uso de Shopfloor y Mespro. Fuente: (SIE) Flex.
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e |dentificacion de Racks dentro de SMKT
fle

Hoja de registro de entrenamiento

[Paguete: [86728 [Campus: [AGU [Periodo [2024
[Instructor: [Marcos Rangel (832197) [Fecha: |Del 2024-08-12 al 2024-08-12 |Horario: [Del 09:15:00 a 09:30:00
|Sala: |Genérica
=
g
Folio é

Nomina Nombre

2060407 | David Aaron Jimenez
557116|Fernando Ortiz
585499 | Laura Delgadillo
865365 | Gabriela Guillen
1038246 Jose Luis Belmares.
11638 Raul Murillo
2075443 [Juan Diego Castillo
2077266 Claudia Esthela Flores
835116|Paocla de Jesus Esparza
957030|Carlos Morales,
966111 |Teresa de Jesus Sanchez
986911 |Guadalupe Lizbeth Estrada
1031022 |Jose Juan Gutierrez Romo
1031296 Alma Leticia Martinez
1041634 |Juan Manuel Arenas
957249 Maria del Consuelo
4052145 Luis Arturo Peralta
2070628 Alondra Garcia Aleman
938793 | Maria de jesus Badillo

0[0|0[0]0]0[0] 01000100101 OFO1O) Ol idayificads de materiales en los Racks (GEN-RU-SOPO1030) (Rev. €)

Clave Nombre Comentarios ]
|Mx—AGzz—955 |Identiﬁcado de materiales en los Racks (GEN-RU-SOP01030) (Rev. C) |Impart|do por Marcos Rangel I

Figure 36. Identificacién de Racks dentro de SMKT. Fuente: (SIE) Flex.

e Uso de Escaner PDT

fle

Hoja de registro de entrenamiento

Paguete: 100702 [Campus: [AGU [Periodo [2024
Instructor: Marcos Rangel (832197) |Fecha: |De| 2024-10-04 al 2024-10-04 |Horario: |De| 14:00:00 a 14:20:00
Sala: Genérica

Folio

Nomina Nombre
4060407 | David Aaron Jimenez
557116|Fernando Ortiz
585499 |Laura Delgadillo
865365 |Gabriela Guillen
1038246|Jose Luis Belmares
11638 |Raul Murillo
4075443 |Juan Diego Castillo
4077266|Claudia Esthela Flores
835116|Paola de Jesus Esparza
937030|Carlos Morales
966111|Teresa de Jesus Sanchez
986911|Guadalupe Lizbeth Estrada
1031022 |Jose Juan Gutierrez Romo
1031296| Alma Leticia Martinez
1041634 (Juan Manuel Arenas
997249|Maria del Consuelo
4052145 [Luis Arturo Peralta
4070628| Alondra Garcia Aleman
938793 |Maria de jesus Badillo

0|010[0]0]0[0]01O[O)0)O1O] 0 OFO) 0] OO Eecanar POT | GEN-RU-SOPOI061 ) (Rev. &) 585940

I Clave | Nombre |Comentarios |
IMX-AGZS»271 lEscaner PDT ( GEN-RU-SOP01061) (Rev. A) Ilmpartido por Marcos Rangel I

Figure 37. Uso de Escaner PDT. Fuente: (SIE) Flex.
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e Ingreso y Movimiento de Materiales a SMKT

fle

Hoja de registro de entrenamiento

[E: = [71325 [ B [AGU [Periodo [2024
[Instructor: [Marcos Rangel (832197) |[Fecha: |Del 2024-06-25 al 2024-06-25 [Horario: |[Del 16:10-00 a 16:20-00
|Sala: |Pise Produccison
2
Folio| S

Nomina |Nombre
20 7 |Davia Aaron Jimenez
557116|Fernando Ortiz
585499 |Laura Delgadillo
865365 | Gabricla Guillen
1038246|Jose Luis Belmares
11638 | Raul Murillo
3075443 | Juan Diego Castillo
3077266|Claudia Esthela Flores
835116 Paola de Jesus Esparza
537030| Carlos Morales
566111 |Teresa de Jesus Sanchez
586511 |Guadalupe Lizbeth Estrada
1031022 |Jose Juan Gutierre= Romo
1051296| Alma Leticia Martinez,
1041634 |Juan Manuel Arenas
597245 |Maria del Consuelo
2052145 Luis Arturo Peraita
3070628 | Alondra Garcia Aleman
538793 |Maria de jesus Badillo

0/0]0]0]0]0]00]0]0]0)0[0|010[OOIO0 SOP para ingreso y movimiento de materiales a smkt (GEN-NI-SOPOOGO4) (Rev. A)

| Clave INnmbre | Comentarios |
| MX-AG23-336

SOP para ingreso i de m
a smkt (GEN-NI-SOP00604) (Rev. A)

| partido por Marcos Rangel |

Figure 38. Ingreso y Movimiento de Materiales a SMKT. Fuente: (SIE) Flex.

e Entrega de Kits con Transferencia de inventarios en Sistema

fle

Hoja de registro de entrenamiento

[Paguete- [92582 [Campus: [AGU [Periodo [2024
Instructor [Marcos Rangel (832197) [Fecha: |Del 2024-09-03 al 2024-09-03 [Rorario: |Del 16:05:00 a 16:25.00
Sala: [Genérica
g
Folio| S

Nomina |Nombre
2060407 | David Aaron Jimenez
557116|Fernando Ortiz
585499 Laura Delgadillo
865365 Gabriela Guillen
1038246 Jose Luis Belmares
11638 Raul Murillo
2075443 | Juan Diego Castillo
2077266 Claudia Esthela Flores
835116|Pacia de Jesus Esparza
937030| Carlos Morales
966111|Teresa de Jesus Sanchez
986911|Guadalupe Lizbeth Estrada
1031022 Jose Juan Gutierrez Romo
1031296| Alma Leticia Martinez
1041634 |Juan Manuel Arenas,
997249 Maria del Consuelo
2052145 Luis Arturo Peralta
2070628 Alondra Garcia Aleman
938793 | Maria de jesus Badillo

ofofo[o|o[njofofafolo[olalofofafal0]0) Entrega de kits con transferencia masiva en sistema ( GEN-RU-SOPO1062 ) (Rev. A)

Clave [Nombre [Comentarios |
MX-AG25-270 IEntrega de kits con transferencia masiva en sistema ( GEN-RU-SOP01062 ) (Rev. A) Ilmpamdo por Marcos Rangel |

Figure 39. Entrega de Kits con Transferencia de inventarios en Sistema. Fuente: (SIE) Flex.

78



11.17 Despliegue inicial del sistema 304MFS en areas piloto dentro de Metal Fab.

Para asegurar una implementacion controlada y evaluar la efectividad del sistema

304MFS, se decidio realizar un despliegue inicial en areas piloto dentro del area de Metal

Fab, con un enfoque en el inventario del producto Mars Portrait. Durante esta fase, se

priorizé la medicion y validacion de los niveles de inventario de 24 numeros de parte

asociados a este producto, con el objetivo de optimizar el control y la precision en los

registros.

Objetivos del Despliegue Inicial

Evaluar la eficacia del sistema 304MFS en la gestion de inventarios en tiempo
real, especificamente para los componentes del producto Mars Portrait.

Medir la precision en la actualizacion de inventarios y la reduccion de
discrepancias en los niveles de stock mediante el uso de escaneres PDT.
Identificar posibles ajustes en los procesos antes de expandir el sistema a otras

areas de la planta.

Estrategia de Medicion

Durante el despliegue, se llevara a cabo un monitoreo constante de los 24 nimeros

de parte del producto Mars Portrait para comparar los datos registrados en el sistema

304MFS con los inventarios fisicos en planta. Los pasos incluyen:

Conteo inicial de los 24 nimeros de parte antes de la activacién del sistema,
estableciendo una linea base de inventario.

Lectura y registro de movimientos de inventario en tiempo real utilizando los
escaneres PDT, asegurando que las transferencias de materiales sean reflejadas
correctamente en el sistema 304MFS.

Verificacidén periodica de los niveles de stock mediante auditorias para detectar y
corregir cualquier discrepancia.

Generacion de reportes semanales para evaluar la precision y la eficiencia del

sistema durante el despliegue inicial.
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Resultados Esperados
e Mejorar la visibilidad de inventarios en tiempo real, logrando una precision superior
al 95% en la actualizacion de niveles de stock para los componentes del Mars
Portrait.
e Reducir los tiempos de registro y retrabajos asociados a errores en la gestion de
inventarios manuales.
e Obtener datos confiables que permitan una toma de decisiones mas agil en la

planificacion de produccion.

El despliegue piloto servirh como base para realizar los ajustes necesarios antes de
extender el uso del sistema 304MFS al resto de las operaciones en Metal Fab,

garantizando una implementacion sin contratiempos y con resultados medibles.

11.18 Monitoreo y resolucion de problemas durante la implementacién inicial.

Durante la fase de despliegue inicial del sistema 304MFS en areas piloto de Metal Fab,
se realizé6 un monitoreo exhaustivo para asegurar que los procesos de gestion de
inventarios se estuvieran ejecutando de forma correcta y eficiente. Como parte de esta
fase, se compararon los datos de inventario registrados en el sistema BAAN para el
almacén 304MFS contra los conteos manuales realizados en planta, enfocandose en los

24 nameros de parte del producto Mars Portrait.

Tras varios ciclos de revision y ajustes, se pudo validar que los niveles de
inventario coincidian entre el sistema 304MFS y los conteos fisicos, logrando una
concordancia del 100%. Esto confirmo que los procesos automatizados implementados
estaban funcionando correctamente y que los datos de inventario en tiempo real eran

precisos.
Acciones Tomadas Durante el Monitoreo

e Revision continua de los registros en el sistema BAAN y comparacion con los

conteos fisicos para los 24 niumeros de parte.
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e Identificacion y resolucion rapida de cualquier discrepancia durante el proceso de
transferencia de inventarios utilizando los escaneres PDT.

e Ajustes menores en los SOP relacionados con la lectura y registro de materiales
para asegurar que el sistema reflejara con precision todos los movimientos de

inventario.

