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Resumen
Resumen de la tesis que presenta lvan Antonio Mucifio Monge como requisito parcial para la obtencion
del grado de Maestro en Ciencias en ingenieria e innovacion con orientacién en sistemas y procesos
industriales.

Titulo de la tesis

Estandarizacién y automatizacion del proceso de recepcion de materiales indirectos de produccion.

La investigacion de este proyecto se centra en una planta de manufactura de televisores en Tijuana,
especificamente en el drea de recibos de materiales que son usados de manera indirecta en produccién.
Esta drea no cuenta con la infraestructura ni herramientas suficientes para gestionar sus operaciones. El
objetivo de este proyecto es Implementar un sistema estandarizado para las actividades de recepcién de
materiales indirectos de producciéon, mediante un analisis de procesos que permita definir el uso de los
recursos informaticos de la empresa y poder invertir en dispositivos que ayuden a su mejoramiento al
menor costo posible. Para hacer el cambio efectivo, fue necesario hacer un analisis completo de la
situacidn actual del proceso, haciendo uso de seis herramientas Utiles y precisas para la deteccién de
problemas y su frecuencia, asi como para obtener vista generalizada del flujo de actividades. Entre estas
herramientas se encuentran, la implementacion de las 8 disciplinas, para formar equipo de trabajo y
obtencidn de distintos puntos de vista hacia la problematica, diagrama de causa y efecto para sintetizar
los problemas y sus posibles causas, identificacidon de tiempos de ciclo para las actividades generales del
operador, elaboracién de mapa de flujo de valor para ampliar el panorama de operacidn, graficas de
dispersién que fue utilizada para determinar la importancia de los problemas en relacion a su frecuencia,
finalizando con un diagrama de Pareto que mostrd la causa raiz que da origen al problema principal que
se enfrenta el drea; la incorrecta clasificacién, identificacidn y codificacidon inadecuada de los materiales
debido a los escasos recursos disminuye la productividad de la recepcion de materiales, afectando
directamente a los departamentos solicitantes y al departamento contable. Con el analisis de proceso
finalizado, se presentd internamente en la compaiiia para demostrar cientificamente el problema y poder
obtener aprobacion e invertir en dispositivos digitales que ayuden a aumentar la productividad del
operador, entre estos dispositivos se encuentra un scanner multifuncional para reducir el tiempo de
entrega de evidencia fisica de recepcion de material al departamento de compras, de 35 minutos a 5
minutos, identificador de firma electrdénica para digitalizar la firma del cliente interno cuando se le
despache su material correspondiente, lector de credenciales por radiofrecuencia para archivar numero
de empleado y fotografia del cliente interno. Con la propuesta aprobada, se justifica la modificacion del
sistema interno de gestién de materiales en tiempo real a una version mas amigable que ayudd a reducir

el nivel de error humano.
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automatizacidn, recepcion de mercancias.
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Abstract
Abstract of the thesis presented by Ivan Antonio Mucifio Monge as a partial requirement to obtain the
Master of Science degree in engineering and innovation with orientation in industrial systems and

processes.

Title of the theses

Standardization and automation of the reception process for indirect production materials.

The research of this project is focused on a television manufacturing plantin Tijuana, specifically in receipts
area for materials that are used indirectly in production. This area does not have the infrastructure or
sufficient tools to manage its operations. The objective of this project is to implement a standardized
system for the reception activities of indirect production materials, through a process analysis that allows
defining the use of the company's computer resources and being able to invest in devices that help to
improve them to the minor possible cost. To make the change effective, it was necessary to make a
complete analysis of the current situation of the process, making use of six useful and precise lean
manufacturing tools to detect problems and their frequency, as well as to obtain a generalized view of the
flow of activities. Among these tools are, the implementation of the 8 disciplines, to form a work team and
obtain different points of view towards the problem, cause and effect diagram to synthesize the problems
and their possible causes, identification of cycle times for the general activities of the operator, elaboration
of a value stream map to broaden the operating panorama, scatter diagram that were used to determine
the importance of the problems in relation to their frequency, ending with a Pareto diagram that showed
the main cause that gives rise to the main problem facing the area; The incorrect classification,
identification and inadequate coding of materials due to scarce resources reduces the productivity of the
reception of materials, directly affecting the requesting departments and the accounting department.
With the process analysis completed, it was presented internally in the company to scientifically
demonstrate the problem and be able to obtain approval and invest in digital devices that help increase
operator productivity, among these devices is a multifunctional scanner to reduce delivery time of physical
evidence of receipt of material to the purchasing department, from 35 minutes to 5 minutes, electronic
signature identifier to digitize the signature of the internal customer when the corresponding material is
dispatched, radio frequency credential reader to file employee number and photograph internal customer.
With the approved proposal, the modification of the internal material management system in real time to

a friendlier version is justified, which helped reduce the level of human error.

Keywords: Indirect purchasing, process improvement, continuous improvement, manufacturing,

standardization, automation, receipt of goods.
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Capitulol. Introduccion

1.1 Antecedentes

En la actualidad todo tipo de industria se ve en la necesidad de avanzar e innovar con mayor rapidez si se
compara con lo sucedido en décadas pasadas, en donde la innovacién y el mejoramiento continuo no
representaban temas de mayor relevancia para las empresas. Hoy en dia el rdpido crecimiento del
mercado, las altas exigencias, la globalizacion, expectativas y necesidades de los clientes, hacen que las
empresas que quieran continuar en el mercado tengan que adoptar nuevas estrategias para extender su
existencia. Durante la ultima década la tendencia para cualquier tipo de organizacién en cuanto a la
aplicacion de nuevas estrategias para ofrecer productos y o servicios que satisfagan correctamente las
necesidades del cliente y al mismo tiempo logren cumplir sus expectativas, se guia hacia la obtenciéon de
certificaciones de calidad, mejora continua, implementacién de nuevos procesos haciendo uso de las
tecnologias de informacién siempre y cuando se hagan al menor costo posible, logrando de esta manera
dar seguridad al consumidor tanto interno como externo, que el producto y o servicio que estd

adquiriendo, se encuentra sujeto a normas y estandares que lo hacen confiable y de alta calidad.

Es por ello que el presente proyecto surge de la necesidad de una empresa de la industria electrénica de
implementar un sistema de mejoramiento estandarizado basado en los principios de la mejora continua,
con el fin de optimizar y asegurar el cumplimiento de la demanda interna en el mediano plazo, también se
hace necesaria debido a sugerencias recibidas por parte de los clientes internos, lo cual hace que sea una
razéon de peso para que la empresa implemente la propuesta que se disefié a lo largo del presente

documento.

A través del documento se evidencia el desarrollo de un diagnéstico de la situacion en la que se encuentra
actualmente la empresa respecto a los procesos que se llevan a cabo para la recepcién de materiales
indirectos de produccidn. Posteriormente se presentard el disefio ideal requerido que es la base del
sistema de administracion de materiales. También se analizard una problematica que se presenta en la
organizacién relacionada con el faltante de material, gestién de recepcién, gestion de documentacion,
errores de captura en sistema y retrasos en posteo de facturas los cuales afectan directamente al
departamento de compras y las areas involucradas. Esto es detectado por lo clientes internos, asi como el
departamento mismo, para lo que se presentara una propuesta de la metodologia correcta para realizar

el proceso de recepcion técnica de materia prima y materiales indirectos. Por ultimo, se presenta la
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propuesta que debe ser llevada a cabo para la correcta implementacion del sistema y se presentard una

evaluacién de valor e impacto positivo que traerd para la organizacion la implementacion del sistema.

En el 2013, Gutiérrez disefidé un sistema de gestién de calidad basado en la norma ISO 9001:2008 para
mejoramiento del proceso de recepcién de materiales mediante la aplicaciéon de acciones correctivas en
una empresa del sector de la industria farmacéutica veterinaria. Para esto realiza el siguiente analisis en

basado en 5 pasos a seguir:

1. Realiza un diagndstico de la situacién actual de la empresa respecto a los requisitos de la

norma ISO 9001:2008, para identificar el porcentaje de cumplimiento.

2. Unavez ubicados los no cumplimientos a cada uno de los puntos de la norma ISO 9001:2008,
presenta propuestas para atacar aquellos puntos que se estdn incumpliendo o que tienen un
porcentaje bajo de cumplimiento, teniendo en cuenta las exclusiones que se deben hacer por

la naturaleza de la compaiiia.

