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Resumen

La presente investigacion se fundamenté en la aplicacion de herramientas para la
solucion de problemas en la reduccion de material extraviado suministrado a las areas
produccion en una empresa de partes automotrices, con la finalidad de impactar
positivamente en los problemas generados debido a deficiencias en el sistema y asi
contar con un mejor proceso, el cual permitira un mejor desempefio en sus empleados

y garantizando un mejor manejo de los materiales dentro de la compania.

El proyecto esta asociado a los estudios del tipo exploratorio, descriptivo y explicativo,
que son tres de los cuatro tipos de estudios que existen segun Hernandez, Fernandez
y Baptista (2010), ya que se busca las propiedades y caracteristicas de los procesos,
también se centra en explicar de qué manera ocurre algun fendmeno y asi como de
atacar un problema viejo en la compainiia, pero nunca antes abordado de la manera en

que se hizo.

Para este proyecto se utiliz6 como herramienta principal el uso de las 8 disciplinas,
que es una herramienta muy popular en la solucion de problemas, que normalmente
son asociados con problemas de calidad, pero en esta investigacion se enfocé en el

proceso de los suministros de materiales.

Se puede concluir que el uso de estos tipos de técnicas es de vital ayuda para la

compania cuando de solucionar un problema se trata.

Palabras Clave: Manufactura esbelta, 8 disciplinas, Suministro de materiales,

Almacén, Proceso, Causa Raiz, Material extraviado



Abstract

The present investigation was based on the application of tools for the solution of
problems in the reduction of lost material supplied to the production areas in an
automotive parts company, with the purpose of positively impacting on the problems
generated due to deficiencies in the system and thus having a better process, which
will allow a better performance in its employees and guaranteeing a better handling of

the materials within the company.

The project is associated with exploratory, descriptive and explanatory studies, which
are three of the four types of studies that exist per Hernandez, Fernandez and Baptista
(2010), since the properties and characteristics of the processes are sought, as well.
focuses on explaining how a phenomenon occurs and how to attack an old problem in

the company, but never tackled the way it was done.

For this project the use of the 8 disciplines was used as a main tool, which is a very
popular tool in the solution of problems, which are normally associated with quality

problems, but in this research, it focused on the process of supplies of materials.

It can be concluded that the use of these types of techniques is of vital help to the

company when it comes to solving a problem.

Keywords: Lean manufacturing, 8 disciplines, Supply of materials, Warehouse,

Process, Root cause, Lost material
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Introduccién

El presente trabajo se desarrollé en una empresa dedicada a la fabricacion de sistemas
de limpiaparabrisas utilizados en el sector de autopartes automotrices, en este
proyecto se plantea desarrollar una propuesta para reducir el material extraviado

dentro de la planta en las areas mencionadas dentro de este trabajo.

En el capitulo | de generalidades del problema abordamos la descripcion de la
problematica, en donde se explica la situacion con la cual surge la necesidad de
implementar este proyecto, es también en este capitulo donde se sefala el
planteamiento del problema con el cual se definen los objetivos requeridos y con todo
esto se indica la hipotesis a demostrar, ademas se menciona la justificacion para poder
realizar el proyecto ademas de sus variables e indicadores con las cuales se puedan

hacer las mediciones a analizar.

El capitulo Il se refiere a los fundamentos tedricos el cual incluye: manufactura
esbelta, mejora continua, Kaizen, Herramientas para la captacion de informacién y
analisis de problemas, inventarios, logistica, planeacion de produccion, conceptos con

los que dar un mejor entendimiento de la situacién a presentar.

Para el capitulo Il se presenta la metodologia a aplicada la cual consiste de:
Descripcién de la compaiia, descripcion del producto, la poblacion o muestra,
descripcion de las areas de trabajo, tipo de estudio, descripcidén de los instrumentos,

aplicacion de herramientas en la solucién de problemas, plan de recoleccion.



Del capitulo IV se mencionan los resultados obtenidos en este proyecto,
representados con graficas y datos, en donde el antes y después es analizado, con el

fin de determinar si se alcanzaron los objetivos planteados.

En el capitulo V describen las conclusiones que se obtuvieron en el desarrollo
de este proyecto, en donde basicamente se exponen que es lo que aprendio y que es

lo que se esperaba con la implementacion de esta investigacion.

Después del capitulo de conclusiones se presenta el capitulo de anexos, en el
cual se agregan documentos, formas, ayudas visuales, hojas de procedimientos de los

que el proyecto necesito para su elaboracion.