Resultados
e Validacion exitosa de que los inventarios en el sistema 304MFS coincidian con los
conteos fisicos realizados manualmente.
e Optimizacion en el proceso de registro y actualizacion de inventarios, minimizando
errores y retrabajos.
e Confianza en la precision del sistema, lo que permitira extender el uso del 304MFS

al resto de las areas de produccion con mayor seguridad.

Este monitoreo continuo y la pronta resolucion de problemas garantizan que la
implementacion del sistema 304MFS sea exitosa y escalable, estableciendo una base

sélida para las fases posteriores del proyecto.

11.19 Etapa DMAIC - Fase Mejorar.

La fase Mejorar de la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar)
se enfocd en llevar a cabo la expansion del sistema 304MFS y optimizar la gestion
integral de los procesos en Metal Fab. Esta etapa consolido los resultados de la fase
piloto, aplicando las mejores practicas en una escala mas amplia y asegurando que las

operaciones cumplieran con los SOP establecidos.
1. Expansion del Sistema 304MFS a Todas las Areas de Metal Fab

Objetivo: Implementar el sistema en todas las areas de produccion, asegurando una

gestion uniforme y eficiente de los inventarios.
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Acciones implementadas:

Planificacion escalonada: Se disefid una estrategia de expansion por fases,
priorizando areas con mayor impacto en la gestion de inventarios. Se comenzo6
con productos de alta rotacion como Mars Portrait y Mars Upright, garantizando
una transicion fluida sin interrumpir la produccion.
Capacitacion especifica por linea: Se llevaron a cabo sesiones de
entrenamiento enfocadas en las particularidades de cada linea de produccion,
abordando productos especificos como Helix, Proteus, Mars Slant y Mars Top
Box. Las simulaciones practicas aseguraron que los operadores comprendieran
como aplicar los SOP en cada proceso.
Auditorias de implementacion: Se realizaron auditorias detalladas en cada
etapa de la expansion para verificar la correcta adopcién del sistema. Se
enfocaron en:

1. La precision del inventario.

2. El cumplimiento de los SOP.

3. El funcionamiento de los escaneres PDT en diversas condiciones

operativas.

Resultados:

Se logré una integracion efectiva del sistema en todas las areas de Metal Fab.
La automatizacion de los registros de inventario redujo los errores operativos en
un 30%.

Se mejoré la visibilidad del inventario en tiempo real, facilitando una planificacion

de produccién mas precisa.

2. Optimizacion Basada en la Retroalimentacion del Personal

Objetivo: Garantizar la adopcion del sistema mediante ajustes basados en la

retroalimentacion continua del personal operativo.
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Acciones implementadas:

Sesiones de retroalimentacion semanales: Se llevaron a cabo reuniones con
los movedores de materiales y coordinadores para identificar desafios especificos
y proponer soluciones.

Encuestas de satisfaccion: Se distribuyeron cuestionarios para obtener
opiniones andnimas sobre el uso del sistema y los SOP. Los resultados se
analizaron para identificar patrones recurrentes.

Refuerzo en la capacitacion: Se ofrecieron sesiones adicionales de formacion
en areas donde se detectaron mayores dificultades, especialmente en el uso de

escaneres PDT y la transferencia de inventarios.

Resultados:

Se optimizaron procesos clave, como la transferencia de materiales y la gestion
de racks en SMKT.
La confianza del personal en el sistema aument6 al ver implementadas sus

sugerencias, lo que facilité una adopcion mas rapida y efectiva.

3. Mejora en la Reduccién de Exceso de Inventario y Planificacion

Objetivo: Evaluar y mejorar la eficiencia del sistema en la gestion de inventarios y en la

planificacion de la produccion.

Acciones implementadas:

Comparacion de inventarios histéricos: Se analizaron los niveles de inventario
de los 24 numeros de parte del Mars Portrait antes y después de la
implementacion del sistema.

Optimizacion de procesos de planificacion: Se utilizaron los datos del sistema
304MFS para ajustar la planificacion de la produccion, alineandola con la
demanda real y reduciendo o6rdenes no planificadas.
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Resultados:
e Se logré una reduccion del 30% en el exceso de inventario.
e La precision del inventario aument6 del 60% al 95%, minimizando discrepancias
y optimizando el capital inmovilizado.
e Los retrasos en la produccion se redujeron en un 25%, mejorando la eficiencia

operativa.

La fase de Mejorar consolidd los logros alcanzados durante la expansion del sistema
304MFS, asegurando que todos los procesos estuvieran alineados con los SOP
establecidos. La combinacion de una planificacion escalonada, la capacitacion efectiva
del personal y la optimizacion continua basada en la retroalimentacion garantizdé una
implementacion exitosa y sostenible, sentando las bases para una gestion integral de
inventarios eficiente en Metal Fab.

11.20 Expansion del sistema 304MFS a todas las areas de Metal Fab.

Tras el despliegue inicial exitoso en areas piloto, se planificd la expansion del sistema
304MFS al resto de las operaciones en Metal Fab. Esta fase fue crucial, ya que implico
llevar los procedimientos probados a una escala mayor, asegurando la consistencia y
eficacia en cada proceso. La expansion no solo abarcoé los procesos principales de corte,
doblado e insercion de laminas, sino que también se extendié a las areas de SMKT y
aduanas, integrando de manera cohesiva todos los eslabones de la cadena de suministro

y optimizando la gestion de materiales para una variedad de productos.

Productos abarcados durante la expansion:
e Mars Portrait
e Mars Upright
e Helix
e Proteus
e Mars Slant
e Mars Top Box

e Gabinete de Arc
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Esta diversidad de productos presentd desafios Unicos debido a las diferencias en las

configuraciones de inventario, lo que requiri6 una implementacion cuidadosamente

adaptada a cada linea de produccion.

Actividades clave durante la expansion:

Planificacion escalonada: Se implementé un enfoque por fases para evitar
interrupciones en la produccion. Se priorizaron las areas con mayor impacto en la
gestion de inventarios, comenzando con los productos de mayor rotacién como
Mars Portrait y Mars Upright. Esto permiti6 asegurar beneficios inmediatos y
generar confianza en el nuevo sistema entre el personal operativo.
Capacitacién continua: Se realizaron sesiones de refuerzo especificas para
cada area gue entraba en operacién. Se capacito a los movedores de materiales
y coordinadores sobre las particularidades de cada producto, asegurando que
comprendieran los SOP actualizados y cémo aplicar las mejores practicas en cada
linea. Las sesiones incluyeron simulaciones practicas con productos reales, como
el manejo de inventarios para Helix y Proteus, lo que facilité una adopcion rapida
del sistema.
Auditorias de implementacion: Antes de la expansion a cada nueva area, se
realizaron auditorias detalladas para verificar que los procesos estuvieran
alineados con los estandares establecidos.
Se enfocaron en revisar:

1. Exactitud del inventario en cada linea de produccion.

2. Cumplimiento de SOP en la gestion de materiales para productos como

Mars Slant y Gabinete de Arc.
3. Funcionamiento de los escaneres PDT en diferentes escenarios

operativos.

Resultados de la expansion:

Integracion fluida del sistema: Se logr6 una adopcién uniforme del sistema
304MFS en todas las areas de Metal Fab, permitiendo una visibilidad en tiempo

real del inventario para cada uno de los productos gestionados. Esto resulté en
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una mejora sustancial en la precision de los registros y en la disponibilidad de
materiales.

e Reduccién de errores en el registro de materiales: La automatizacion del
registro de inventarios redujo significativamente los errores manuales,
especialmente en productos complejos como Mars Top Box y Gabinete de Arc.
Se eliminaron los retrabajos causados por discrepancias entre el inventario fisico
y el registrado en el sistema, lo que mejoro la eficiencia operativa en toda la planta.

e Anticipaciéon y resolucién proactiva de desafios: La experiencia adquirida
durante la fase piloto fue fundamental para identificar y resolver desafios
especificos durante la expansion. Se aplicaron soluciones proactivas para
problemas relacionados con la gestion de mdultiples referencias de inventario,

garantizando un flujo de trabajo sin interrupciones.

La expansion exitosa del sistema 304MFS a toda el area de Metal Fab establecio una
base soélida para una gestién integral de inventarios, adaptada a las necesidades de cada
linea de produccién y producto manejado. Esto facilité la creacion de un entorno de

trabajo mas eficiente, con mayor precision y control en la gestién de materiales.

11.21 Seguimiento y ajuste del sistema basado en la retroalimentacion del
personal.

El seguimiento continuo fue fundamental para garantizar la correcta adopcion del sistema
304MFS. Se estableci6 un proceso sistematico para recopilar y analizar la
retroalimentacion del personal operativo, principalmente movedores de materiales y

coordinadores.

Metodologia aplicada:
e Reuniones semanales: Se llevaron a cabo reuniones estructuradas con los
equipos para discutir desafios especificos y proponer soluciones. Estas sesiones
fomentaron un ambiente de colaboracion, donde cada miembro podia expresar

sus inquietudes.
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Encuestas y formularios de retroalimentacion: Se distribuyeron cuestionarios
en linea y fisicos para obtener opiniones anonimas sobre el uso del sistema, lo
que permitio identificar patrones de problemas recurrentes.

Andlisis de tendencias: Se recopilaron y clasificaron los comentarios en
categorias como problemas técnicos, dificultades en la comprension de los SOP,

y sugerencias para mejorar la funcionalidad del sistema.