Porcentaje de cumplimiento

2. Medicién, Analisis y
Mejora

7. Realizacion del Producto

. Gestion de los recursos M Porcentaje de

cumplimiento

5. Responsabilidad de la
direccion

4._ Sistema de Gestidn de
Calidad

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Figura 1 Porcentaje de cumplimiento actual de los requisitos de la norma ISO 9001:2008. Gutiérrez (2015)

Por medio de los datos que se observan en la gréfica anterior, se afirma que el capitulo 4 de la norma que
corresponde al sistema de gestion de calidad dentro de la organizacién es el que menor porcentaje de
desarrollo tiene presentando tan solo un 33% de cumplimiento, el siguiente capitulo que presenta un

porcentaje bajo de cumplimiento corresponde al 8, en donde se aprecia a este con un 44%.
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3. Analiza, documenta y presenta propuestas de mejora del proceso de recepcién técnica de
materiales.

De manera general se afirma entonces que los dos principales capitulos por mejorar corresponden al

sistema de gestion de calidad y a la medicidn, analisis y mejora; esto se presenta debido a una serie de

requerimientos que contiene la norma que actualmente la organizacidn en la que se realiza la presente

investigacion no esta aplicando de manera adecuada o en el peor de los casos no realiza nada paraintentar

cumplir con dichos requerimientos.

Tabla 1. Resumen de Los resultados del diagndstico, solo se muestra una seccidn de la tabla. Gutiérrez (2015)

Capitulo de la norma ISO Resultados del diagnostico

4 — Sistema de gestion de Calidad No esta determinada la secuencia e interaccién de los
procesos que conforman el sistema de gestiéon de
calidad, no hay mapa de procesos, no se encuentra un
procedimiento documentado para el control de
documentos que permita realizar los controles para el
manejo de estos.

5- Responsabilidad de la direccién La politica de calidad solo es comunicada y entendida
por algunas areas de la organizacion. Los objetivos de
calidad no son medibles. No se tiene procesos de
comunicaciéon apropiados dentro de la organizacion.

6- Gestion de los recursos En este capitulo, la organizacion cumple con el 89%, se
recomienda definir la competencia necesaria para
realizar el proceso de recepcidn técnica de materias
primas y materiales, se recomienda ademas hacer uso
de los sistemas de informacion para el manejo
documental.

7- Realizacion del producto Es necesario mejorar la comunicacién con el cliente, no
se tiene un proceso documentado para las compras de
materiales, no se tiene metodologia para seleccion de
proveedores, no realiza inspeccidn necesaria a los
insumos.

8- Medicidn, andlisis y mejora La organizacién no tiene proceso documentado para
evaluacion de satisfaccion del cliente, no se tienen
indicadores de gestion, no hay proceso documentado
para acciones correctivas

4. Disefiar y proponer la documentacién necesaria que sera la base del sistema de gestion de
Calidad. A partir de los resultados obtenidos en el diagnéstico, se diseiid la documentacién de
los componentes de la Norma NTC-ISO 9001 version 2008 que presentan alguna no

conformidad de los diferentes procesos realizados en el Laboratorio Farmacéutico Veterinario.

5. Disefary proponer un procedimiento de laimplementacion del sistema de gestién de calidad

y del proceso de recepcion técnica de materiales.



La realizacién del diagndstico permitid identificar el grado de cumplimiento de los requisitos frente a la
Norma ISO 9001-2008. Dicha herramienta facilito la recoleccidn de informacidn y permitio establecer con
mayor detalle en cuales de los aspectos evaluados la organizacién se encuentra débil en su
implementacion o la aplicacién y desarrollo de documentacién. Como resultado de la implementacién de
dicha herramienta se concluye que la organizacién actualmente cumple en un 65% con los requisitos de la
norma ISO 9001:2008. Con la propuesta de mejora se obtiene: reduccién de la probabilidad de problemas
con la materia prima, la reduccion de paradas de la produccién por faltante de materia prima, reducir el
tiempo del proceso de recepcién y contribuye al mejoramiento de la calidad del producto, cumpliendo asi
con uno de los objetivos de la organizacién como lo es elaborar productos con altos estandares de calidad

gue contribuyan a la satisfaccidn de las necesidades del cliente.

Paredes en el 2018 realizd un analisis para identificar los puntos criticos del proceso de almacenamiento
y distribucién de producto terminado, encontrando como tal, falta de capacitacidén y entrenamiento en el
personal en un 65%, tiempos de despacho mayor a 4 horas en mas del 40% de despachos, insatisfaccion

de clientes en un 60%, Layout inexistente, falta de sefializacién y ausencia de procedimientos.

| INSATISFACCIO ENTERNAMIENT m ENTERNAMIENTO
| N DE CLIENTE o

60%

= TIEMPOS DE DESPACHO

= INSATISFACCION DE CLIENTE

! TIEMPOS DE LAYOUT INEXISTENTE
DESPACHO = FALTA DE SENALIZACION

m FALTA DE PROCEDIMIENTOS

Figura 2. Grafica de pastel, problemas encontrados en almacén de empresa cementera. Paredes (2018)

Actualmente la empresa gasta en promedio mensualmente alrededor de S/, 100 000.00 por concepto de
estiba. La propuesta de mejora requiere de una inversién de S/. 27 388.00, recuperando dicha inversion al
guinto mes de ejecutada. Por ultimo, se demuestra la viabilidad econdmica de la propuesta al obtener un

VAN positivo de S/. 64,425.56 y una TIR de 26%, mayor al costo de oportunidad del mercado.



5

Se presentd una propuesta, que, mediante el uso de diversas herramientas de manufactura esbelta,
pretendia incrementar la satisfaccion del cliente en un 90%, reducir los tiempos de atencion del 80% de
despachos a menos de 2 horas incrementar los volUmenes de despacho, garantizar un 95% de unidades
de carga debidamente equipadas, revisadas y homologadas, 100% de transportistas asegurados y 100%

de cumplimiento de los procedimientos establecidos para colaboradores y transportistas.

Se determinaron los posibles nuevos tiempos de despacho que se podran alcanzar con la ejecucién de la
propuesta. El 80% de despachos tienen un tiempo de atencidon de menos de 2 horas. Asi mismo, con
respecto al volumen de producto terminado despachado, se tiene un incremento de hasta un 45% de

cemento IP despachado desde almacén Misti, generando de esta manera mayor ahorro mes a mes.

Rodriguez (2019) establecio los procedimientos generales a seguir para realizar las actividades de MRO en
el sector aerondutico de la forma mas eficaz y eficiente posible.

Para ello en el proyecto trata de elaborar un manual en el que se muestren las herramientas Lean, que
son aplicables para potenciar las actividades MRO orientadas a maximizar su aporte de valor sobre el
producto final, minimizando al mismo tiempo los costos de llevar a cabo tales actividades.

Se enlistan a continuacion las herramientas mds destacadas de manufactura esbelta utilizadas para este
proyecto, cada una desarrollada y aplicada al proceso de produccién de la compaiiia aeronautica,
Sisteplant.

Tabla 2. Herramientas de manufactura esbelta, utilizadas para el proyecto de mejor en empresa aeronautica,
Rodriguez (2019).

Herramientas para instaurar un sistema en flujo 5S’s
continuo TPM
Takt Time

Mapa de Flujo de Valor
Fabricacion celular
SMED
Trabajo Estandarizado
Gestion Visual
Equipos auténomos
Jidoka o Automatizacion
Poka Yoke

Herramientas para instaurar un sistema en flujo tenso KanBan
Supermercados
Lineas FIFO
Nivelado Heijunka
Integracién de proveedores

Herramientas de mejora continua Kaizen
PDCA
AMFE
Sigma




Lean permite gestionar la variabilidad inherente a los procesos de MRO mediante la identificacidn de las
diferentes familias de productos que intervienen a lo largo del Programa de MRO. Asi se pueden
reorganizar las tareas segun estos grupos o familias, redisefiar el Layout segun células productivas para
estas familias y asi incrementar la flexibilidad y adaptabilidad. Todo ello gestionado con la utilizacién de

tarjetas Kanban para lograr introducir los Conceptos de Lean: Takt Time, Flujo Continuo y Pull.