Al final se presentan la bibliografia, el indice de figuras e indice de tablas que

fueron utilizadas en el estudio de esta investigacion.
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CAPITULO |. GENERALIDADES DEL PROBLEMA

1.1  Descripcion de la probleméatica

En la empresa productora de sistemas de limpiaparabrisas para la industria automotriz,
se tiene una serie de sistemas utilizados para abastecer de materia prima a todas sus
lineas de produccion. Como la mayoria de las compafias del ramo automotriz, esta
seriamente comprometida a estar a la vanguardia en sistemas y técnicas de gestion
de materiales, un ejemplo de ellos seria la filosofia JIT (Just In Time), que traducida
seria Justo a Tiempo, en la cual se trata de entregar materias primas o componentes
a la linea de fabricacion de forma que lleguen “justo a tiempo” a medida que son

necesarios por el requerimiento.

Estos tipos de sistemas o técnicas la mayoria de las ocasiones ha logrado
excelentes resultados y en esta compania no es la excepcion, en donde es pertinente
mencionar que estos no son infalibles al error humano y es un factor que no se puede
eliminar, pero al menos si poder reducirlo lo mas minimo. La problematica de esta tesis
resulta del hecho que el material suministrado a la lineas de produccidon se extravia
por diversas razones, algunas ejemplos que resaltan a la vista son: (1) El materialista
lo deja en cualquier parte porque finalizo su turno y (2) no tomo el debido cuidado para
notificar a algun supervisor de ello, (3) no es retornado debidamente a los almacenes
de los cuales se fueron tomados, (4) el supervisor de area no esta al pendiente de que
el material regrese al almacén, (5) el jefe de almacenes no se percata de que el
material retorne adecuadamente y (6) se percata sobre este material cuando alguien

lo vuelve a requerir.
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Todo esto por consiguiente genera faltantes de material en los almacenes, areas
de produccion, que al final se obtiene una pérdida econdmica importante para la
compafia porque mucho de este material puede llegar al grado de obsolescencia. Es
por eso que la compania necesita de una solucion que ayude con la reduccion de
material extraviado y que genere una mejor confianza de los sistemas que actualmente

posee.

1.2 Planteamiento del Problema

Dado la descripcion de la problematica anterior se hace necesario plantear la siguiente

pregunta:

¢En qué porcentaje puede reducirse el material extraviado en las areas A, B y C,

mediante la aplicaciéon de metodologias de manufactura esbelta?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Conocer el porcentaje en la reduccion del material extraviado por medio de la
aplicaciéon de metodologias de manufactura esbelta en el suministro de materiales a

las areas de produccién A, B y C en una empresa maquiladora.

15
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1.3.2 Objetivos Especificos

1. Describir la situacion de extravio de material existente en la organizacion.

2. Disenar las propuestas de metodologias para lograr reduccion de material
extraviado, e implementarlas.

3. Evaluar la reduccién de material extraviado mediante la implementacién de la

propuesta de mejora en el control del material en almacén.

1.4. Hipotesis

1.4.1 Hipotesis General

La implementacién y evaluacién de metodologias de manufactura esbelta en el
suministro de materiales, ayudara en la reduccion de material extraviado, en al menos
40%.

1.5 Justificacion

Como deber de una compaiia de clase mundial, es estar a la vanguardia en cuestion
de sus procesos y controles de materiales, es por eso que, al mejorar los procesos en
control de inventarios, se podra agilizar la entrega de materiales dentro y fuera de ella.
Obteniendo asi un mejor aprovechamiento de sus recursos, ademas un ahorro de

costos sustancial del cual la compania y los trabajadores se veran beneficiados.
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1.6 Variables e indicadores

En un proyecto de investigacion es indispensable conocer las variables e indicadores

para poder obtener los datos e informacidén que sustente el proyecto a elaborar, de las

cuales se obtendra la manera de hacer mediciones y llevar a cabo acciones posibiliten

el pleno desarrollo del proyecto.

En la variable uno de material extraviado los indicadores nos proporcionaran los

recursos para identificar cual o cuales son los productos a los que nos debemos

enfocar, la segunda variable a las areas que debemos recurrir y como estan

conformadas, y numero tres seran las herramientas que utilizaremos con esta

problematica.

VARIABLES INDICADORES

1.-Material Extraviado

Tipo de material
Cantidad
Frecuencia
Costo

Manejo de material

2.- Area de produccion

Descripcién de las lineas de produccion
Cadena de suministro

Recursos humanos

3.-Metodologias de LM

8D

Sistema de control en el suministro de materiales

Tabla 1. Variables e indicadores
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CAPITULO Il. FUNDAMENTOS TEORICOS

2 Marco Conceptual

2.1 Manufactura Esbelta

El termino de manufactura esbelta proviene de la traduccién de “Lean manufacturing”
donde la palabra “lean” en inglés significa “magra”, es decir, sin grasa. En espafiol no
combina mucho la definicion de “manufactura magra”, por lo que se le ha llamado:
Manufactura Esbelta o Manufactura Agil, pero al igual que muchos otros términos en

inglés, se prefiere dejarlo asi.