Ajustes realizados:

Optimizacion de procesos: Se ajustaron los procedimientos de transferencia de
inventarios y se mejoro la interfaz del sistema para simplificar su uso en el dia a
dia.

Capacitacién adicional: Se implementaron sesiones de refuerzo basadas en las
areas donde se detectaron mas dificultades, especialmente en el manejo de los
escaneres PDT.

Soporte técnico directo: Se asignaron técnicos de soporte a cada area critica
durante la expansion para resolver problemas operativos en tiempo real, o que

mejoro la adopcion y redujo el tiempo de inactividad.

La retroalimentacién constante no solo resolvid problemas operativos, sino que

también reforzé la confianza del personal en el sistema, al ver que sus aportaciones eran

valoradas y aplicadas.

11.22 Analizar la efectividad del sistema en la reduccién de exceso de inventario y

mejora en la planificacion.

La implementacion del sistema 304MFS fue evaluada en funcion de los objetivos

especificos planteados al inicio del proyecto, los cuales se centraron en la reduccion del

exceso de inventario y la mejora en la planificacién de la produccion. A continuacién, se

presentan los resultados obtenidos, respaldados por datos cuantitativos y cualitativos:
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1. Reduccioén del Exceso de Inventario

Objetivo: Optimizar la gestion de inventarios para reducir el exceso de stock y evitar la

acumulacion innecesaria de materiales.

Resultados obtenidos:

Se logré una reduccion del 30% en los niveles de inventario para los 24 nUmeros
de parte del producto Mars Portrait, lo que representd una mejora significativa en
la gestion del capital inmovilizado.

Antes de la implementacion, la precision de los inventarios era del 60%. Tras la
puesta en marcha del sistema 304MFS, la precision aumenté a un 95%,
minimizando las discrepancias entre el inventario fisico y el registrado en BAAN.
La automatizacion del proceso redujo la necesidad de contar con stock de
seguridad excesivo, lo que permiti6 liberar recursos que fueron reinvertidos en
otras areas de la planta, como mejoras en la infraestructura y adquisicion de

nuevos equipos.

2. Mejora en la Planificacion de la Produccion

Objetivo: Alinear la planificacion de la produccién con la demanda real, evitando retrasos

y optimizando el flujo de materiales.

Resultados obtenidos:

La implementacion del sistema 304MFS proporciond visibilidad en tiempo real del
inventario, lo que permitié a los planificadores de produccion tomar decisiones
mas informadas y precisas.

Los retrasos en la produccion debidos a la falta de materiales se redujeron en un
25%, lo que mejoro la continuidad operativa y redujo el tiempo de inactividad.

La planificacion basada en datos precisos resulté en una reduccién de 6rdenes de
produccion no planificadas, lo que optimizé el uso de los recursos y mejoro la

eficiencia de la cadena de suministro.
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e Se logré una sincronizacion mas efectiva entre los departamentos de Planeacion,
Produccion y SMKT, garantizando que los materiales estuvieran disponibles justo

cuando se necesitaban.

3. Optimizaciéon de Procesos Operativos
Objetivo: Mejorar la eficiencia de los procesos operativos mediante la implementacion de

SOP estandarizados y el uso de tecnologia.

Resultados obtenidos:

e Se estandarizaron los procesos de recepcién, almacenamiento y movimiento de
materiales, lo que redujo los tiempos de registro en un 40%.

e Laimplementacién de SOP claros y la capacitacidon del personal resultaron en una
reduccién de errores operativos en un 35%, especialmente en la identificacién de
racks y la transferencia de inventarios.

e El uso de escaneres PDT mejoro la trazabilidad de los materiales, asegurando
gue cada movimiento se reflejara inmediatamente en el sistema. Esto contribuyé

a una reduccién del 20% en los tiempos de busqueda de materiales.

Los resultados obtenidos confirmaron que la implementacién del sistema 304MFS
cumplié con los objetivos establecidos. La reduccion del exceso de inventario, la mejora
en la planificacién y la optimizacion de procesos operativos no solo aumentaron la
eficiencia, sino que también fortalecieron la capacidad de la planta para adaptarse a las

demandas del mercado.

Estos logros sientan una base soélida para la expansién futura y demuestran el valor

de la automatizacion y la estandarizacion en la gestion de inventarios.
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11.23 Ajustes y optimizaciones en la configuracion del sistema segun los
resultados obtenidos.

Durante la implementacion y expansion del sistema 304MFS, se habia previsto y
documentado meticulosamente cada posible escenario y ajuste necesario, lo que resultd
en una configuracion sélida y funcional desde el inicio. Gracias a la planificacion detallada
y a la aplicacién rigurosa de los SOP, la necesidad de realizar ajustes u optimizaciones

adicionales fue minima.

Planificacién anticipada y configuracion robusta
Definicién precisa de procesos:

e La creacion de los Procedimientos Operativos Estandar (SOP) y las Instrucciones
de Proceso de Manufactura (MPI) cubrié de manera integral todos los aspectos
criticos del sistema. Esto incluyé la gestién de inventarios, la transferencia de
materiales, y el uso de escaneres PDT en todas las areas involucradas.

Simulacion y pruebas piloto:

e Antes de la expansiéon completa, el sistema pasé por una fase piloto exhaustiva,
donde se validaron todos los procesos clave, como el manejo de inventarios de
productos especificos (Mars Portrait, Mars Upright, Helix, Proteus, Mars Slant,
Mars Top Box y Gabinete de Arc). Esta etapa permitid identificar y corregir

cualquier posible desvio antes de la implementacién a gran escala.

Capacitacion efectiva:
e La capacitacion dirigida a los movedores de materiales y coordinadores fue
fundamental para evitar problemas durante la operacion. La comprensién clara de
los SOP por parte del personal minimizé los errores y aseguré una ejecucion

consistente desde el inicio.
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Monitoreo sin necesidad de ajustes mayores

Durante la expansion y el monitoreo de las operaciones:

Se realizaron auditorias periodicas para comparar los datos de inventario fisico
con los registrados en el sistema BAAN. Estas auditorias confirmaron una
precision del 95%, lo que validé la efectividad del sistema configurado
inicialmente.

Los reportes semanales no mostraron desviaciones significativas que requirieran

ajustes en la configuracion del sistema o en los procedimientos operativos.

Optimizacion continua a través de retroalimentacién

Aunque no se realizaron ajustes en la configuracién del sistema, se implementaron

acciones preventivas y de seguimiento, como:

Refuerzo en la capacitacién: Se ofrecieron sesiones adicionales para garantizar
gue el personal aplicara correctamente los procedimientos, especialmente en la
gestion de productos complejos como Mars Top Box y Gabinete de Arc.

Verificacion constante de procedimientos: Se revisaron los SOP y MPI para
asegurar que reflejaran fielmente la operacion real. No se requirieron
modificaciones, ya que la documentacion inicial contemplaba los escenarios mas

criticos.

11.24 Revision completa de todos los procesos bajo el sistema 304MFS.

Se llevd a cabo una revision exhaustiva de todos los procesos operativos involucrados

en la implementacion del sistema 304MFS dentro del &rea de Metal Fab. Esta revision

abarcé cada etapa del flujo de materiales, desde las operaciones de produccién hasta la

gestion en SMKT y Aduana, asegurando que todos los procesos estuvieran alineados

con los SOP establecidos y funcionando de manera integral bajo el nuevo sistema.

Procesos revisados:

Corte de materiales:

Se verifico que el sistema 304MFS registrara con precision la cantidad de

materiales utilizados en las maquinas de corte.
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Se valid6é que las lecturas de los escaneres PDT reflejaran en tiempo real las
transferencias de material entre estaciones de trabajo.
Se comprobd que los inventarios se actualizaran automaticamente en BAAN una

vez completada cada operacion.

Doblado de laminas:

Se audit6 el proceso de doblado, asegurando que los registros de materiales en
el sistema coincidieran con las érdenes de produccién y los movimientos fisicos.
Se revisaron los flujos de trabajo para confirmar que los operadores seguian los
SOP en la identificacidn y transferencia de materiales.

Se analizaron los tiempos de ciclo registrados para optimizar la trazabilidad de los

subensambles.

Insercion de componentes:

Se verificd la correcta asignacion de nameros de parte en el sistema durante la
insercion, especialmente en productos complejos como Mars Upright y Helix.

Se supervisaron las lecturas de escaneres para garantizar que cada componente
ingresara al sistema en el momento exacto de su incorporacion al proceso.

Se compararon las érdenes de produccion con los datos del sistema para

asegurar una congruencia total entre los registros fisicos y digitales.

Procesos de SMKT y Aduana:
Gestion en SMKT:

Se revisaron las operaciones de ingreso, almacenamiento y salida de materiales
hacia las lineas de produccion.

Se confirmd que los racks dentro de SMKT estuvieran correctamente identificados
y sincronizados con el sistema, facilitando la localizacion y el seguimiento de los
materiales.

Se audito la precision en la generacion de kitting para productos como Mars Top
Box y Gabinete de Arc, asegurando que la descarga en el sistema reflejara las

salidas fisicas.
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Flujo hacia Aduana:
e Se verificd la transferencia de materiales desde produccion hacia la aduana,
asegurando que los datos del sistema coincidieran con los registros de embarque.
e Se revisaron las etiquetas de codigos de barras generadas, garantizando que
todos los materiales liberados por aduana se integraran correctamente en el
sistema 304MFS.

Resultados de larevision:

e Todos los procesos de corte, doblado, insercidén, asi como las operaciones de
SMKT y aduana, mostraron una sincronizacion total con el sistema 304MFS.

e Se comprobd una precisién del 100% en la actualizacion de los movimientos de
inventario en tiempo real, eliminando las discrepancias identificadas en el sistema
anterior.

e Los SOP fueron seguidos de manera consistente en todas las areas, lo que
aseguro la estandarizacion y la correcta ejecucion de cada tarea.

e La revisiéon confirmé que el sistema proporcionaba una trazabilidad completa de
los materiales desde su ingreso hasta su salida de planta, fortaleciendo la gestion

de inventarios y optimizando los recursos.