1.2 Planteamiento del problema

El drea donde se reciben estos materiales no cuenta con las instalaciones adecuadas ni con las
herramientas correctas para ejecutar las actividades correspondientes a la recepcién, ocasionando
despacho tardio al cliente interno, retrasos en los recibos en sistema, identificaciéon incorrecta de los
materiales y consecuentemente a la captura tardia de facturacién para programacion de pago a

proveedor, afectando directamente a compras y finanzas.

1.3 Justificacion
Samsung Mexicana, cuenta con 14 naves industriales, 5 de ellas para produccion, 2 para preparacion de
pedidos y el resto para almacenaje de materia prima, todas ellas hacen uso de consumibles, herramientas

y maquinaria, entre esas naves solo un area designada para recibir materiales indirectos.

Diariamente se reciben alrededor de 30 proveedores locales y 2 transportes de materiales de importacion,
esto equivale a mas de 250 numeros de parte diferentes que deben ser recibidos y capturados en sistema

solamente por una persona.

1.4 Preguntas de investigacion

e (Qué actividades en la recepcion de materiales no agregan valor a la logistica interna de MRO?
e (Qué valores se podrian obtener, si el tiempo dedicado a problemas del MRO se pudieran
recuperar y reasignar?

e (Qué impacto tiene el mal manejo de informacién en la recepcién de MRO?



1.5 Hipétesis
El mal manejo de la documentacién e informaciéon debido a los escasos recursos disminuye la
productividad de la recepcidon de materiales, afectando directamente a los departamentos solicitantes y

al departamento contable.

1.6 Objetivos
1.6.1 Objetivo general

Implementar un sistema estandarizado para las actividades de recepcién de materiales indirectos de
produccidn, mediante un analisis de procesos que permita definir el uso de los recursos informaticos de la

empresa y poder invertir en dispositivos que ayuden a su mejoramiento.

1.6.2 Objetivos especificos

e  Analizar la situacion actual e identificar los puntos criticos y actividades que no agregan valor, al
proceso de recepcidn de materiales MRO.

e  Determinar los posibles nuevos tiempos de recepcion y despacho de materiales con la ejecucion de
la propuesta.

e  Eliminar el nivel de error humano, en la captura de informacién.

e Adecuar los sistemas de informacion ya existentes al proceso de recepcién de materiales.

e Analizar y evaluar el costo beneficio de la propuesta del proceso de recepcion de materiales.

e Eliminar el impacto negativo que ocasiona la mal interpretaciéon de la informaciéon con el area

contable.

1.7 Propuesta de trabajo
Implementacion de herramientas basadas en mejora continua y manufactura esbelta para eficientizar,
estandarizar y automatizar el proceso de recepciéon de materiales indirectos de produccién, haciendo uso

de los recursos disponibles de la compaiiia con la menor inversién posible.



Capitulo 2. Marco teorico

2.1 Manufactura

La manufactura de productos ha sido desde hace ya varias décadas, un proceso de produccion en el cual
se utilizan diversos recursos, materiales, humanos y tecnoldgicos estratégicamente con el fin de satisfacer
demanda de consumidores. En su sentido mas amplio, es el proceso de convertir la materia prima en
productos, incluye disefio del producto, la seleccién de la materia primay la secuencia de procesos a través

de los cuales serd manufacturado el producto. (Kenneth B. Ackerman, 1980)

Kalpakjian (2012) menciona que, en el sentido moderno, la manufactura involucra la fabricacion de
productos a partir de materias primas mediante varios procesos, maquinarias y operaciones, a través de

un plan bien organizado para cada actividad requerida.

La manufactura también involucra actividades en que el producto mismo se utiliza para fabricar otros
productos. Ejemplo de estos son las prensas para conformar lamina de metal para carrocerias de
automovil, la maquinaria para fabricar pernos y tuercas y las maquinas de coser.

Un aspecto igualmente importante de las actividades de manufactura es el servicio y el mantenimiento de
dicha maquinaria durante su vida util. Es claramente una actividad compleja, que involucra una amplia

variedad de recursos y actividades como lo siguiente:

e Disefio del producto e Marketing

e Maquinariay e \Ventas
herramienta e Embarques

e Planeacién de e Servicio al cliente
procesos

e Materiales

e Compras

e Manufactura

e Control de
produccion

e Servicios de apoyo



2.1.1 Manufactura integrada por computadora

Las metas principales de la automatizacién en instalaciones de manufactura son integrar diversas
operaciones de manera a mejorar la productividad, incrementar la calidad y uniformidad del producto,
minimizar los tiempos de ciclo y reducir los costos de la mano de obra. referencia
Pocos desarrollos en la historia de la manufactura han tenido un impacto mas significativo que las
computadoras, las cuales se utilizan ahora en una amplia gama de aplicaciones, incluyendo el control y la
optimizacién de los procesos de manufactura, manejo de materiales, ensamble, inspeccién y prueba
automatizada de los productos, control de inventarios y numerosas actividades administrativas. La
manufactura integrada por computadora (CIM) es particularmente efectiva, debido a su capacidad de:

e Su rapidez de respuesta a cambios rapidos en la demanda del mercado y modificacion de los

productos.
e Un mejor uso de materiales, maquinaria, persona y reduccidn de inventarios.
e Mejor control de la produccion y administracion de toda la operacidon de manufactura.

e Manufactura de productos de alta calidad a bajo costo.

2.2 Manejo automatizado de los materiales

Las computadoras han hecho posible un manejo altamente eficiente de los materiales y de los productos
en las varias etapas de terminacién, como ser recibidos y movidos del almacenamiento, de las maquinas
a otras maquinas y cuando estan en los puntos de inspeccidn de inventarios y de embarques. (Kalpakjian,

2002; Ballou, Logistica, Administracion de la Cadena de Suministro, 2004; Damelio, 1999; Galloway, 2002)

El manejo de materiales dentro de un almacén, por lo general es una actividad de mano de obra intensa,
ya que la mayor parte del manejo de materiales se realiza de manera manual, o en el mejor de los casos,
de forma semiautomatica. La disposicién de la mercancia, la magnitud con la que se utiliza el equipo y el
grado de automatizacién, afectan a los costos del manejo de materiales. Encontrar la mejor combinacién
de ellos es labor del disefio del manejo de materiales.

White (1988) sugirio que el disefio del sistema de manejo de materiales ha evolucionado a través de cinco
etapas de desarrollo. Para el, las dimensiones basicas del manejo de materiales son desplazamiento,

almacenamiento y control de materiales. Estos han evolucionado cronolégicamente como:
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e Manejo manual de materiales caracterizado por alto grado de actividad humana

e Manejo de materiales apoyado por asistentes mecdnicos, anaqueles, estantes de
almacenamiento.

e Manejo automatizado caracterizado por el uso de vehiculos guiados, dispositivos para tarimas
automatizadas e identificacién automdatica de material.

e Integracion de las islas de automatizacién para que desarrollen sinergias entre las distintas
actividades de manejo de materiales.

e Manejo inteligente de materiales mediante el uso de inteligencia artificial y sistemas expertos

asociados.

De acuerdo con White las practicas de buen manejo de materiales involucran “desplazar menos,
almacenar menos y controlar menos”. Kenneth (1988) es mas especifico y siguiere las siguientes formas
con las que es posible reducir los costos de manejo de materiales: reducir las distancias recorridas,
incrementar el tamafio de las unidades manejadas, buscar oportunidades de viajes redondos en la ruta de

recoleccidn de pedidos o almacenamiento y mejorar la utilizacién cubica.

2.3 Mejora continua

La administracién de la calidad total requiere de un proceso constante, que sera llamado Mejoramiento

Continuo, donde la perfeccidén nunca se logra, pero siempre se busca (Deming, 1996).

El objetivo de la Mejora Continua es mejorar la competitividad de las empresas (en cualquiera de sus areas)
a través de la productividad de una manera permanente y sostenible en el tiempo.
La Mejora Continua se centra en eliminar los desperdicios (actividades innecesarias) y las operaciones que

no le afnaden valor al producto o a los procesos.
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Planificar

Actuar

Como mejorar (Qué hacer
la proxima vez Cémo hacerlo

’
\J

Verificar

{Ld5 (055 Pasdran
segln se

planificaron?