Es un conjunto de técnicas desarrolladas por la Compaiia Toyota que sirven para
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafia industrial,
independientemente de su tamafo. El objetivo es minimizar el desperdicio. (Padilla,
2010)

2.2 Mejora continua

Fadi Kabboul (1994), define el Mejoramiento Continuo como una conversién en el
mecanismo viable y accesible al que las empresas de los paises en vias de desarrollo

cierren la brecha tecnoldgica que mantienen con respecto al mundo desarrollado

2.3 Kaizen

Literalmente la palabra Kaizen viene de dos ideogramas japoneses: (kanjis), Kai que
significa cambio y Zen que significa bueno combinados nos resulta literalmente la

palabra: mejoramiento. (Barraza, 2007).
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Segun Suarez Barraza (2007) cree que la palabra ha ido evolucionando
conforma a los afios han pasado y ha tomado diferentes significados, dependiendo el
contexto en que se encontraba; de hecho, en la actualidad existen dos tendencias muy
claras, el llamado Kaizen blitz o bombardeo de mejoras a través de cambios
sustanciales y, el Kaizen teian, el sistema de sugerencias a la japonesa no obstante el

mismo autor cree que ambos son parte de una misma filosofia.

En la ultima investigacion empirica que el autor Suarez Barraza estudio sobre
el Kaizen, la cual esta basada en varios casos empiricos de empresas japonesas

sefala que el Kaizen es:

“‘un mecanismo penetrante de actividades continuas, donde las personas involucradas
juegan un rol explicito, para identificar y asegurar impactos o mejoras que contribuyen

a las metas organizacionales”.

Asi se podria continuar dando definiciones técnicas pero la realidad es que el Kaizen
en su filosofia misma es sencillo y no requiere de una definicion concreta, por el
contrario, solo basta con ideas rectoras del mismo por lo tanto el Kaizen se basa en
conceptualizarlo como una filosofia que puede abarcar los ambitos personales,
familiares, sociales y por supuesto, la vertiente del trabajo como lo establece Imai.
Ademas, Suarez Barraza cree que, por su clara tendencia a entender a la mejora como
un principio armonizador del entorno, como ya lo sefiala en su definicion literal, en

Kaizen se debe comprender como una filosofia.

Algunos autores comparten la idea de ver su origen en la filosofia confusionista,
lo cual establece un profundo respeto y armonia por el entorno, a través de un equilibrio
con la naturaleza, mientras que otros lo comparan con las ideas de la escuela de las
relaciones humanas de Maslow McGregor y Mayo, o el pensamiento socio-tecnolégico
de Trist. No obstante, mas alld de su sustento tedrico podria decirse que como
concepto de administracion, el Kaizen se debe entender como: “una filosofia de gestion

que genera cambios o0 pequefas mejoras incrementales en los procesos de trabajo
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que permite reducir despilfarros y por consecuencia mejorar el rendimiento del trabajo

llevando a la organizacion a una espiral de innovacién incremental”.

Todo ello debe realizarse a través de la participacion voluntaria y autonoma de cada
uno de los empleados de la organizacion ya sea de manera individual o grupal, es

decir, fundado en un espiritu de mejoramiento y cooperacion.

En el Kaizen, cada uno de los participantes debera tener como tarea principal
la realizacion de estas rutinas de mejora con el fin de incrementar valor en el lugar de
trabajo, y claro esta, siempre y en todo momento deberan establecer mejora en un
contexto realista. Esto quiere decir, lo que propongan los trabajadores lo pueden

resolver ellos mismos en su ambito de responsabilidad.

La gran mayoria de los autores han coincidido que el factor cultural de Japén
ha sido la clave de dicho éxito, independientemente de sus sistemas de trabajo. Sin
embargo, Suarez Barraza se ha convencido de que el Kaizen, ha traspasado y
penetrado la cultura laboral del Japon y se ha vuelto parte de ella, 1o que lo lleva a
concluir que el Kaizen no es simplemente el agrupamiento de todas estas practicas
japonesas famosas, ya que el mismo funciona, como un hilo unificador que corre a
través de cualquier sistema y herramienta establecido en una organizacién. (Imai,
1986)

Para Masaaki Imai acunador del término, el Kaizen significa: "mejoramiento y aun mas
significa mejoramiento continuo que involucra a todos, gerente y trabajadores por
igual”. (Imai, 1986)

2.3.1 Circulos de calidad (grupos Kaizen)
e Kaizen 2 dias 2 horas (Kaizen Nissan)
o karakuri Kaizen
e teian Kaizen

e Kaizen kobetsu
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2.4 Herramientas para la captacién de informacién y andlisis de problemas.