Tarjeta Kanban en el Sistema 304MFS

La implementacion del sistema 304MFS en Metal Fab se complementa con la utilizacién
de la tarjeta Kanban, una herramienta clave para asegurar la gestion eficiente del flujo
de materiales a través de todos los procesos involucrados. Esta tarjeta permite identificar
el estado actual de cada material y determinar con precision el siguiente paso en su flujo

de produccién o su destino final, ya sea SMKT o Aduana.
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Figure 40. Tarjeta kanban. Flujo de proceso. Fuente: Flex

Partes en proceso - Tarjeta Viajera

GEN-RU-MEBO00399-D

RIS-MF-178311-063

RIS-178217-063-R

N/A

= Insercion ] Doblez -+ EMKT - MiA - Mid -» MiA
Proceso
Cantidad a
p . MNiA NA
Tarjeta
Roja NIA NiA NiA

ARK‘I@(!ZRAT

Figure 41. Tarjeta kanban. Flujo de proceso. Fuente: Flex
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11.25 Finalizacion y validacién de toda la documentacion (SOP, MPI).

La implementacion del sistema 304MFS en Metal Fab se realizé conforme a los

Procedimientos Operativos Estandar (SOP) y las Instrucciones de Proceso de

Manufactura (MPI) previamente desarrollados y validados. Durante esta fase de

finalizacion, se llevd a cabo una revision integral para garantizar que toda la

documentacion estuviera alineada con los procesos operativos actuales y reflejara con

precision cada etapa del flujo de trabajo.

Revision y validacion de SOP y MPI:

Auditoria de cumplimiento: Se realizaron auditorias internas para verificar que
cada operacion (corte, doblado, insercion) estuviera siendo ejecutada conforme a
los SOP establecidos. Se confirmd que todos los procedimientos documentados
eran aplicados correctamente por el personal operativo.

Retroalimentacién e integracion: Se recopilé la retroalimentacion de los
movedores de materiales y coordinadores que participaron en las sesiones de
capacitacion. Las observaciones fueron revisadas para asegurar que la
documentacion reflejara fielmente la realidad operativa. No se requirieron ajustes
mayores, lo que demostroé la solidez de los procedimientos desarrollados.
Validacién con gerencias: Los gerentes de Ingenieria, Produccién, Calidad y
Planeacién validaron que la documentacion cubria todos los aspectos criticos de
sus areas. Se asegur6 que los MPI describieran claramente las instrucciones de

proceso, garantizando una ejecucion uniforme y eficiente.

Acceso ala documentacion en la plataforma SIE:

Toda la documentacién final, incluyendo los SOP y MPI, fue cargada en la plataforma

Flextronics SIE. Esto permite:

Acceso constante: El personal puede consultar los procedimientos en cualquier
momento, lo que facilita la capacitacion continua y el cumplimiento de estandares.
Actualizacién centralizada: Cualquier cambio o mejora en los SOP se refleja de
inmediato en la plataforma, asegurando que todos los departamentos trabajen con

la version mas actualizada.
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e Evaluacién y seguimiento: La plataforma SIE también registra el progreso y las
evaluaciones del personal capacitado, lo que garantiza que todos los operadores

estan familiarizados y cumplen con los procesos establecidos.

Resultados de la validacion:

e Se confirmé que todos los procesos de corte, doblado, insercion y las operaciones
en SMKT y Aduana se ejecutan conforme a los SOP validados.

e EI acceso a la documentacibn en SIE asegura que el personal esté
completamente informado y capacitado, o que minimiza errores operativos y
garantiza la uniformidad en la ejecucion de tareas.

e La validacion final certific6 que la documentacion es clara, precisa y util para el
personal operativo, cumpliendo con los estandares de calidad y eficiencia

requeridos.

11.26 Hay que asegurar que todos los procedimientos estén documentados y el

personal esté completamente entrenado

La implementacién del sistema 304MFS en Metal Fab requirié una gestién rigurosa de la
documentacion y la capacitacion del personal, asegurando que todos los procesos
operativos se llevaran a cabo conforme a los Procedimientos Operativos Estandar (SOP)
desarrollados. Para garantizar la accesibilidad y el control de esta informacion, se

tomaron las siguientes medidas:

Gestion y documentacion de SOP:
Almacenamiento en FLEXQ:
Todos los SOP generados fueron cargados en FLEXQ, la plataforma utilizada para
gestionar documentos controlados en la empresa. Esto asegura que:
e La documentacién esté siempre disponible y actualizada para el personal
autorizado.
e Se garantice la integridad y control de los documentos, evitando el uso de

versiones obsoletas.
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e Cualquier modificacion o mejora en los procedimientos se registre de manera

formal y transparente.

Organizacion por procesos:
Los SOP estan organizados en FLEXQ segun las diferentes etapas del proceso de

produccion, como corte, doblado, insercion, SMKT y Aduana, facilitando la busqueda y

consulta de informacién especifica para cada operacion.
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Figure 42. FLEXQ. Documentos en sistema. Fuente: Flex

Capacitacién y registro del personal:
Plataforma SIE:
La capacitacion del personal se gestioné a través de la plataforma Flextronics SIE, donde
se registraron todos los participantes que completaron las sesiones de formacién sobre
el sistema 304MFS. Esta plataforma permite:

e Llevar un registro detallado de los empleados capacitados, incluyendo las fechas

y resultados de las evaluaciones.
e Monitorear el progreso individual de cada trabajador, asegurando que todos

comprendan y apliguen correctamente los SOP.
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e Proporcionar acceso continuo a materiales de apoyo, como guias y tutoriales, para

reforzar el aprendizaje.
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Figure 43. Plataforma SIE. Entrenamientos de SOP. Fuente: Flex

Resultados del proceso de documentacion y capacitacion:

Documentacion accesible y controlada:

Todos los procedimientos estan centralizados en FLEXQ, lo que garantiza su
disponibilidad y actualizacion continua. Esto facilita que el personal pueda consultar los

documentos en cualquier momento, mejorando la adherencia a los procesos.

Personal completamente entrenado:
El registro en SIE confirma que todo el personal involucrado en la operaciéon del sistema
304MFS ha recibido la capacitacién necesaria. Esta formacion asegura que los SOP se

apliqguen correctamente, reduciendo errores y mejorando la eficiencia operativa.
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11.27 Preparar reportes de progreso y resultados preliminares.

Durante la implementacion del sistema 304MFS, se establecid un proceso continuo de
recoleccion y andlisis de datos para documentar los avances y resultados obtenidos en
cada etapa. Estos reportes de progreso fueron fundamentales para evaluar el
desempeiio del sistema, identificar areas de mejora y asegurar que el proyecto se

mantuviera alineado con los objetivos establecidos.

Estructura de los reportes de progreso:
Informacién recopilada:
e Niveles de inventario: Comparacion entre los registros del sistema BAAN y los
conteos fisicos realizados.
e Tiempos de ciclo: Registro de los tiempos de procesamiento en cada etapa (corte,
doblado, insercidn) para evaluar la eficiencia operativa.
e Incidencias reportadas: Resumen de problemas encontrados durante la

implementacion y las soluciones aplicadas.

Indicadores de desempefio (KPI):
e Precision del inventario: Evaluada semanalmente, alcanzando un 95% de
exactitud en la gestién de materiales.
e Reduccion de errores operativos: Comparacion de errores en los registros antes
y después de la implementacion, logrando una reduccion del 30%.
e Tiempo de respuesta en la transferencia de materiales: Se documentaron mejoras

significativas con la adopcion de escaneres PDT.

Resultados preliminares:

Validacion de procesos: Los reportes confirmaron que los procesos operativos se
ejecutaron conforme a los SOP establecidos. Se documentaron casos de éxito en la
implementacion del sistema en productos como Mars Portrait, Helix, y Mars Top Box.
Retroalimentacién del personal: Se incluyeron comentarios de los movedores de
materiales y coordinadores, resaltando la facilidad de uso del sistema y la reduccion de

tiempos en la gestion de inventarios.
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Evaluacion de la capacitacién: Los resultados preliminares mostraron que los
participantes de las sesiones de entrenamiento alcanzaron un 80% de comprension

promedio, lo que demostro la efectividad del plan de formacion.

11.28 Etapa DMAIC - Fase Controlar.

En la fase Controlar del ciclo DMAIC, el enfoque se centra en garantizar que los procesos
implementados se mantengan dentro de los estandares definidos y que los resultados
sean sostenibles a largo plazo. Para el proyecto de implementacion del sistema 304MFS
en Metal Fab, se llevaron a cabo actividades de monitoreo, auditoria y validacién para

asegurar que cada objetivo se cumpliera de manera consistente.

Evaluacion Final de la Implementacion

El objetivo principal fue validar la efectividad del sistema 304MFS en la gestion de
inventarios, identificar &reas de mejora y asegurar la adopcién del sistema por parte del
personal.

Cumplimiento de Objetivos:

e Precision en inventarios: Se alcanz6 un 95% de precision, superando la linea
base del 60%. Las auditorias confirmaron la exactitud entre los registros en BAAN
y los conteos fisicos de materiales, especialmente en los 24 nimeros de parte del
producto Mars Portrait.

e Reduccién del exceso de inventario: Se logré6 una reduccion del 30%,
optimizando el capital inmovilizado y disminuyendo costos asociados a materiales
sin uso.

e Planificacion de produccién: La visibilidad en tiempo real permitié reducir los
retrasos en un 25%, asegurando un flujo constante de materiales hacia produccion

y mejorando la alineacion con la demanda.