Figura 3. Circulo de Deming, PHVA, Planear, Hacer, Verificar, Actuar, Universidad de Sonora,2015

2.3.1 Control y Mejora de la Calidad

La mejora tiene como significado la creacidn organizada de un cambio beneficioso o el logro

de niveles sin precedentes de rendimiento (Cox, 2014)

Cox menciona (2014) que existen dos tipos de cambio beneficioso o mejora de la calidad.

e Caracteristicas del Producto: Estos pueden aumentar la satisfaccion del cliente. Para la empresa
que produce, son orientados ingresos.

e Libertad de Deficiencias: Estos pueden crear insatisfaccién de los clientes y de los residuos. Para
la empresa que produce, son de orientacién a costos.

e Para aumentar los ingresos en la empresa, en relacién con la mejora de la calidad de servicios o
productos se pueden considerar las siguientes acciones:

e El desarrollo de productos para crear nuevas caracteristicas que proporcionan una mayor
satisfaccidn del cliente y por lo tanto puede aumentar los ingresos.

e La mejora de procesos de negocios para reducir el tiempo de ciclo para proporcionar un mejor

servicio a los clientes.

Las siglas PDCA son el acronimo de las palabras inglesas Plan, Do, Check, Act, equivalentes en espafiol a
Planificar, Hacer, Verificar, y Actuar. Este ciclo fue propuesto por Shewhart (Deming, 1939), se utiliza

comunmente como un modelo de resolucidn de problemas en el contexto de la Gestidn de la Calidad.
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Segun el marco, se inicia con un buen plan (P), se implementan actividades para lograr el plan (es decir,
hacer, D), se comprueban los resultados (C) y se deben comprender las causas de los resultados, y las

acciones (A) se toman para mejorar los procesos.

Planificar:
e Involucrar a la gente correcta
e Recopilar los datos disponibles
e Comprender las necesidades de los clientes
e Estudiar los procesos involucrados

e Desarrollar el plan/entrenar al personal

Hacer:
e Implementar la mejora/verificar las causas de los problemas

e Recopilar los datos apropiados

Verificar:
e Analizary desplegar los datos
e Comprender y documentar las diferencias
e Revisar los problemas vy errores
e (Qué se aprendid?

e (Qué queda aun por resolver?

Actuar:
e Incorporar la mejora al proceso
e Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa

e |dentificar nuevos / proyectos

La inefectividad en la gestidn de la cadena de suministros del MRO existe sin reconocer que hay un valor
considerable que se puede obtener de las operaciones del MRO. En porcentaje, el MRO tiene el nivel mas
alto de reduccidn de costos disponible. Con respecto a los costos indirectos de personal, en general, las
transacciones que involucran piezas de MRO representan el 80 por ciento de todas las transacciones

procesadas y menos del 10 por ciento del total de dinero gastado.



2.4 8 Disciplinas de la mejora continua
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Las 8D es una metodologia Sistematica para identificar, corregir y eliminar problemas. 8D significa 8

Disciplinas (8 pasos + Disciplina =8D), que Permite desarrollar ventajas competitivas al solucionar rapida y

efectivamente los problemas, mantener a los clientes por el buen servicio y la calidad en los productos

que se proveen, disminuir la cantidad de problemas dentro de la organizacién.

—

Detecte el Problemal

Utilice el Trabajo en
Equipo

Describa el
Problema

Implemente y
Verifique Acciones
de Contencion

Identifique Causas
Potenciales

N

Verifigue Acciones
Correctivas

Seleccione las
Causas Potenciales

Implemente
Acciones
Correctivas

Prevenga la
Recurrencia

Identifique
Soluciones Posibles)

Felicite al Equipo

Figura 4. Diagrama de flujo de las 8 disciplinas, Universidad de Sonora 2015.

Para la implementacion de la metodologia 8D, es necesario hacer uso de herramientas lean. Para este

proyecto de idea de mejora, se utilizaran las siguientes:

Lluvia de ideas.

Diagrama de causa-efecto

Los 5 por qué.

Diagrama de Pareto

Mapa de flujo de valor

Diagrama de flujo

Identificacion de tiempos de proceso Takt Time

Histograma

Trabajo estandarizado



2.5 Gestion y coordinacion de compras

Aunque estos dos términos sean empleados con frecuencia para describir funciones empresariales
similares, en realidad significan acciones diferentes. Aprovisionar es una funcién destinada a poner a

disposicion de la empresa todos aquellos productos. Bienes y servicios del exterior que le son necesarios

para su funcionamiento (Pau i Cosi, 1998). Para cumplir estas funciones es necesario:

e Prever las necesidades

e Planificar en el tiempo

e Expresarlas en términos adecuados

e Buscar oportunidades en el mercado

e Adquirirlas

e Asegurarse de que son bien recibidas en las condiciones demandadas

e Pagarlas

Lo que se aprovisiona en una empresa depende si esta es:

e Empresa comercial
e Empresa Industrial

e Empresa de servicios

Tabla 3. Tipos de materiales almacenados segun tipo de empresa.

Empresa Comercial

Empresa industrial

Empresa de servicios

Productos terminados

Materias primas

Materias primas

Oros de servicio general

Materiales indirectos

Materiales indirectos

Repuestos

Repuestos

Productos terminados

Otros de servicio general

Otros de servicio general

Comprar es una funcion que tiene como objeto adquirir aquellos bienes y servicios que la empresa necesita
del exterior, garantizando el abastecimiento de las cantidades requeridas en el momento precios y en las
mejores condiciones posibles de calidad y precio. Aunque esta funcion pueda constituir una actividad de

vital importancia para la empresa, solo es una parte de todas las operaciones que debe realizar para

aprovisionarse.
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La compra comienza en el momento que un producto o servicio debe ser buscado en el exterior,
finalizando cuando cesan las obligaciones y derechos mutuos establecidos. Sin embargo, el
aprovisionamiento comienza con la tarea de detectar las necesidades de la empresa y situarlas en el
tiempo, siendo, por tanto, una funcién mucho mds amplia que la de comprar.

Al tener que adaptarse a un entorno econdmico altamente Caminante, el aprovisionamiento se ha
convertido en una funcidn estratégica, algunas veces de importancia capital para conseguir los objetivos
generales que la empresa desea alcanzar. Las caracteristicas de ese entorno que mas estdn influyendo en

la funcién aprovisionamiento son:

e Globalizacidn de los mercados
e Variaciones cualitativas y cuantitativas den la demanda de los productos
e Escasez de capitales y crecimiento de los costos fijos

e Reduccion de los margenes de beneficio

Por otra parte, los cambios tecnoldgicos y el constante incremento de las exigencias de la calidad también
estan obligados a los departamentos de compras a introducir transformaciones profundas en sus

habituales formas de trabajo.

Compras Lanzamiento Suministro
\ * Prevision demanda
Pedidos
ENTRADA Materias Proceso de Fabricacion Productos SALIDA—» Clientes
Primas —> » Terminados
« /
Productos
en Proceso
Rechazos,
desperdicios,
mermas, etc.
Gestion Aprovisionamiento Gestion Fabricacion Gestion Clientes

Figura 5. Flujo de los materiales en el proceso de operaciones.

Bajo estas perspectivas, es facil comprender que una éptima gestién de aprovisionamiento puede llegar a

constituir un centro de beneficios para la empresa.
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2.5.1 Fases de la funcién de compras
Alo largo de este proceso se pueden distinguir diferentes fases:
e Operaciones previas
o Conocimiento detallado de las necesidades
o Determinacién de las condiciones en que esas necesidades deben ser satisfechas
e Preparacién
o Investigacion del mercado
o Preseleccidn de posibles proveedores
e Realizacidn
o Analisis y comparacion de las ofertas
o Negociacidn con los ofertantes
o Eleccién del proveedor
o Confeccién del pedido
e Seguimiento
o Vigilancia y reclamacién de las entregas
o Control cuantitativo y cualitativo de los productos recibidos
o Confirmacién de las facturas
o Eventual devoluciéon de los productos no hallados conformes
e Operaciones derivadas
o Recuperacidn y enajenacion de embalajes, desperdicios, sobrantes, etc.

o Gestidn de los stocks de materiales y productos adquiridos

2.6 Compras indirectas de produccion

Son los materiales necesarios a diario para la gestién, funcionamiento o manutencién de una
compaifiia, que a menudo se utilizan en la elaboracién de un producto y que se suelen incluir como
parte de los costos indirectos de una empresa. los procesos de compras indirectas pueden suponer un
gasto determinante para aquellas empresas que no cuentan con procesos de estandarizacidn

definidos, sobre todo si no estan digitalizadas. (Mdller, 2017)
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2.6.1 MRO

Las siglas MRO corresponden a los vocablos Mantenimiento, Reparacién y Operacion.