Esta clase de herramientas nos ayudan a obtener de alguna u otra manera lo que
necesitamos para poder solucionar nuestra problematica, por eso es muy importante
el seleccionar las herramientas que se adecuen a nuestras necesidades, ya que con

esto dependera la factibilidad de nuestro proyecto.

2.4.1 Las 8 disciplinas para la solucién de problemas

Las Ocho disciplinas para la resolucion de problemas (en inglés Eight Disciplines
Problem Solving) es un método usado para hacer frente y resolver problemas. También
se conoce de forma mas abreviada como 8D, Resolucion de problemas 8-D, G8D o
Global 8D.

El gobierno de los EEUU primero utilizé un proceso parecido al 8D durante la
segunda guerra mundial, refiriéndole como el estandar militar # 1520 (sistema de
accion correctiva y disposicion del material no conforme). Ford Motor Company
primero documento el método 8D en 1987 en una resolucion de problemas orientada
“equipo titulado manual” del curso. Este curso fue escrito a peticion de la alta gerencia
de la organizacién de autogestion Power Train, que estaba frustrada por tener

problemas recurrentes afo tras afo.
¢ Qué es un problema?

Es la diferencia existente entre una situacion deseada (estandar) y una situacion
actual (Real). Un problema suele ser un asunto del que se espera una rapida y efectiva
solucion, generalmente lo que vemos de los problemas son los sintomas, la

metodoldgica permite encontrar la causa raiz para darle el debido tratamiento.

Niveles de causas las 8 disciplinas son:
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e D1: Establecer un grupo para solucidn del problema
e D2: Crear la descripcién del problema

e D3: Desarrollar una solucién temporal

e D4: Analisis de causa raiz

e D5: Desarrollar soluciones permanentes

e DG6: Implementar y validar soluciones

e D7: Prevenir la recurrencia

e D8: Cerrar el problema y reconocer contribuciones

D1:. Establecer un grupo para la solucion del problema

Para empezar el proceso de solucién de problemas siguiendo los pasos del 8D se
debe establecer un equipo de investigacion multidisciplinario, en donde todos los
integrantes tengan la experiencia para entender el problema y autoridad para
implementar soluciones, tengan la disposicion y el tiempo para pertenecer al grupo y
tengan diferentes competencias que permitan ver los diferentes aspectos que pueda

tener el problema.

El equipo debe tener un lider quien debe manejar la informacion de la
investigacion, debe mantener informado al grupo y a las personas involucradas con el
problema, y es quién debe hacerse responsable por que se cumplan los objetivos

establecidos por el grupo 8D.
D2: Crear la descripcion del problema

En este paso se debe crear una descripcion del problema que contenga informacién
clara, concisa, que contemple varios aspectos del problema. Esta informacion debe
ser obtenida preguntando a las personas que estan directamente involucradas, es
decir quienes trabajan en el area o proceso objeto del problema.

La descripcion del problema se debe basar en hechos reales, es decir que el

grupo 8D debe ir al lugar real (Gen-ba) y ver que esta sucediendo (Genchi Genbutsu).
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¢ Para completar la descripcion del problema se deben contestar preguntas como
aparentemente cual es el problema?, ;Que esta pasando VS que deberia de estar
pasando?, ;En doénde esta pasando?, ;Cuando esta pasando?, ;Cuando no esta
pasando?, Quiénes estan involucrados? Y Cual es el alcance del problema en cuanto

a costos, calidad, seguridad, dafos, etc.?
D3: Desarrollar una solucion temporal
Solucién temporal

En algunos casos es necesario implementar una solucion temporal para controlar los
efectos que pueda tener un problema, esto para dar tiempo a encontrar la causa raiz

del problema y dar una solucién definitiva al mismo.

Es importante que la solucion temporal sea evaluada y probada antes de su
implementacion, y que se documente muy bien para poder ser removida en su totalidad
cuando sea implementada la solucién final a la causa raiz del problema. Esta solucion
temporal se debe poner en consideracion de las personas involucradas en el proceso

y que puedan verse afectadas por los efectos que pueda tener.

No debe olvidarse que esta solucion es para remediar temporalmente los
efectos que cause el problema en cuestion, mas no es la solucion final, por lo que el

grupo 8D debe continuar trabajando en las siguientes disciplinas hasta cerrar el caso.
D4: Andlisis de causa Raiz (RCA)

En esta disciplina se deben identificar la causa o causas de los sintomas que se estan
presentando. Cabe anotar que el problema que se define en la D2 (Crear la descripcion
del problema) en principio es la consecuencia o sintoma de una o varias cosas que lo

han ocasionado.