100



Monitoreo Continuo de Procesos:

Se llevaron a cabo auditorias periddicas en cada etapa del proceso (corte, doblado,

insercion, SMKT y Aduana). Los resultados mostraron que los procedimientos

estandarizados mediante SOP se aplicaron correctamente:

Actualizacion de inventarios: Las transferencias de materiales se registraron en
tiempo real utilizando escaneres PDT, lo que eliminGé discrepancias entre el
inventario fisico y el digital.

Control en SMKT y Aduana: Se validaron los flujos de materiales desde la
produccion hasta su ingreso a SMKT o Aduana, asegurando que cada movimiento

fuera registrado y reflejado en 304MFS.

Evaluacion del Desempefio del Personal:

Capacitacion efectiva: 22 movedores de materiales y coordinadores recibieron
formacion a través de la plataforma SIE, con un promedio del 80% de
comprension. La documentacion en FLEXQ facilitd el acceso continuo a los
procedimientos, asegurando que cada operador aplicara correctamente las
instrucciones.

Retroalimentacién del equipo: Se realizaron encuestas y reuniones de
seguimiento. El 85% del personal expresé satisfaccion con la implementacién y
destaco la reduccion en la carga de trabajo manual.

Indicadores Clave de Desempefio (KPI):

Precisién en los inventarios: Incremento del 60% al 95%.

Reduccién de errores operativos: 30% menos errores en la gestiéon de
inventarios.

Optimizacion de tiempos: Reduccion del 20% en los tiempos de transferencia
de materiales.

Reduccion de retrasos: Mejora del 25% en la continuidad de produccion.
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Acciones de Control Implementadas:
Revision y Validacién de SOP:
e Se validaron los SOP desarrollados y almacenados en FLEXQ. Estos documentos
son la base para asegurar la consistencia operativa. La auditoria confirmé que
todas las areas (corte, doblado, insercion, SMKT y Aduana) operaban conforme a
los procedimientos.
Monitoreo de Indicadores:
Se establecio un sistema de monitoreo continuo que incluye:
e Auditorias internas: Verificacibn semanal de los niveles de inventario.
e Revisidon de tiempos de respuesta: Seguimiento de la eficiencia en la gestion

de materiales.

Capacitacion Continua:
e Se planificaron sesiones de refuerzo para garantizar la adopcion sostenible del
sistema, utilizando la plataforma SIE para registrar y evaluar el desempefio del
personal.

11.29 Evaluacion final de la implementacion.

La evaluacion final de la implementacion del sistema 304MFS en Metal Fab tuvo como
objetivo medir el éxito del proyecto en términos de cumplimiento de los objetivos, impacto
operativo y satisfaccion del personal involucrado. Esta evaluacién se baso en los datos
recopilados durante todas las fases del proyecto, desde la planificacion hasta la

expansion, asi como en la retroalimentacion continua de los equipos de trabajo.

1. Cumplimiento de Objetivos del Proyecto
Objetivo General: Implementar un sistema automatizado de control de inventarios para
optimizar la gestion de materiales, reducir el exceso de inventario y mejorar la precision

en los registros.
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Resultados:

e Precision en la gestion de inventarios: Se alcanz6 una precision del 95% en
los registros de inventario, superando el 60% inicial registrado antes de la
implementacion.

e Reduccién del exceso de inventario: Se logré una reduccién del 30% en los
niveles de stock, optimizando el uso del capital inmovilizado y reduciendo los
costos asociados a la acumulacion innecesaria de materiales.

e Mejora en la planificacion de la produccién: La visibilidad en tiempo real
proporcionada por el sistema permitié reducir los retrasos en la produccién en un

25%, asegurando que los materiales estuvieran disponibles justo a tiempo.

2. Evaluacion de Procesos Operativos
Procesos Clave Revisados:

e Corte, Doblado e Insercion: Se verificd que cada etapa del proceso actualizara
correctamente los datos en el sistema 304MFS. Las auditorias confirmaron una
sincronizacion del 100% entre los registros fisicos y los datos del sistema.

e SMKT y Aduana: La integracion de estos procesos permitié un flujo eficiente de
materiales, asegurando que los movimientos estuvieran reflejados en tiempo real
en BAAN. La precision en las transferencias hacia SMKT y Aduana se mantuvo

constante, sin discrepancias significativas.

Impacto de los SOP:
e Los SOP desarrollados garantizaron que todos los operadores y coordinadores
siguieran procedimientos estandarizados.
e La documentacion en FLEXQ y el acceso a través de SIE facilitaron la consulta

constante y el cumplimiento de los estandares operativos.

3. Desempeiio del Personal
Capacitacién y Adopcion del Sistema:
e Sesiones de entrenamiento: Se capacitaron 22 movedores de materiales y

coordinadores. Las evaluaciones reflejaron un promedio de 80% de comprension,
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con sesiones de refuerzo especificas que abordaron dificultades en la gestidén de
escaneres PDT y lectura de 6rdenes.

Retroalimentacion del personal: La mayoria de los participantes destacaron la
facilidad de uso del sistema y la reduccion en la carga de trabajo manual. Las

encuestas mostraron un 85% de satisfaccion con la implementacion.

4. Indicadores Clave de Desempefio (KPI)

Precision de inventario: 95% (vs. 60% antes del sistema).

Reduccioén de errores operativos: 30% menos errores en la gestion de inventarios.
Tiempo de respuesta en transferencias: Optimizacion del 20% en los tiempos de
movimiento de materiales.

Reduccion de retrasos en la produccion: 25% de mejora en la continuidad

operativa.

5. Lecciones Aprendidas y Mejores Practicas

Planificacién detallada: La fase piloto y la expansion escalonada fueron
fundamentales para anticipar problemas y asegurar una transicion fluida.
Capacitacion efectiva: La implementacion de un plan de formacién estructurado,
junto con el acceso a los SOP en FLEXQ, garantiz6 una adopcién rapida y
eficiente del sistema.

Importancia de la retroalimentacion: El proceso de recopilacion y aplicaciéon de
comentarios del personal operativo reforzé la confianza en el sistema y permitié

ajustes menores gque optimizaron su funcionamiento.

La implementacion del sistema 304MFS en Metal Fab cumplié y superé los objetivos

planteados al inicio del proyecto. La combinacion de una planificacion estratégica, la

estandarizacién de procesos a través de SOP, y la capacitacion efectiva del personal

resultd en una gestion de inventarios mas precisa y eficiente. La reduccién del exceso

de inventario, la mejora en la planificacion y la satisfaccion del personal son indicadores

claros del éxito de este proyecto, estableciendo un modelo replicable para futuras

implementaciones en otras areas de la empresa.
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11.30 Documentacién de lecciones aprendidas y mejores préacticas.

La implementacion del sistema 304MFS en Metal Fab ofrecié valiosas lecciones y
permitié identificar mejores préacticas que facilitaran futuros proyectos en la planta y otras
areas de la empresa. Esta documentacion resume los aspectos clave que contribuyeron

al éxito del proyecto y las areas donde se pueden aplicar mejoras continuas.

Lecciones Aprendidas:

1. Importancia de la planificacion detallada:
La planificacién escalonada y la fase piloto fueron fundamentales para anticipar posibles
desafios y resolver problemas antes de la expansion total. Este enfoque permitio

minimizar las interrupciones en la produccion y garantizar una transicion fluida.

Recomendacién: Implementar fases piloto en futuros proyectos de sistemas para
evaluar su efectividad antes del despliegue completo.

2. Capacitacién continua y adaptativa:
La capacitacion personalizada a los movedores de materiales y coordinadores resultd
esencial para asegurar la adopciéon efectiva del sistema. Las sesiones practicas y el
acceso constante a los SOP en la plataforma FLEXQ facilitaron la comprension y

aplicacion de los nuevos procedimientos.

Recomendacién: Mantener un plan de capacitacion flexible, con refuerzos especificos

basados en la retroalimentacion del personal.

3. Participacién activa del personal operativo:
La recopilacion de retroalimentacion constante durante la implementacién permitié
identificar problemas en tiempo real y aplicar soluciones de manera proactiva. Esto no

solo mejoro el sistema, sino que también fortalecio la confianza del equipo.

Recomendacién: Fomentar una cultura de mejora continua donde el personal pueda

proporcionar sugerencias y participar activamente en las soluciones.
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4. Precisiéon en la documentacion:
La creacion y validacion de SOP y MPI claros y detallados aseguraron la estandarizaciéon
de los procesos. Al estar disponibles en FLEXQ, se garantizé que todos los empleados

tuvieran acceso a la version mas reciente de los documentos.

Recomendacion: Establecer un sistema de revision periddica de la documentacién para

mantenerla actualizada y alineada con las operaciones reales.

5. Uso eficiente de la tecnologia:
La implementacién de escaneres PDT mejoré significativamente la precision en la
gestion de inventarios. Su uso facilito la actualizacion en tiempo real y redujo los errores

manuales.

Recomendacion: Continuar explorando tecnologias complementarias que puedan

integrarse con el sistema 304MFS para optimizar ain mas los procesos.

Mejores Practicas:
1. Estandarizaciéon de procesos:
La estandarizacion a través de SOP permitié un control uniforme de las operaciones de

corte, doblado, insercion y gestiéon de SMKT.

Aplicacién futura: Utilizar la metodologia aplicada en este proyecto como modelo para

documentar procesos en otras areas.
2. Comunicacién interdepartamental:
Las reuniones regulares con los departamentos de Ingenieria, Produccion, Planeacion,

Calidad y SMKT fueron clave para alinear objetivos y asegurar la colaboracién.

Aplicacion futura: Implementar sesiones de coordinacion en etapas tempranas de

futuros proyectos para alinear expectativas y definir responsabilidades.
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3. Auditorias internas periédicas:
Las auditorias realizadas durante cada fase del proyecto ayudaron a detectar y corregir

desviaciones a tiempo.