Inventarios MRO son piezas y materiales comprados y almacenados para brindar apoyo a las necesidades
de funcionamiento interno de una industria. El mundo de la contabilidad considera MRO como material
indirecto, mientras que el material directo es todo aquel que forma parte del producto terminado. En
esencia, inventarios MRO se refiere efectivamente a la gestidon de piezas de repuesto para los equipos
criticos de produccion, instalaciones y equipos de transporte de los que las empresas dependen

diariamente.

En el 2015, Riera definid el inventario MRO como una clase de existencias de materiales para agrupar los
articulos que se emplean en el mantenimiento de rutina de una unidad de produccidn. Las existencias del
inventario clase MRO permiten realizar reparaciones sobre la marcha y continuar con el proceso de
operaciones de produccién. Esta conformado por insumos del tipo terciario, de esos que contribuyen a la
creacion del producto final pero no forman parte de él. El inventario MRO tiene el propdsito de asegurar
la continuidad operacional de una unidad de produccidon mientras ésta se encuentra en operacion, hasta

el momento de la préxima parada programada de planta.

Cuando las organizaciones logran resolver los problemas mayores o mas evidentes asociados con los
inventarios, requieren poner mayor atencidon a otros tipos de materiales que generalmente son
descuidados, y éste es el caso de los inventarios tipo MRO. En este esfuerzo de mejora, el drea de compras
tiene mucho que aportar, debe de asumir sus responsabilidades integrarse al trabajo de los equipos

multifuncionales que atienden esta situacién (Campos, 2017).

Las organizaciones estdn volteando a los inventarios MRO (mantenimiento, reparacién y operaciones),
como una oportunidad para hacer un mejor uso del capital de trabajo sin afectar los niveles de servicio de
la operacién. La efectiva administraciéon de los inventarios tipo MRO es muy compleja, ya que
tradicionalmente se han manejado criterios subjetivos y procesos manuales basados en una mala
informacién histérica, lo que ha conducido a un desbalance en las existencias y un mal manejo de la

relacién con los proveedores.

Campos (2017) Considera que aproximadamente el 50% de los inventarios de MRO, no tienen movimiento
en un periodo de 12 meses, lo que implica un mas uso de los recursos financieros atados a estos. Cualquier

esfuerzo por mejorar los inventarios MRO pretende:
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e Mejora la disponibilidad de las partes.
e Reducir el niUmero de partes en inventario.
e Reducir el gasto anual a través de la reduccidn de los costos.

e Recortar los tiempos de entrega de partes sus nuevas y reparadas.

Estos 4 objetivos, solo pueden ser producidos por un trabajo multifuncional entre las areas de

mantenimiento, planeacidn y suministros que debe estar centrado en las siguientes cinco actividades:

e Optimizar el proceso reordenamiento de materiales.

e Mejorar la administracidn de los datos asociados con la administracion de las refacciones.

e Definir un mecanismo de reporte simple y consistente sobre el desempefio de Ia
administracién de las refacciones.

e Definir niveles de servicio adecuados para cada una de las partes mantenidas en el inventario.

e Establecer politicas con relacién a la administracion los inventarios disefiadas para estabilizar

el costo asociado.

Debido a que la administracidn de este tipo de materiales presenta una alta incertidumbre en su
demanda, el enfoque para predecir sus requerimientos debe ser probabilistico, basado en escenarios

de riesgo, enfocados en atender los principales problemas como:

e Incorrectos puntos de reorden y cantidad de reposicién.

e Excesosy obsoletos.

Tiempos de entrega incorrectos.

Compras de productos y cantidades inadecuadas.

Si Unicamente el 5% de las partes mantener en inventario tienen uso frecuente y aproximadamente el
2.7% de las partes representan el 80% de la inversion, es evidente que el reto es muy grande ya que

la mayor cantidad de nimeros de parte estaran en la “cola del gasto/consumo”.

El proceso de optimizacién de los inventarios requiere tomar decisiones sobre algunos aspectos claves

como:
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e Qué parte se mantendran fisicamente en los inventarios de la organizacién.
e Cual es la verdadera criticidad de cada parte.
e Cudl es el inventario ideal para mantener en cada una de las partes.

e Métodos adecuados para su disposicién y remplazo.

Es necesario, que el area de compras entienda las contribuciones que el drea de suministro puede
hacer en este proceso, que se centran en:
e Reducir los tiempos de entrega de partes compradas y reparadas para disminuir los
inventarios totales.
e Desarrollar fuentes alternas de suministro para cuando sea factible y econdmico utilizar partes
no suministradas por el fabricante de equipo original.
e Trabajar con los proveedores para simplificar los procesos de adquisicion y mantenimiento de
partes.
e La optimizacién depende de garantizar la disponibilidad de informacién confiable y oportuna.
e Es necesario anticipar necesidades para aplicar la informacién proporcionada por el internet
de las cosas (loT), dentro del ciclo de requisiciones — recepcidn - surtido de refacciones.
e Estar pendiente del desarrollo de tecnologias de impresién aditiva, impresoras 3D, como una

opcién para reducir las existencias y los tiempos de disponibilidad de refacciones.

Identificar oportunidades para ajustar los tamafios de lote de las refacciones, en funcién de los
consumos reales y el costo de mantener en inventario. Se tiene presente que las contribuciones del
area de compras deberan estar siempre en sintonia con las actividades realizadas por las otras areas

gue influyen en la administracion de las refacciones.

2.6.2 Caracteristicas de los materiales MRO.
e  Reposicion ordinaria o continua. La caracteristica principal de los articulos que forman parte del
inventario MRO es que las existencias deben reponerse una vez que alcanzan su nivel minimo o se

agotan.



20

indice de rotacion. El indice de rotacién general del inventario MRO es tipicamente bajo, este indice
se ubica alrededor de 1 Esto quiere decir que las existencias promedio del afio se agotan y se reponen
una vez al afio.

Se usan para el mantenimiento ordinario. Se deben emplear para el mantenimiento de rutina de las
instalaciones y equipos. Es decir, al mantenimiento menor. El mantenimiento de rutina o menor no

implica la paralizacién de operaciones ni de la produccion.

2.6.3 Clasificacién por uso del inventario MRO

Suministros Generales
Estos articulos tienen la caracteristica que son de uso general. Es decir, tienen muchos usuarios.
Ejemplo: rodamientos, correas, lubricantes, tornilleria, etc. La demanda de estos articulos en general

es aleatoria.

Tubulares

Esta clase de articulos tienen un solo usuario. Ademas, tienen una demanda estrictamente
deterministica. Es decir, se conoce con anticipacién cuales articulos tendran movimientos, se conocen
las cantidades que seran demandadas por cada articulo y las fechas de consumos, de tal forma que

se conoce, que, cuanto, cuando y donde seran utilizadas.

Quimicos
Son por lo general algin insumo o elementos puros, compuestos o formulados. Si son del tipo
secundario, aunque no forman parte del producto final, su intervencidn en el proceso de produccidon

es necesario. La demanda de estos articulos es deterministica.

Repuestos
Esta clase de articulos no son de uso general. Los repuestos corresponden a un equipo en particular,

lo cual hace que tengan siempre al mismo usuario.
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2.6.4 Costos que incurren un inventario MRO
En el 2016 Krauter definid los costos significativos en un almacén. El menciona que estos costos se asumen
para asegurar que los activos de la planta sean confiables, se mantengan las instalaciones y se cumplan las
normas de seguridad. Estos costos incluyen:
Impacto financiero.

e Precio de las piezas

e Costo del inventario

e Transporte

e Costos directos de personal de almacén

e Costos indirectos de personal, procesamiento de documentos y contabilidad de devoluciones.

Impacto no financiero.
e Tiempo de inactividad prolongado
e Costos de oportunidad de gestion
e Ineficiencias de trabajadores
e Piezas incorrectas

e Existencias duplicadas o no controladas.
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3. Metodologia

3.1 Materiales y métodos

El presente proyecto e idea de mejora se centra en el drea de recepcién de materiales indirectos de
produccidn ubicada en una de las plantas del parque industrial El Florido, Samsung Tijuana.

En cuanto a métodos, su utilizaran herramientas de trabajo basadas en manufactura esbelta y mejora de
procesos para analizar la problemdtica y determinar aquellos factores que no agregan valor al
procedimiento, e implementar soluciones utilizando los sistemas de informacién de la compafiia ademas

de una inversidn de bajo costo.