En la mayoria de los casos no es tan evidente la causa raiz por lo cual se debe
hacer un analisis que conduzca a encontrarla. Para esto primero es necesario observar
detenidamente el proceso que contiene el problema, obtener informacion directamente

de las personas que tienen la experiencia y de datos reales obtenidos.
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Después de tener una o varias causas se debe utilizar la metodologia de los 5
porqué hasta obtener las causas iniciales. La causa raiz se identifica comprobando

que al eliminarla el problema no debe tener recurrencia.

D5: desarrollar soluciones permanentes.

Una vez encontrada la causa raiz del problema en cuestion se deben plantear
soluciones permanentes que la ataquen directamente. Estas soluciones deben
probarse hasta comprobar que efectivamente la causa raiz ha sido detectada y

eliminada.

Es probable que al implementar la o las soluciones permanentes se vean
buenos resultados, pero si el problema persiste se deben buscar mas soluciones hasta

que este sea eliminado en gran medida.

D6: Implementar y validar soluciones

Después de haber desarrollado y probado la o las soluciones permanentes se debe
planear y realizar la implementacién, y posteriormente verificar que funcione

correctamente, es decir que no se presente recurrencia.

Se recomienda tomar mediciones para saber si las acciones realizadas son

efectivas y saber en qué momento reaccionar cuando se den medidas descontroladas.

D7: prevenir la recurrencia

La informacién obtenida de un 8D es tal vez lo mas importante de todo este proceso.
Porque permitira que los logros obtenidos en la solucién de un problema en un area
de trabajo se puedan trasladar a otra area en donde se presenten problemas similares,
y sea una manera eficiente de que el trabajo de un grupo sea de ayuda para que otros
grupos puedan llegar mas rapida y efectivamente a soluciones permanentes a
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situaciones no deseables que se estén presentando. De igual manera tomar acciones

preventivas a situaciones que se puedan presentar en los diferentes lugares de trabajo.
Para prevenir la recurrencia puedes hacer:

FMEA, Cambio de politicas, procedimientos, estandares, Poka Yoke.

1) Revisando el historial de problema

2) ldentificar las politicas y practicas que permitieron que este problema ocurriera

3) Desarrolle un plan de acciones de prevencion

Es importante en este punto del 8D realizar auditorias para asegurarse de que la

solucion implementada esta funcionando de acuerdo a lo esperado.
D8: cerrar el problema y reconocer contribuciones

Una vez un problema ha sido auditado y se ha determinado que su solucion es efectiva
debe ser cerrado oficialmente. En este punto se debe remover la solucion temporal
que se dio en el paso D3, a menos de que se considere parte de la solucion

permanente.

Para finalizar el proceso el grupo debe preguntarse que estuvo bien y que no,
revisar las responsabilidades de los miembros y el lider del grupo, las expectativas de
las partes interesadas, si los procedimientos pueden ser aplicados en algun otro lugar,
si se encontraron problemas adicionales, que se aprendid y si finalmente se resolvid

el problema.

Es importante reconocer la contribucién de cada uno de los miembros del
equipo, ya que toda la organizacion se beneficia por las actividades que contribuyen

al mejoramiento continuo. (8D, Ocho Disciplinas, 2015)
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2.4.2 Lluvia de Ideas

Lluvia de Ideas (Brainstorming) es un método de generacion colectiva de nuevas ideas
a través de la contribucién y participacion de muchos individuos en un grupo. La
Utilizacion de este método, creado por Alex Osborn en la década de 1930, se basa en
la suposicion de que un grupo genera mas ideas que los individuos solos y es, por lo
tanto, una importante fuente de innovacién mediante el desarrollo de pensamiento

creativo y prometedor.

Las sesiones lluvia de ideas se pueden estructurar de una forma rigida en torno
a proposito particular o de forma totalmente libre, en funcién de los altos directivos. Sin
embargo, para estimular la participacion y la creatividad, los gerentes tienden a dar
libertad total y no hay problema critico en estas sesiones. Mediante la eliminacién de
todo tipo de restricciones, se espera que surjan ideas convencionales, ideas
interesantes y otras aparentemente ridiculas — si las ideas ridiculas o impracticables

no surgen, es un sintoma de que la reunion no se celebré efectivamente.

Después de la sesion de lluvia de ideas, donde pueden ser generadas decenas
de ideas, hay que elegir, eliminando todo lo que no se ajustan a los objetivos, la

capacidad financiera, técnica o administrativa de la organizacion. (Nunes, 2016)

2.4.3 Diagrama de Pareto

Segun Matias Sales (2013), se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos
triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos
graves. Ya que, por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20%

de los elementos.