Aplicacion futura: Establecer un calendario de auditorias internas para mantener la

calidad y eficiencia operativa a lo largo del tiempo.

4. Retroalimentacién como herramienta de mejora:
La creacién de un sistema formal de retroalimentacion permitié que las inquietudes del

personal fueran atendidas rapidamente, lo que mejoro la aceptacion del sistema.

Aplicacién futura: Integrar encuestas periddicas y reuniones de feedback en la

operacion diaria para promover la mejora continua.

5. Uso de plataformas digitales (FLEXQ y SIE):
La gestidén de documentos en FLEXQ y la capacitacion registrada en SIE aseguraron que

la informacién estuviera controlada y disponible.

Aplicacién futura: Mantener estas plataformas como herramientas clave para la

documentacion y formacion en proyectos futuros.

Las lecciones aprendidas y mejores practicas derivadas de la implementacion del
sistema 304MFS en Metal Fab proporcionan una base sélida para futuras iniciativas de
optimizacién. Al aplicar estos aprendizajes, se pueden mejorar la eficiencia, reducir

errores y fomentar una cultura de mejora continua en toda la organizacion.

11.31 Preparacion del informe final del proyecto.

La preparacion del informe final tiene como objetivo presentar de manera estructurada y
clara los resultados obtenidos del proyecto 304MFS. Este informe se enfocara en

proporcionar a los gerentes de las areas involucradas una vision integral del impacto del
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sistema, las mejoras implementadas, los desafios superados y las mejores préacticas

identificadas durante la ejecucion.

Estructura del Informe:

Portada y Datos Generales:

Titulo del proyecto.
Nombre del responsable del proyecto.
Fecha de inicio y finalizacion del proyecto.

Areas involucradas: Ingenieria, Produccion, Planeacion, Calidad, SMKT, Aduana.

Introduccién:

Contexto: Descripcion del sistema de inventarios anterior (BAAN), sus
deficiencias (baja precision, retrasos, falta de automatizacion), y la necesidad de
implementar el sistema 304MFS.

Objetivo principal: Optimizar la gestion de inventarios y automatizar la

planificacion de produccion.

Desarrollo del Proyecto:

P w0 NP

Revision inicial y diagndstico: Comparacion de inventarios del producto Mars
Portrait, detectando un 0% de integracion en 304MFS y discrepancias entre el
sistema y los conteos fisicos.

Planificacion y cronograma: Breve descripcion del cronograma seguido,
destacando fases clave:

Julio: Diagnastico, reuniones con areas involucradas, elaboracion de SOP.
Agosto: Validacion de SOP, compra de escaneres, capacitacion del personal.
Septiembre: Despliegue piloto y monitoreo inicial.

Octubre-Diciembre: Expansién completa, seguimiento y ajustes finales.

Resultados por Fase del Proyecto:

Fase Piloto: Implementacion en areas piloto, centrada en 24 nimeros de parte

del Mars Portrait. Resultados:
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Precision inicial: 60%.

Precision después del piloto: 95%.

Expansion a todas las &reas: Detalle del proceso de expansion a productos
adicionales (Mars Upright, Helix, Proteus). Integracién de procesos como corte,

doblado, insercion, SMKT, Aduana.

Resultados Cuantitativos:

Reduccion del exceso de inventario: 30% menos material innecesario
almacenado.

Disminucion de errores: Reduccion del 30% en errores operativos.
Optimizacion de tiempos: Mejora del 25% en la disponibilidad de materiales para
produccién.

Capacitacion: Registro en SIE de 22 participantes capacitados con un 80% de

comprension.

Validacién de Documentacion y Capacitacion:

SOP y MPI: Todos los documentos estan almacenados en FLEXQ, garantizando
control de versiones y acceso para los operadores.
Evaluacion continua: Las auditorias confirmaron la correcta aplicacion de los

procedimientos y la consistencia entre el inventario fisico y el sistema.

Lecciones Aprendidas:

Planificacion y fases piloto: La implementacion por etapas permiti6 minimizar
riesgos.

Capacitaciéon continua: Fundamental para asegurar la adopcion del sistema.
Retroalimentacion operativa: El didlogo constante con los movedores de

materiales facilitd ajustes rapidos y efectivos.

Conclusiones y Recomendaciones:

Logros alcanzados: Cumplimiento de todos los objetivos establecidos, mejora

significativa en la gestion de inventarios.
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e Recomendaciones: Implementar auditorias periddicas, continuar con la

capacitacion y replicar la metodologia en otras areas de la planta.

Apéndices y Anexos:
e Registros de asistencia a capacitaciones.
e Reportes de auditorias.

e Copia de los SOP desarrollados.

11.32 Presentacién del informe final y resultados a los responsables.

La presentacion del informe final tiene como objetivo exponer a los responsables de las
areas involucradas (Ingenieria, Produccion, Planeacion, Calidad, SMKT y Aduana) los
resultados mas relevantes del proyecto 304MFS. Se destacaran los logros obtenidos, los
beneficios para cada departamento y las oportunidades de mejora identificadas durante

la implementacion.

1. Introduccion:

e Objetivo del proyecto: Explicar brevemente la finalidad del sistema 304MFS,
centrada en optimizar la gestion de inventarios y automatizar la planificacion de
produccion.

e Contexto inicial: Describir las deficiencias del sistema anterior (BAAN), como la
baja precisién en los inventarios (60%), los retrasos en la produccion y la

dependencia de conteos manuales.

2. Resumen del Proyecto:
Fases de implementacion:
e Julio: Diagnostico del sistema actual y desarrollo de SOP.
e Agosto: Validacion de documentacion, adquisicion de escaneres y capacitacion.
e Septiembre: Despliegue piloto con productos como Mars Portrait.

e Octubre-Diciembre: Expansion completa y monitoreo.
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3. Resultados Generales:

e Mejora en la precision de inventarios: Incremento del 60% al 95% en la
exactitud de los registros.

e Reduccion del exceso de inventario: Disminucién del 30%, optimizando el uso
del capital inmovilizado.

e Alineacion con la demanda: Reduccion del 25% en retrasos de produccion,

gracias a una planificacion mas precisa.

4. Resultados Especificos por Area:
Ingenieria:
e Optimizacion del flujo de materiales en los procesos de corte, doblado e insercion.
e Reduccion de errores operativos y menor necesidad de retrabajos.
Produccion:
e Mayor disponibilidad de materiales, lo que redujo los tiempos de inactividad.
e Implementacibn de SOP estandarizados que aseguraron la consistencia
operativa.
Planeacion:
e Visibilidad en tiempo real de los niveles de inventario, facilitando una mejor toma
de decisiones.
e Menor cantidad de érdenes de produccién no planificadas.
Calidad:
e Auditorias confirmaron la correcta aplicacion de los SOP, mejorando la
trazabilidad y el cumplimiento de estandares.
SMKT y Aduana:
e Flujo sincronizado desde la recepcion hasta la liberacion de materiales.

e Reduccién de tiempos en la transferencia de inventarios.
5. Capacitacion y Adopcion del Sistema:

e Personal capacitado: 22 participantes entre movedores de materiales y

coordinadores.
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Plataforma SIE: Registro completo de las sesiones de entrenamiento, con un
promedio del 80% de comprension.
SOP en FLEXQ: Todos los procedimientos estan disponibles en la plataforma,

garantizando acceso y control.

Lecciones Aprendidas y Mejores Practicas:

Planificacion por fases: La implementacion piloto ayudo a anticipar problemas y
asegurar una expansion exitosa.

Importancia de la retroalimentacion: El didlogo continuo con el personal
permitié ajustes rapidos y mejoro la adopcion.

Capacitacidon constante: Fundamental para garantizar el cumplimiento de los

nuevos procedimientos operativos.

Proximos Pasos:

Realizacion de auditorias periddicas para asegurar la sostenibilidad del sistema.
Extension del modelo 304MFS a otras areas de la planta.

Seguimiento del desempefio del personal para identificar necesidades adicionales

de capacitacion.

. Conclusioén:

Resaltar que la implementacion del sistema 304MFS superd los objetivos
planteados, mejorando significativamente la gestion de inventarios y la eficiencia
operativa.

Agradecer el apoyo de cada area y destacar la importancia del trabajo en equipo

para el éxito del proyecto.

11.33 Formalizacion del cierre del proyecto.

La formalizacién del cierre del proyecto marca la conclusiéon exitosa de la implementacion

del sistema 304MFS en Metal Fab. Esta etapa final valida que todos los objetivos se han

cumplido y que los procesos establecidos estan operativos y sostenibles a largo plazo.

A través de la documentacién completa y la revision con los responsables de cada area,
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se garantiza la continuidad de las mejoras implementadas y se sientan las bases para
futuros proyectos.

Actividades Clave del Cierre:

Revision de cumplimiento de objetivos: Se verificé que los objetivos establecidos al

inicio del proyecto fueran alcanzados:

e Optimizacion de la gestion de inventarios: Precision del 95% en los registros,
reduccion del 30% en el exceso de inventario.

e Automatizacion y estandarizacion: Implementacion exitosa de SOP en todas las
areas de Metal Fab.

e Capacitacion efectiva: Registro de 22 participantes capacitados con un 80% de

comprensién promedio en la plataforma SIE.

Validacién final con gerencias: Se llevaron a cabo reuniones con los gerentes de
Ingenieria, Produccién, Planeacién, Calidad, SMKT y Aduana para:
e Confirmar la adopcion del sistema 304MFS.
e Recibir la aprobacion formal de cada area respecto a la implementacion de los
procesos y resultados obtenidos.

Auditoria de procesos: Se realizaron auditorias finales para asegurar que todos los
procesos, desde corte hasta SMKT y Aduana, operan conforme a los SOP establecidos.
Se verificd que la documentacién en FLEXQ esté actualizada y alineada con las practicas

operativas reales.