3.2 Herramientas basadas en mejora continua para analisis y solucion de problemas:

3.2.1 8 Disciplinas

La herramienta de las 8 disciplinas basadas en metodologias de la mejora continua, indica primeramente
la necesidad de detectar el problema base, que en este caso es mal manejo de la informacién en cuanto a
administracion de materiales para después relacionar a los departamentos involucrados de la empresa.
Para lograrlo se formaron equipos de trabajo, que involucran a 2 personas de compras, que es el
departamento con la idea de mejora inicial, 2 personas de administracion de materiales y 1 persona de
administracién financiera.

La implementacién de las 8 disciplinas se muestra a continuacion:



Mal manejo de la
informacién en cuanto
a administracion de
materiales

Causas: No hay
procedimiento definido,
el material se identifica

incorrectamente en
sistema, pérdida de
tiempo en captura
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Departamentos
relacionados, Compras
2 personas almacén 2

personas,

administracién 1

verificacion de
acciones correctivas,
esto mediante el uso
de la toma de tiempos
y definir si es necesario
la implantacién de
recursos.

Escasez de recursos
tecnolégicos,
materiales mal
identificados,
actividades que no
agregan valor
(manipulacion)

\ 4

Se elabora propuesta
de compra para

Perdida excesiva de
informacién en la
gestion de materiales
debido a escases de
procesos

Se implementan y
verifican acciones de
contencidn. Establecer
procedimientos.

Se previene la
recurrencia de errores
mediante monitoreo de

actividades

Implementacion de
recursos tecnoldgicos,
recursos humanos,
modificacion de layout
de area de recibos

Figura 6. Metodologia de las 8 disciplinas aplicado a la problematica.
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En los 4 pasos del segundo bloque de la figura anterior, es donde se aplicaron las demds herramientas de

analisis de procesos y mejora continua mencionados al principio de este proyecto.

3.2.3 Lluvia de ideas.

La lluvia de ideas se encuentra dentro de las primeras herramientas a utilizar de la metodologia de las 8
disciplinas, con esta se pretende generar ideas rapidas y efectivas para logar la optimizacién de tiempos y
mejora continua con la recepcion de materiales. La idea principal es clara, las ideas se enfocan a la
ejecucion. El equipo tripartita formado inicialmente menciono como principal causa de los errores, la

incorrecta interpretacidn y codificacion de los materiales.

3.2.4 Diagrama de causa-efecto

Para la elaboracién del diagrama de causa y efecto, se tomaron 4 principales variables que afectan
directamente a la operacidn de la administracidon de los materiales en almacén.

El diagrama de causa-efecto, es el segundo paso en el ciclo del mejoramiento continuo, el cual consiste en
detectar, examinar y estudiar los motivos o causas de las deficiencias y/o problematicas existentes en el

area de trabajo, lo cual permitié la identificacion de las posibles soluciones.

Para analizar la causa raiz de las deficiencias se deben llevar a cabo las siguientes actividades:
e  Enumerar las posibles causas del problema.

e  Identificar la causa raiz del problema.

El diagndstico de la situacidn actual de las actividades que se realizan permitio identificar los problemas
mas relevantes del drea de recibos.
De igual manera se realizaron tormenta de ideas con los trabajadores del almacén en busca de las causas

gue provocan las problematicas encontradas en cuanto a las condiciones de higiene, seguridad y procesos.

A continuacién, se presenta un diagrama de causa-efecto para visualizar las principales causas y sus raices.
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Entrenamiento deficiente
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procesos de
almacenamienio

Falta de estantes
para la organizacion

Deficiencia en el

Deficiencia en el orden
material de insumo

capacitado

Exceso de confianza
con los jefes

Mal manejo de la
infromacion en la gestion

de materiales

Condiciones

para el
Mo existe Codificacion e almacenamiento de la
identificacion de los insumos mercancia
Deficiencia en el
Equipos de apoyo —_— Supervision mantenimiento de las dreas
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mantenimiento en las !

Falta de orden

Falta de seguimiento . .
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a la disponibilidad de
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cafer
Olores

fuertes

del bafio

inseguras
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Falta de contenedores de

/ basura

Condiciones deficientes

y

MEDID AMBIENTE

METODOLO
DEL TRABAID

del depdsito

Carencia de iluminacion
adecuada

Figura 7. Diagrama causa-efecto en el area de recepcion de materiales.

o  Mercancia e insumos
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Toda la mercancia que es recibida fisicamente tiene un mal manejo y acomodo, no se cuenta con equipo

de estiba, esto ocasiones perdida de mercancia pues no existe un proceso de almacenamiento.

o Hombre

Se detecto que el personal mal capacitados y la falta de supervisién ocasiones deficiencia en el orden para

el almacenamiento de la mercancia, es decir, procesos insuficientes.

o Metodologia de trabajo

El area de trabajo no cuenta con equipos ergondmicos para el trabajador, que le ayuden a su desempefio.

Debido a la falta de supervisidn se tiene un mal inventario de la mercancia y esto provoca a su vez la falta

de seguimiento a la disponibilidad de los materiales.
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o Medio ambiente

El medio ambiente y el area de trabajo juegan un papel muy importante y afectan directamente a las
operaciones del drea. Se reviso que las condiciones del depdsito estdn en mal estado, existe carencia de
luz y falta de equipo para desechos, se encuentra cerca de bafios de empleados, las condiciones de trabajo

son inseguras y existe deficiencia en el mantenimiento del area. (Anexo A)

3.2.5 Identificaciéon de tiempos de proceso Takt Time

Se midid el tiempo para cada una de las actividades dentro del proceso de recepcidn de materiales, con la
finalidad de tener datos cuantitativos que permitieron tomar una decisidén, eliminar y reducir,
dependiendo de la importancia. Ademas, estos datos, son de gran utilidad al momento de desarrollar el

mapa de flujo de valor.

Para la toma de tiempos, primeramente, se enlistaron de manera general las actividades principales del
operador, para después tomar el tiempo que se lleva el ejecutar cada una de estas:

o Descarga de material = 10 minutos

o Traslado de material al area = 15 minutos

o captura de informacién en intranet = 15 minutos

o Despacho de mercancia al usuario final = 20 minutos

o Entrega de facturas fisicas a compras = 35 minutos

Como consideracion ademas del tiempo de trabajo del operador:

22 Dias habiles de trabajo / mes; 1 turno => 9.6 horas — 1 hora tiempo muerto = 8.6 horas.

3.2.6 Mapa de flujo de valor
El mapa de flujo de valor es utilizado para analizar, de una manera mas grafica y cuantitativa, el proceso
actual de recepcion de materiales se obtuvo el tiempo que toma cada una de las actividades en el manejo

de informacion, detectar las actividades que no agregan valor, eliminarlas o simplificarlas.



Tomando en cuenta los datos tomados en el punto anterior, el mapa de flujo de valor se muestra en la

figura 8.
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Despacho Entrega de

W
| RECIBOS |m Descarga de m Traslado a [ Caputraen de m facturas fisicas
¥ intranst

i jaula de recibos mercancia a compras
materia P
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Figura 8. Mapa de flujo de valor de las actividades principales del administrador de materiales.
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En la figura anterior se puede apreciar que los tiempos para cada una de las actividades del operador del

area de recibos son demasiado extensas. 1 hora con 35 minutos es la sumatoria para todas las

actividades.
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3.2.7 Grafica de dispersion
Una vez detallada la situacién actual de los aspectos generales en el drea de recibos, se realizé una lista de

los problemas existentes en las actividades observadas:

o Carencia de ordeny limpieza

o Sefalizacion escasa y lineas de demarcacién inexistentes en las areas del almacén.
o Clasificacién, identificacion y codificacién inadecuada de materiales y mercancia.

o Mala codificacién en las dreas de trabajo.

o Ubicacion inadecuada de herramientas y equipos utilizados en las dreas de trabajo.
o Condiciones fisicas de las areas de trabajo.

o Riesgos eléctricos.

o Condiciones inseguras presentes en las areas.

A continuacién, se muestra la matriz de ponderacién de los problemas del area de recibos, donde la
puntuacion se registra segun la influencia de X ~ Y, donde, 0 = No influye, 1 = Influye poco, 2 = Influye
mucho.

Tabla 4. Matriz de ponderacion de problemas existentes en area de recibos de materiales.