La minoria vital aparece a la izquierda de la grafica y la mayoria util a la derecha. Hay

veces que es necesario combinar elementos de la mayoria util en una sola clasificacion
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denominada otros, la cual siempre debera ser colocada en el extremo derecho. La

escala vertical es para el costo en unidades monetarias, frecuencia o porcentaje.

La grafica es muy util al permitir identificar visualmente en una sola revision tales
minorias de caracteristicas vitales a las que es importante prestar atencion y de esta
manera utilizar todos los recursos necesarios para llevar a cabo una accién correctiva

sin malgastar esfuerzos.

2.4.4 Histograma

Este término fue definido por Karl Pearson en 1891 y para (Rufilanchas, 2017)
Representa la frecuencia relativa mediante la superficie de las barras. Aunque esto
sea cierto en todos los histogramas, cuando se agrupan los datos en intervalos
desiguales hay que atender a la superficie de las barras, que no se correspondera con
la altura como ocurria en los casos anteriores. Es el que se suele usar en educacion
universitaria. Para su elaboracidn debe introducirse el concepto de altura de
histograma, que es un concepto equivalente al de densidad de probabilidad, y que se
calcula dividiendo la frecuencia relativa de ese intervalo (o sea la superficie que
queremos darle) entre la anchura del intervalo (la base del rectangulo). Ahora las
barras tendran siempre superficie igual a la frecuencia relativa y la suma de todas esas

superficies (de todas las barras) sera 1, o sea el 100%.

2.4.5Los 5 ;Por Qué?

En este tipo de herramienta, la pregunta inicial es siempre es, ¢por qué ocurrid el
problema?, aqui es como iniciamos nuestro proceso de los 5 ¢ por qué?, para (Serrat,
2009) Al tratar de resolver un problema, es util comenzar por el resultado final,
reflexionar sobre lo que causo6 eso y cuestionar la respuesta cinco veces. Esta técnica
fue desarrollada por Sakichi Toyoda en las industrias Toyota, durante la época en la

que Toyota evoluciona en su metodologia de manufactura.
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Segun (Serrat, 2009) para la correcta aplicacion de esta técnica hay cinco reglas

basicas a las que hay que seguir las cuales se mencionan a continuacion:

e Reuna un equipo y desarrolle la declaracién del problema en acuerdo. Una vez
hecho esto, decida si se necesitan personas adicionales para resolver el

problema.

e Pregunte el primer "por qué" del equipo: ¢ por qué esta ocurriendo este o aquel
problema? Probablemente haya tres o cuatro respuestas sensatas: registrelas

todas en un rota-folio o una pizarra, o use tarjetas de indice pegadas a la pared.

e Pregunte cuatro "porqués" sucesivos, repitiendo el proceso para cada
enunciado en el rota-folio, el tablero blanco o las fichas. Publique cada
respuesta cerca de su "causa". Haga un seguimiento de todas las respuestas
plausibles. Habra identificado la causa raiz al preguntar "por qué" no
proporciona mas informacion util. (Si es necesario, continie haciendo preguntas

mas alla de las cinco etapas arbitrarias para llegar a la causa raiz).

e Entre la docena de respuestas al ultimo preguntado "por qué" busca las causas
sistémicas del problema. Discuta esto y acuerde la causa sistémica mas
probable. Siga la sesion del equipo con una sesion informativa y muestre el
producto a otros para confirmar que ven légica en el analisis.

e Después de resolver la causa raiz mas probable del problema y obtener la
confirmacion de la légica detras del analisis, desarrolle acciones correctivas
apropiadas para eliminar la causa raiz del sistema. Las acciones pueden (segun
lo exija el caso) ser realizadas por otros, pero la planificacion y la

implementacion se beneficiaran de las aportaciones del equipo.
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2.5 Inventarios

Inventario son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organizacion.
Un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que vigilan los niveles
del inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en que es necesario

reabastecerlo y qué tan grandes deben ser los pedidos.

Por convencion, el término inventario de manufactura se refiere a las piezas que
contribuyen o se vuelven parte de la producciéon de una empresa. El inventario de
manufactura casi siempre se clasifica en materia prima, productos terminados, partes
componentes, suministros y trabajo en proceso. En los servicios, el término inventario
por lo regular se refiere a los bienes tangibles a vender y los suministros necesarios

para administrar el servicio.