Documentacion final:
e Se compil6 toda la documentacion generada durante el proyecto, incluyendo:
e SOP y MPI validados.
e Registros de capacitacion en SIE.
e Reportes de auditoria y retroalimentacion del personal.

e Esta informacion sera almacenada en FLEXQ para referencia futura.

113



Informe de cierre:

Se elaboré un informe detallado que resume los resultados, lecciones aprendidas y
mejores practicas. Este informe fue presentado a la alta direccion y a los responsables
de las areas involucradas, destacando los logros alcanzados y las recomendaciones para

la sostenibilidad del sistema.

Conclusion:

La formalizacion del cierre del proyecto 304MFS en Metal Fab no solo valida el
cumplimiento de los objetivos planteados, sino que también asegura la continuidad
operativa de los nuevos procesos. Este cierre representa un compromiso con la mejora
continua y establece un marco soélido para futuras optimizaciones en la gestién de

inventarios de la organizacion.

El éxito del proyecto fue posible gracias a la colaboracion entre departamentos, la
adopcion eficaz del sistema por parte del personal y el uso de metodologias
estandarizadas que garantizan resultados medibles y sostenibles.

CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

La seccidn de resultados presenta de manera clara y estructurada los logros alcanzados
durante la implementacién del sistema 304MFS en el area de Metal Fab. Estos
resultados reflejan el impacto positivo del proyecto en términos de precision en la gestién
de inventarios, optimizacion operativa y desarrollo del personal. Se detallaran las mejoras
obtenidas en cada proceso clave, desde la produccion hasta la gestion en SMKT y

Aduana, respaldadas por evidencia cuantitativa y cualitativa.

A traves de indicadores de desempefio, registros de auditorias y documentacion

visual, se demostrard como la aplicacion de los SOP estandarizados y la capacitacion
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del personal contribuyeron a la eficiencia operativa. Ademas, se incluiran las lecciones
aprendidas y las mejores practicas identificadas, proporcionando una vision integral del

impacto del proyecto en la organizacion.

Esta seccion también destaca la importancia de la colaboracion
interdepartamental y la adopcion tecnolégica, pilares fundamentales que garantizaron el

éxito de la implementacion.

Generacion del Plan de Produccion Basado en el Sistema 304MFS

La emision del plan de produccion se fundamenta en la informacion obtenida del sistema
BAAN, especificamente a través de los inventarios gestionados por el sistema 304MFS.
Este enfoque garantiza que los niveles de inventario se reflejen con precision,
permitiendo una planificacién alineada con la demanda real y optimizando el flujo de

materiales.

Procesos Involucrados:

e Corte: Se verifica la disponibilidad de materiales para el proceso de corte
mediante la consulta en tiempo real del sistema 304MFS. La informacion sobre
cantidades y ubicaciones de inventario garantiza que el material requerido esté
disponible antes de programar la produccion.

e Doblado: Los materiales procesados en corte se transfieren automaticamente al
area de doblado. El sistema asegura que solo los materiales que han completado
correctamente la etapa anterior sean considerados en la planeacién, evitando
cuellos de botella.

e Insercién: Al finalizar el proceso de doblado, los materiales son preparados para
la insercion de componentes. El sistema 304MFS sincroniza los movimientos de
inventario, asegurando que las piezas requeridas estén disponibles y registradas

en BAAN antes de su ingreso a SMKT o Aduana.
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Beneficios del Enfoque:

e Planificacion mas precisa: La informacion actualizada en tiempo real evita
retrasos y asegura que cada proceso cuente con los materiales necesarios.

e Reduccién de errores: Al basarse en datos del sistema, se minimizan las
discrepancias entre el inventario fisico y el digital, mejorando la eficiencia
operativa.

e Optimizacion de recursos: Se evita la sobreproduccion o falta de materiales,
alineando la produccion con la demanda real y reduciendo costos operativos.

Este proceso integral asegura que la planeacién se ejecute de manera coherente y

eficiente, fortaleciendo la cadena productiva desde el corte hasta la entrega final de los
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Figure 44. Emision del plan de produccion. Fuente: Flex.

Matriz de Certificaciones del SIE: Implementacion de SOP en el Proyecto 304MFS
La matriz de certificaciones registrada en la plataforma SIE (Sistema Integral de
Entrenamiento) es una herramienta fundamental para asegurar que el personal
involucrado en la gestiébn de materiales dentro del area de Metal Fab haya adquirido y

validado las competencias necesarias para aplicar los nuevos SOP. Esta matriz certifica
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la capacitacion especifica de los operadores en distintas estaciones clave: Movedor de
Materiales 1, 2, 3 y Analista de Materiales MF.

Estaciones Involucradas y Certificaciones Obtenidas:
Movedor de Materiales 1:
e Certificacion en manejo de materiales en el sistema 304MFS.
e Dominio del SOP sobre el uso del escaner PDT para transferencias de inventarios.
e Procedimientos de ingreso y movimiento de materiales hacia SMKT.
Movedor de Materiales 2:
e Certificacion en procedimientos de lectura de 6rdenes en ShopFloor y Mespro.
e Aplicacion correcta del SOP de identificacion de racks en SMKT.

e Control y seguimiento de materiales en el proceso de corte y doblado.

Movedor de Materiales 3:
e Certificacion en entrega de kits a lineas de ensamble y descarga de inventarios
en el sistema.
e Manejo del flujo de materiales hacia Aduana y validacion de movimientos en
304MFS.

e Optimizacion en la transferencia de productos terminados a almacén.

Analista de Materiales MF:
e Certificacion en la coordinaciéon y validacién de inventarios mediante los

procedimientos establecidos en los SOP.

Beneficios de la Matriz de Certificaciones:
e Uniformidad en la operacion: Garantiza que todo el personal involucrado opere
bajo estandares uniformes, aplicando correctamente los procedimientos.
e Reduccion de errores: Al tener personal certificado, se minimizan los errores en

la gestion de inventarios y en los movimientos fisicos de materiales.
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e Trazabilidad y control: La certificacion en SIE facilita el seguimiento del
desempeiio individual, asegurando que cada operador domine las tareas

asignadas en su estacion.

Evidencia Documental:

e Las certificaciones obtenidas por los 22 participantes se encuentran registradas
en la plataforma SIE, con evidencia fotografica de las sesiones de capacitacion y
practicas realizadas.

e Los registros reflejan un promedio de comprension del 80%, validando la

efectividad del proceso de formacion.
Esta matriz asegura que el personal esta preparado para mantener la eficiencia y la
precision del sistema 304MFS, consolidando los resultados del proyecto y facilitando la

operacion continua en Metal Fab.
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Materiales PCBAs (4258) .
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Figure 45. Persona con su registro en SIE y con sus certificaciones. Fuente: Flex
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Figure 46. Persona con su registro en SIE y con sus certificaciones. Fuente: Flex
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Figure 47. Persona con su registro en SIE y con sus certificaciones. Fuente: Flex
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Figure 48. Persona con su registro en SIE y con sus certificaciones. Fuente: Flex
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Figure 49. Persona con su registro en SIE y con sus certificaciones. Fuente: Flex
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Operacion del Sistema 304MFS: Recepcién y Transferencia de Materiales a SMKT

y Aduana

La implementaciéon del sistema 304MFS ha optimizado significativamente la gestion de

materiales en Metal Fab, garantizando la trazabilidad y actualizaciéon en tiempo real de

los inventarios. Las imagenes documentan a los operadores ejecutando cada etapa clave

del proceso, desde la recepcion hasta la transferencia de materiales, siguiendo los

procedimientos estandarizados (SOP).

Descripcion del Proceso Operativo:

Recepcién de Materiales en SMKT y Aduana:

Al llegar los materiales, el personal verifica su correcta identificacion mediante
etiquetas con cédigo de barras.
Se realiza una inspeccion inicial para confirmar que los materiales cumplen con

los requisitos de calidad y documentacion.

Localizacion y Acomodamiento del Material:

Utilizando la informacion del sistema 304MFS, el operador identifica la ubicacion
asignada en SMKT.

Se sigue el SOP de identificacion de racks, lo que asegura que cada material se
cologue en la posicion correcta dentro del almacén.

Este proceso facilita el acceso rapido a los materiales, optimizando la gestién del

espacio en el almacén.

Transferencia de Inventarios con Escaner PDT:

Una vez ubicado el material, se utiliza el escaner PDT para registrar el movimiento
en el sistema.

El escaner transmite la informacién directamente a BAAN, actualizando en tiempo
real el inventario en el sistema 304MFS.

Esta automatizacion reduce la posibilidad de errores manuales y garantiza que los

niveles de inventario reflejen con precision la realidad operativa.
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Trazabilidad del Material:

Cada movimiento registrado en el sistema permite un seguimiento detallado del
material, desde su recepcion hasta su transferencia a SMKT o Aduana.

La trazabilidad completa facilita la identificacion de materiales en cada etapa del
proceso, lo que mejora la eficiencia en la planificacion de la produccién y la gestién

de recursos.

Beneficios Observados:

Actualizacién en Tiempo Real: La integracion del escaner PDT con 304MFS
asegura que los registros de inventario estén siempre actualizados, eliminando
discrepancias entre el inventario fisico y el digital.

Reduccion de Errores: La automatizacion del proceso ha disminuido los errores
en la transferencia de materiales, mejorando la precision de los datos registrados.
Optimizacion del Espacio: La correcta localizacion y acomodamiento de
materiales en SMKT permite un mejor uso del espacio disponible, facilitando el
acceso y control del inventario.

Mayor Eficiencia Operativa: Los operadores han reducido el tiempo dedicado a
la busqueda de materiales, lo que ha agilizado el flujo de trabajo y mejorado la

productividad general.