Total,

Problemas existentes

Carencia de orden y limpieza

Sefializaciéon y delimitacidn escasa

Clasificacién, identificacion y codificacién inadecuada de materiales

Codificacidn en las areas de trabajo

Ubicacion inadecuada de herramientas

Condiciones fisicas de las dreas de trabajo

NN [P O |O|N|O |

Areas inapropiadas para el servicio de los trabajadores

O O |0 |O |k |N|O N (L

Condiciones inseguras de trabajo

O 0 |N oD |WIN |-

O || lW|H|U1|O|O |0

Capacitacion del personal

O N [P [P [=|N|O N O
S [N |- OO |0 |0 O

Total, Y

Una vez teniendo la lista de los problemas que ocasionan atrasos en la recepcion, se procede a elaborar

tabla de la sumatoria total de la influencia de dichos problemas donde se utiliza la siguiente formula:
ST=2Z (Xn+Xn)

Para obtener los siguientes resultados:

Total, X =52, total Y 55



Variables de influencia

Son todas aquellas variables que afectan directamente en la problematica. El resultado del eje X de la tabla
1 da un total de 52, es decir que en 52 ocasiones se repiten los mismos problemas que afectan al proceso,

este valor se divide entre el valor de la ponderacién, como se muestra en la tabla 2:

Tabla 5. Tabla de variables de influencia.

VARIABLE

TOTAL, XN / ST

TOTAL

1

0.15

0.12

0.17

0.10

0.08

0.06

0.08

0.08

O |0 (N || (b |w|N

ol plw s || | |0

0.17

La columna variable enumera la problematica, total Xn/ST es el total del eje X dividido entre la sumatoria

total dando como resultado el porcentaje de error que se frecuenta en la operacion.

Variable de dependencia

Las variables de dependencia muestran que tan dependiente es una problematica de la otra, es decir, si

un problema sucede, como afecta directamente a la siguiente. Esto se muestra en la tabla.

Tabla 6. Tabla de variables de dependencia.

VARIABLE

YN

TOTAL

Y1

Yo)

Y2

Y3

Y4

Y5

Y6

Y7

Y8

OV IN(ODUV | WIN (-

Y9

(Sa BN NI S 2 e ) BN RN T o) I N P~

Teniendo como promedio los siguientes valores para cada uno de los ejes.

Promedio X =0.11
Promedio Y = 5.67
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Después de enlistar las ponderaciones y los porcentajes, se calculé el promedio de cada uno de los ejes.

Tabla 7. Tabla de limites de influencia y dependencia.

EJE

EJE

X Limite superior de influencia

0.17

Y

Limite superior de influencia

limite inferior de influencia

0.06

limite inferior de influencia

El limite inferior y superior de cada uno de los ejes indica que tan frecuente es la problematica, en el caso

del limite superior X = 0.17, clasificacion, identificacién y codificacién inadecuada de materiales es la

variable que mas afecta al proceso. En el caso del limite superior Y =9, capacitacion de personal.

Los problemas existentes, se resumieron en una tabla donde se indica cada una de las variables, de

influencia y dependencia, asi como sus promedios, para tener una vista general.

Tabla 8. Cuadro de valores para analisis.

PROBLEMAS EXISTENTES VARIABLES PROMEDIO
| D [ D
1| Carencia de orden y limpieza 0.15 9 0.11 5.67
2 | Senalizacién y delimitacién escasa 0.12 4 0.11 5.67
3| Clasificacidn, identificacion y codificacién inadecuada de materiales 0.17 7 0.11 5.67
4 | Codificacién en las dreas de trabajo 0.10 6 0.11 5.67
5 | Ubicacidon inadecuada de herramientas 0.08 9 0.11 5.67
6 | Condiciones fisicas de las dreas de trabajo 0.06 6 0.11 5.67
7 | Areas inapropiadas para el servicio de los trabajadores 0.08 2 0.11 5.67
8 | Condiciones inseguras de trabajo 0.08 7 0.11 5.67
9 | Capacitacion del personal 0.17 5 0.11 5.67

El objetivo de esta tabla es poder graficar en 4 cuadrantes la importancia de los problemas con relacidon a

su frecuencia y su dependencia.
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En base a los datos obtenidos en la tabla 8 se elabord la siguiente grafica de dispersidn:

018 0.17 0.17
N y . 0.15
0.16 .
0.14
0.12
® 0.12
g * 0.10
@ 0.10
2 0.08 ® o008 0.08
£ 0.08 . T v
0.06 .
0.04
0.02
0 2 4 6 B 10

Dependencia

Figura 9. Grafica de dispersion de los problemas existentes.

e Cuadrante superior izquierdo, son los mas importantes porque son los que influyen en el resto y
tienen menos dependencia de los demas.
o Clasificacidn, identificacién y codificacidn inadecuada de materiales
o Ubicacién inadecuada de herramientas

o sefalizacién y delimitacion escasa

e Cuadrante superior derecho, son importantes por su influencia, pero también dependen mucho
del resto.
o Capacitacion de personal
o Carencia de orden y limpieza

o Codificacién en las areas de trabajo

O

Areas inapropiadas para el servicio de los trabajadores

o Condiciones inseguras de trabajo

e Cuadrante inferior izquierdo, son de menos importancia ya que por su alta dependencia del resto

se solucionara en forma consecuente y se deberan atender después de las anteriores.
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e Cuadrante inferior derecho, son los que deben atenderse al final, ya que son las que tienen poca
dependencia o influencia del efecto, razén por la cual se les denomina aisladas

o Condiciones fisicas del area de trabajo

3.2.8 Diagrama de Pareto
En base a la informacion obtenida con las herramientas anteriores, se finalizd el analisis utilizando un
diagrama de Pareto, para determinar cudles son el 20% de los problemas que afectan al 80% de las

operaciones de recepcion de materiales.

Primeramente, se enlistaron los problemas existentes, y se agregaron las ponderaciones que se dieron en
la tabla 1, matriz de ponderacidn de problemas existentes en area de recibos de materiales, se calculd

usando total entre ponderacién.

Tabla 9. Tabla de listado de problemas.

Problema Total .. | Porcentaje | Acumulado | Porcentaje acumulado
ponderacién

Clasificacidn, identificacion y codificacién

inadecuada de materiales y mercancia 9 17.31% 9 17.31%
Capacitacion de los empleados 9 17.31% 18 34.62%
Carencia de orden y limpieza 8 15.38% 26 50.00%
sefializacion y delimitacidn escasa 6 11.54% 32 61.54%
Codificacidn en las areas de trabajo 5 9.62% 37 71.15%
Ubicacion inadecuada de herramientas 4 7.69% 41 78.85%
Areas inapropiadas para el servicio de los trabajadores 4 7.69% 45 86.54%
Condiciones inseguras de trabajo 4 7.69% 49 94.23%
Condiciones fisicas de las dreas de trabajo 3 5.77% 52 100.00%
Total 52 100%

La total ponderacidn es el peso que se le da al problema en una escala del 1 al 10, el porcentaje significa

gue tan frecuente es dicho problema.



A continuacion, se muestra la grafica de Pareto realizada con los datos obtenidos de la tabla anterior.

10 100.00%
9 90.00%
8 20.00%
7 70.00%

5 6 60.00%

4

5 5 50.00%

=

5 a 40,00%
3 30.00%
2 20.00%
1 10.00%
0 0.00%

1 2 3 4 5 & 7 E =]

Problemas existentes

N Frecuencia e 2,0 millad o

Figura 10. Diagrama de Pareto.

De acuerdo con la ley de Pareto 80/20 el 20% de las evidencias halladas en el area de recepcién de
materiales dan origen al 80% de los problemas los cuales son:

e C(lasificacién, identificacidn y codificacidon inadecuada de materiales y mercancia

e (Capacitacién de los empleados

e Carencia de orden y limpieza
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3.2.9 Intranet

La compaiiia utiliza, ademas de los sistemas de planeacién de recursos empresariales (ERP), una red
interna, conectada a las diferentes areas para efectuar movimientos interdepartamentales, denominada
Intranet. Esta intranet se utiliza actualmente para capturar informacién de recepciéon de materiales, pero

se han detectado diversas fallas en su funcionamiento, dichas fallas ocurren con la interaccion humana.