El propésito basico del analisis del inventario en la manufactura y los servicios
es especificar 1) cuando es necesario pedir mas piezas, y 2) qué tan grandes deben
ser los pedidos. Muchas empresas suelen establecer relaciones con los proveedores
a mas largo plazo para cubrir sus necesidades quiza de todo un afio. Esto cambia las
cuestiones de “cuando” y “cuantos pedir’ por “cuando” y “cuantos entregar”. (Chase,
2009)

2.6 Logistica
La logistica ha sido un término que ha evolucionado a través del tiempo. La logistica

también interviene en algunas labores dentro de la empresa, donde las materias primas
son transformadas en productos finales que seran almacenados, ya sea en la empresa
donde se fabrica 0 en almacenes externos. La logistica empresarial comprende la
planificacion, la organizacion y el control de todas las actividades relacionadas con la
obtencion, traslado y almacenamiento de materiales y productos, desde la adquisicion

hasta el consumo, a través de la organizacion y como un sistema integrado. (A, 2003)
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CAPITULO Ill. METODOLOGIA

3.1 Descripcion de la compaiia

La planta productora de limpiaparabrisas para la industria automotriz donde se realizé
el proyecto, consta de dos principales sectores en los cuales concentra su portafolio

de clientes:

e Equipo Original (Original equipment). - Es dirigida basicamente hacia clientes
con requerimientos especificos y particulares, como lo puede ser para un coche
del mas reciente modelo de alguna compaiiia.

e Mercado de Accesorios (Aftermarket). — Este segmento esta orientado al
mercado de ventas al por menor, para que sean usados en una amplia gama
de vehiculos, la cual cumplen con caracteristicas universales y no especificas
como las del equipo original, como ejemplo son los limpiaparabrisas que se

venden en una refaccionaria.

3.1.1 Descripcion del producto

El principal producto de la compaiia como ya se ha mencionado anteriormente es el
limpiaparabrisas, pero no es el unico producto que maneja, cuanta con otros dos
productos que conforman el sistema completo del accionar de un limpiaparabrisas. A

continuacion, se presentara una breve descripcion de cada uno de ellos.

e Limpiaparabrisas modelo navaja y convencional (Blade). — Este dispositivo
es el que hace la funcion de limpieza en el vidrio como quitar el polvo y la
suciedad del mismo, normalmente combinado con agua o con liquido limpiador,
como se aprecia en la Figura 1 el modelo Blade y en la Figura 2 el modelo

convencional.
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Figura 1. Limpiaparabrisas modelo navaja (Blade)
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Figura 2. Limpiaparabrisas modelo convencional

e Brazo (Arm). — Esta pieza es la que sostiene el limpiaparabrisas y hace la
fuerza de empuje hacia el vidrio del automovil, para que tenga el mejor agarre

y limpieza posible (Ver Figura 3).
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Figura 3. Producto Brazo (Arm)

e Sistema de Enlace (Linkage). — Este ensamble es el que provee la fuerza

motriz al sistema de limpiaparabrisas, consta de un motor, un sistema de

conectores y un sistema tubular (Ver Figura 4).

Figura 4. Sistema de Enlace (Linkage)
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Como se puede observar en la Figura 5, las uniones de todas estas partes
forman el sistema completo del limpiaparabrisas, cabe mencionar que el brazo y el
sistema de enlace solo se producen para equipo original, el limpiaparabrisas se

produce tanto en el mercado de accesorios como en el de partes originales.

Limpiaparabrisas
(Blade Assembly) Brazo
(Arm) Sistema de Enlace

(Linkage)

Figura 5. Sistema completo del limpiaparabrisas
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3.2 Poblacién o muestra

Este proyecto se desarrolld en el area de mercado de accesorios (Aftermarket) con el

producto de limpiaparabrisas de la cual la poblacién y muestra para este estudio son

los materiales extraviados en las areas A, B y C en base a los datos recabados en el

histérico de la compaiia en del afio 2016. Considerandose los que tuvieron mayor

recurrencia de este incidente.

3.2.1 Descripcion de las areas de trabajo

Area A

Esta area esta compuesta por dos lineas de produccién y una linea de empaque, de

las cuales su descripcion es la siguiente:

Linea 1 (Empaque). - Esta linea esta dedica al empaque del producto, aqui se
reciben los productos de distintas areas, ya que esta convenientemente
localizada cerca del area de embarques, ademas de que en algunas areas no
es posible empacarse bebido a cuestiones de espacio. En esta linea
basicamente es la colocacion del producto en su empaque con etiquetas e
instructivos necesarios para ser colocados en los contenedores

correspondientes.