Documentacion Visual y Evidencias:

Las imagenes capturadas muestran a los operadores en accion, realizando cada
paso del proceso conforme a los SOP implementados.

Se evidencia el uso efectivo del escaner PDT en la transferencia de inventarios,
asi como la correcta identificacion y acomodamiento de materiales en SMKT y

Aduana.

Este enfoque estructurado y documentado asegura la sostenibilidad del sistema

304MFS, garantizando la trazabilidad total de los materiales y fortaleciendo la gestion

operativa de inventarios en Metal Fab.
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Figure 51. Verificacion del material y con liberacion de calidad. Fuente: Flex.
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Figure 52. Localizacion de material. Fuente: Flex.

Figure 53. Acomodo de material. Flex: Flex.
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Figure 54. Transferencia de inventario escaner PDT. Fuente: Flex

File Edit View Group Workflow Tools Specific Window Help
CERY X o MM AY N D @@EE T K
[tem RIS-MF-178035
Description STRUCTURE SUPPORT
Wrh Warehouse Type Clus- | Inventory Inventory Inventory Allocated Economic Stock Unit
ter on Hand on Hold On Order Inventory
Normal
3045CR | Normal 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 | EA
304WCF | Work-in-Process 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 | EA
304WMC | Work-in-Process £3.0000 0.0000 0.0000 1.0000 82,0000 | EA
304WMF | Work-in-Process 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 | EA
304WMT | Work-in-Process 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 | EA
161.0000 0.0000 0.0000 1.0000 160.0000 | EA
first CAP NUM
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Figure 55. Movimiento almacén 304MFS. Fuente: Flex



File Edit View Group Workflow Tools Specific Window Help
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Item | [RIS-MF-”SUSS STRUCTURE SUPPORT
Warehouse 304MFS Supermarket Metal Fab Inventory Unit EA
Location | Lot Inventory Date Inventory Inventory I Inventory Inventory I

Un Hand | Blocked | Allocated | On Order

ANNEEN

78.0000 0.0000 0.0000 0.0000

Figure 56. Inventario en sistema 304MFS localizacion SMKT. Fuente: Flex.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La implementacion del sistema 304MFS en el area de Metal Fab tuvo como objetivo
principal optimizar la gestion de inventarios, reducir errores operativos y mejorar la
precision en los registros. Los resultados obtenidos demuestran que se cumplieron y
superaron los objetivos planteados inicialmente, transformando significativamente la

eficiencia operativa de la planta.

Resultados Relevantes:

1. Precision en la gestion de inventarios: Se logré un incremento en la precision
de los registros, pasando del 60% inicial al 95%, lo que eliminé las discrepancias
entre el inventario fisico y el registrado en BAAN.

2. Reduccién de exceso de inventario: La automatizacion del sistema permitié una
disminuciéon del 30% en los niveles de inventario, optimizando el capital
inmovilizado y reduciendo costos innecesarios.

3. Estandarizacion y capacitacién del personal: Se implementaron y validaron 5
SOP clave, almacenados en FLEXQ, y se capacitdé a 22 operadores, quienes
obtuvieron certificaciones a través de la plataforma SIE. Esto aseguré la correcta

adopcion del sistema y la reduccion del 35% en errores operativos.
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4. Optimizacién de procesos: La implementacion del sistema mejoré los tiempos

de transferencia de materiales en un 20% y redujo los retrasos en la produccién
en un 25%, lo que contribuy6 a una planificacion mas eficiente y alineada con la

demanda.

La implementacion del sistema 304MFS demostrd ser una solucion eficaz para

optimizar la gestion de inventarios en Metal Fab, estableciendo un modelo de referencia

para

proyectos futuros en la organizacion. La combinacion de tecnologia,

estandarizacion y capacitacién aseguro resultados sostenibles, mejorando la eficiencia

operativa y fortaleciendo la capacidad de la planta para adaptarse a las demandas del

mercado.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1.

4.

Apliqué habilidades directivas y de ingenieria: Durante la gestion del proyecto,
coordiné equipos interdepartamentales, asegurando una toma de decisiones
efectiva con un enfoque sistémico y sustentable. La implementacion del sistema
304MFS permitio fortalecer la gestion de inventarios en la organizacion.

Disefié e innové procesos administrativos: Desarrollé y documenté 5 SOP
clave e Instrucciones de Proceso de Manufactura (MPI), alineando los
procedimientos con las necesidades operativas de Metal Fab para mejorar la
precision en la gestidon de inventarios y optimizar la planificacién.

Gestioné eficientemente los recursos organizacionales: Coordiné la
adquisiciéon de escaneres PDT y desarrollé un plan de capacitacion para 22
operadores, asegurando el uso eficiente de los recursos humanos y tecnologicos
para garantizar la correcta implementacién del sistema.

Apligué métodos cuantitativos y cualitativos: Utilicé andlisis de datos para
comparar el desempefio del inventario en BAAN antes y después de la
implementacion, logrando un aumento en la precision del 60% al 95% y una

reduccion del 30% en el exceso de inventario.

127



5. Dirigi equipos de trabajo: Lideré la capacitacion del personal, incluyendo
movedores de materiales y coordinadores, fomentando un ambiente colaborativo.
La retroalimentacion constante permitié la mejora continua del proceso y la
adopcion efectiva del sistema.

6. Utilicé nuevas tecnologias de informacién: Implementé el uso de escaneres
PDT para la gestion de inventarios en tiempo real, integrando la informacion en el
sistema BAAN. Esto optimizd los procesos y mejord la toma de decisiones
operativas.

7. Promovi el desarrollo del capital humano: Desarrollé un plan de capacitacion
estructurado en la plataforma SIE, asegurando que el personal aplicara
correctamente los SOP. Esto contribuyo a la mejora en la gestidén de inventarios y
fortalecié las competencias del equipo.

8. Apliqué métodos y herramientas para la solucién de problemas: Implementé
la metodologia Lean Six Sigma (DMAIC) para identificar y resolver problemas en
la gestion de inventarios, lo que resulté en la eliminacion de errores manuales y la
optimizacién del flujo de materiales.

9. Gestioné la cadena de suministro: Supervisé la implementacion del sistema en
las areas de corte, doblado, insercion, SMKT y Aduana, permitiendo una
sincronizacion precisa del inventario y una mayor productividad en la cadena de
suministro.

10.Actué como agente de cambio: Lideré la transformacion del sistema de
inventarios, promoviendo una cultura de mejora continua. La estandarizacion de
procesos y la implementacién del sistema 304MFS sentaron las bases para

futuras optimizaciones en la planta.
Estas competencias reflejan el aprendizaje y crecimiento profesional obtenido

durante el desarrollo del proyecto, aplicando conocimientos tedricos y practicos para

resolver desafios reales y contribuir al éxito de la organizacion.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

flex.

Aguascalientes, Ags. 2. 12 de Agosto de 2024,

MC. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
DIRECTORA DE VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE

ASUNTO: Aceplaciin de Residencias Profesionales

Por medio de! presents, me permito informar a usted que el (la) C. MARCOS RANGEL VERA, alumno(a) dal
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARETEAGA de |2 carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, CON
NUMERO DE CONTROL A201050689, fue aceptado para reaizar sus Residencias Profesionales en
Flextronics Manufacturng Aguascalientes SA. de CV. Quien tiene como representante legal a Iz Lic. Blanca
L¥iana Guerrero Cuefar, llevande actividades en el area de MATERIALES, reportandio direciamente af ING.
JUAN ANDRES MONTOYA HERRERA quien sera su asesor en el perodo comesponciente de agosto a
diciembre def 2024, sumando 500 horas, con un horario de 8:00 a 17:00 hrs. de lunes a viemes.

Se extiende |a presente 3 soficitud del intaresado para los fines que juzgue converventes en la Ciudad de
Aguascalientes, Aguascalianies.

Cuedo a sus drdenas para cualquler aclaracion.

@yg Alentaments
BB icaed

RERSOSHANS e e

Ccp. Interesado, Expadients e Institucian.

Boukevard 8 Zacstecas Km 9.5, Jesis Maria, Aguascalientes, Mexico, CP, 20900 | Tel. 524490107100 | waw.flextronics com

Figure 57. Carta de aceptacion de residencias profesionales. Fuente: Flex
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Aguascafientes, Ags., a 12 de Diciembre de 2024,

MC. ANGIE JOHANNA ZAMORA LOPEZ
DIRECTORA DE VINCULACION
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE
Asunto: Liberacion de Reskdencias Profesionales.

Por medio del presante, me parmito informar a usted que &l (1a) C. MARCOS RANGEL VERA alumnola) del
INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARETEAGA de la camera de INGENIERIA INDUSTRIAL CON
NOMERO DE CONTROL A201050689, tarmind satisfactonamente su periodo de residencias profesionales
en Flextronics Manufacturing Aguascalientes S.A. de C.V. Quien tiene como representante de la empresa a la
Lic. Blanca Liliana Guermara Cueliar, llevando actividades en ef area de MATERIALES, desarrollando ef proyecto
litulado “implementacion del almacén 304MFE para ¢l control do inventarioe” reportando diractamants al
ING. JUAN ANDRES MONTOYA HERRERA quien fue su asesor en el periodo carrespontiente agosto a
diciembre del 2024, sumando un total de 500 horas.

Se extiende |3 presante a solictud del interesado para los fines que juzgue coavenientes en la Ciudad de
Aguascalientes, Aguascaientas.

Quedo & sus ordenas para cualquier aclaracion.

o

mm H ! Lic. Blanca Likiana Gusrrero Cuellar

SITE HRBP

Cop. Interesado, Expedients e Institucidn.

Boulevard & Zacalecas Km 95 Jesds Maria, Aguascalentes. México, CP. 20800 | Tl 52.445.9107100 | www Sexironics.oom

Figure 58. Carta de liberacién de residencias profesionales. Fuente: Flex.
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