Los datos que deben ser capturados manualmente son los siguientes:
o Numero de orden de compra
o Numero de factura de proveedor
o Numero de parte de la mercancia
o Cantidad recibida

o Captura de NIP para enviar a locacidn correcta.

;:;r}:-’: !:;;n;:-: HH A van Antonio Mucific Monge ~
L L ]

Excel PENDIENTES MRO G/R
07:20 V| Te|2020-06-08 12:30 v Movement | Todo V| i C | Tod ~ i P/O

Vendor Invoice 20 B T Material @'ty | UCOST | Destination CONFIRM_BY| CONFIRM_DATE | Drafter Draft Date
2200579/swh304521 2111099131 IPC.TABLET GAUGE 112921 1 1869 SHINVL Change location i d javier mota | 2020-06-05 14159:22
5505/SWH304628 | 2111113007 Motor Driver [V Axis Driver], MR-125-350B-5041U703 2 | 1945 | SMTGR |Changelocation| 600535 2020-06-05 15:09:22 | javier mota | 2020-06-05 14:52:34
78808 2111119219 MASK-STENCILSTENCIL FG LASER CUT SINGLE LEVEL 550X650,Foil Sze 16" | 2 | 219 SMTGR | Change location ? javier mot= | 2020-06-05 13:55:35
41347 2111088172 SHARPIE METALICO BRONCE, SHARPIE METALICO BRONCE 12 | 155 | SMTGR |Changelocation | 600355 2020-06-05 15:09:40 | javier meta | 2020-06-05 12123:04
41345 2111120357 SHARPIE AZUL.PR NO 1010629580 40 | o5t SMTGR | Change location |~ 600555 2020-06-05 15:10:26 | javier mota | 2020-06-05 12:13:33
60602 2111121519 PAPEL BOND TAMANO CARTA,RESMA(PR_NO.1010758976) 300| 275 | SHVL | Change locstion ? javier mot= | 2020-06-05 11:28:28
IMK2005-081/A2005034 | 5204376319 SMPS, WYSP-150524D8 15 | 4942 | MnGS | Change locstion | 37934 2020-06-05 10:24:42 | javier mets | 2020-06-05 09:11:47
IMK2005-081/A2005034 | 5294452140 Camera Fixed Jig 760x130x300 5 [967.22| MmGS |Changelocstion| 37954 2020-06-05 10:23:46 | javier mata | 2020-06-05 09:09:15
DPC-10234772 2111115379 paint.IR-253WTSP8 domino 2 [se7.18| SMTGR | Change location ? javier mot= | 2020-08-04 17:24:54
78863 2111106187 | MASK-STENCILSTENCIL FG LASER CUT SINGLE LEVEL 350X650,Foil Size 16" | 1 | 219 MINY | Chanae location ? iavier mota | 2020-06-04 17:13:03

Figura 11. Disefio actual de intranet para recibo de material.

Se analizo el procedimiento actual en Intranet para dar una propuesta de nuevo disefio mas amigable,
donde se capture de manera manual la menor cantidad posible de informacidn para asi reducir el nivel de
error.

En conjunto, con los desarrolladores de intranet, y el conocimiento del procedimiento légico de compras,

el nuevo disefio de intranet quedé de la siguiente manera:

o Captura manual del nimero de orden de compra.

o Cantidad recibida

Estos dos datos es lo Unico a capturar manualmente, el sistema hace todo le resto del trabajo arrojando

un balance de la orden de compra en caso de existir
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ACEPTAR  REGRESAR

MRO P/O 2110950253 Document Type Ecupment

Target Location | SELECT v

B/O 2110850253

Vendar Code

Vendor Document

Seq MRO Code MRO Desc. MRO Spec. LOCAL Code LOCAL Desc. | LOCAL Spec. | CUR | Unit Price | P/O Qty | Received Qty | Balance Qty GIIQ’

000010 RID06005-231040 [BOX [BNES-17428A) BNG3-17428A, Flat 32 Box BNES-17428A, Rev. 16 - v| - - usp| 488 1000.00 0 1000 o
B00020 RID06005-230843 |BOX [BNGS-18428A] BNG9-18428A, Curved 55 Box Out BNG3-18428A, Rev. 16 - | - = usp 15,23 200.00 o 200 0
000030 RID06003-230861 |BOX [BNES-18429A] BN6S-18429A, Curved 55 Box In BNG3-184294, Rev. 16 - hd 2 = usb 6,19 200.00 o 200 0
000040 RID06005-230840 [BOX [BN6S-16534A] BNG3-165344, Curved 65 Box Out BNES-16534A, Rev, 16 - v - - usD | 1447 £00.00 0 600 0
000050 RID06005-230837 [BOX [BN6S-16540A] BNG3-16540A, Curved 65 Box In BN6S-165404, Rev. 16 - v - - usp| 568 £00.00 o 600 0

Figura 12. version 2 de intranet para recibo de material.

Como se muestra en la figura anterior, el sistema intranet se manipula de una manera mas amigable para
el operador, gracias al analisis de deteccion de errores, se hizo una propuesta interna para poder modificar
este sistema y de esta manera, reducir el nivel de error en la captura de informacién de los materiales que

se reciben.
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En cuanto a materiales y equipos a utilizar, el mismo departamento de compras cotizd y generd propuesta
de compra de equipos de digitalizacion de informacidn, entre estos equipos son, identificador de firma

electrénica, lector de credenciales por radiofrecuencia. (Anexo B)

La inversién en dispositivos digitales para aumentar la productividad del operador es de bajo costo.
Se invirtio en los siguientes equipos:
- Impresora multifuncional HP MFP630 = $ 2,300 ddlares
o Sera utilizada para escanear la evidencia de entrega de material y enviar digitalmente
al departamento de compras, con esta inversion se pretende reducir de 30 minutos a
5 minutos la actividad de entregar las facturas fisicas a compras.
- ldentificador de firma electrénica = S 80 ddlares
o Este dispositivo captura de manera digital la firma del usuario final que recibe
- Lector de credenciales por radiofrecuencia = $ 10 ddlares
o Ademas de la firma digital, la credencial de empleado que ya cuenta con chip RFID,
serd escaneada para archivar en Intranet el nimero de empleado y la fotografia del

usuario que reciba el material.
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4. Conclusiones

En el diagndstico de la situacién actual en el que se encontraba el drea de recibos arrojé resultados
importantes sobre la gran desorganizacién existente por lo que afectaba en numeros elevados la
interpretacion del material por el descontrol de este, es por lo que se impulsé la aplicacion de la

metodologia las cuales ayudaron a disminuir los errores.

e Se formd un equipo de trabajo tripartita para analizar la situacién actual de las actividades del
proceso que no agregan valor y se determinaron nuevos tiempos de recepcién y despacho de

materiales

e Se redujo el nivel de error humano, en la captura de informacién mediante modificaciones en los

sistemas informaticos internos.

e Se analizo y evalud el costo beneficio de la inversién de nuevos dispositivos para mejorar las

actividades.



38

5. Recomendaciones

Luego de los analisis y resultados obtenidos, se recomienda:

e Ejecutar inspecciones continuas por parte del equipo tripartita para supervisar el buen desarrollo

de las soluciones implementadas.
e Evaluar el desempefio del trabajador y dar un incentivo con la finalidad de motivarlo, haciendo
gue tenga un mejor desempefio en las actividades de orden y limpieza la cual ayudara al

mejoramiento continuo y a su vez se vera reflejado en la productividad.

e Sistematizar y normalizar las soluciones identificadas e implantadas con el fin de garantizar la

permanencia de los resultados obtenidos.

e Ubicar un espacio fisico del almacén para ubicar los materiales voluminosos.

e Hacer seguimiento del inventario.
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Anexos

Anexo A
Las siguientes imagenes muestran a detalle lo que se menciona en el diagrama causa-efecto, la mayoria

de los materiales que se reciben son de gran tamafo y no tienen un lugar asignado para almacenamiento.

Figura 15. Materiales voluminosos en area de transito.



Figura 16. Materiales liquidos sin tarima.

Figura 17. Material voluminoso en pasillos.
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Anexo B

Figura 18. Lector de credenciales por radiofrecuencia.

Figura 19. Lector de identificacién por radiofrecuencia de credenciales codificadas.

Figura 20. Impresora multifuncional HP MFP630.



Anexo C

Cronograma de actividades para la realizacién del andlisis de proceso utilizando las herramientas de manufactura

- CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

MAYD
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Figura 21. cronograma de actividades.
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