Linea 2 y 3 (Produccion y Empaque). — Cada una de ellas posee area de
produccion y de empaque, ya que también la cercania con el area de embarque
las hace idoneas para esta funcion, ademas de que en la elaboracion del
producto no es necesario contar con espacio grandes para desarrollar esta

clase de actividades (Ver Figura 6).
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Figura 6. Plano del Area A

Esta area cuenta con un personal como se muestra en la siguiente relacion:

AREA Supervisor Operadores Materialistas‘

Linea 1 10 1
Linea 2 1 13 1
Linea 3 13 1

Total 1 36 3

Tabla 2. Personal del Area A
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Area B (Almacén)

En la Figura 7 se aprecia el almacén que es el que proporciona la materia prima al
area de mercado de accesorios (Aftermarket), este almacén cuenta con practicamente
todo lo necesario para abastecer esta area, ademas, también suministra algunos

componentes de equipo original.
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Figura 7. Plano de Area B

Esta area cuenta con un personal como se muestra en la siguiente relacion:

AREA Supervisor Coordinador Materialistas

Almacén B 1 1 15
Total 1 1 15

Tabla 3. Personal del Area B
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Area C

Como se aprecia en la Tabla 4 y en la Figura 8, esta area cuenta con 16 lineas de
produccion del limpiaparabrisas estilo convencional, estas lineas tiene la caracteristica
de poder ensamblar la mayoria de modelos convencionales sin importar el tamafo, ya
que este tipo de modelo comparte la mayoria de los componentes entre ellos, siendo

una de las operaciones mas versatiles de la planta.

AREA Supervisor Operadores Materialistas

Lineadela1a16 1 80 3
Total 1 80 3

Tabla 4. Personal del Area C

Figura 8. Plano Area C
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3.3 Tipo de estudio

De acuerdo a la metodologia de Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), existen

cuatro tipos de estudio; exploratorios, descriptivos, correlacionales y explicativos.

El tipo de estudio fue descriptivo, explicativo y exploratorio, ya que la
problematica del proyecto coincide con las caracteristicas de estos tipos, una de sus
caracteristicas va dirigida hacia el proceso de los materiales y como mencionan
Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) los estudios descriptivos buscan especificar
las propiedades, las caracteristicas y los perfiles les de personas, grupos,
comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendbmeno que se someta a un

analisis.

Del lado de estudio explicativo como su nombre lo indica, su interés se centra
en explicar por qué ocurre un fendmeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué
se relacionan dos o mas variables. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010). Ya que
en el ambito manufacturero y en muchas companias de talla mundial, es indispensable

el saber cdmo, porque y de qué manera poder resolver un problema.

Comprendiendo que es un problema el cual no se ha indagado antes en la
compania, esta investigacion también adquiere el grado de exploratorio debido a que
estos se realizan cuando el objetivo es examinar un tema o problema de investigacion
poco estudiado, del cual se tienen muchas dudas o no se ha abordado antes

(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010)
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Todo este es estudio tiene enfoque cuantitativo por el hecho de que es parte de
una idea, que va acotandose y, una vez delimitada, se derivan objetivos y preguntas
de investigacion, se revisa la literatura y se construye un marco o una perspectiva
tedrica. De las preguntas se establecen hipotesis y determinan variables; se desarrolla
un plan para probarlas (disefio); se miden las variables en un determinado contexto;
se analizan las mediciones obtenidas (con frecuencia utilizando métodos estadisticos),
y se establece una serie de conclusiones respecto de la(s) hipoétesis. (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2010)

3.4 Descripcion de instrumentos

3.4.1 Guia de Observacioén (conteo Ciclico)

Para la recoleccion de datos del material extraviado, se utilizd6 el método de conteo
ciclico, con el cual se recaba informacién de los principales numeros de parte

involucrados.

De acuerdo con el procedimiento de la compafiia en este proceso es necesario

contar con los siguientes recursos:

1. Reporte por locacion de inventario (TIN200C2)
2. Formato de conteo ciclico (FCC070)
3. Evaluacién de Material (FCC100)
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3.4.1.1 Reporte por locacién de inventario (TIN200C2)

Este reporte es sacado del sistema AS400 y anexado en el documento de Excel
TIN200C2, para la recoleccion de la informacién de los materiales en base a su
ubicacion en de almacén, en el cual se asignan o se delimitan las locaciones a buscar

en este reporte.

Las caracteristicas que se revisan en este reporte son:

1. Almacén 6. Cantidad a la mano
2. Pasillo 7. Fisico/Pesado

3. Fila 8. Descuento

4. Numero de Producto 9. Porcentaje

5. Descripcion del Producto

Nota: Este reporte puede ser proporcionado por el supervisor de almacén o jefe directo

del personal de conteo ciclico.

Una vez teniendo este reporte, el personal de conteo ciclico se dispondra a
corroborar que este material se encuentre en el lugar que indica este reporte, en este
caso seran las areas A, B y C. Este formato se puede hacer de dos maneras, primero
haciendo el reporte por ubicacién en especifico sin importar si los numeros son
positivos 0 negativos (segun el inventario de AS400) en donde es solo considerado la
zona y un segundo reporte con negativos de una zona o almacén que se necesite, en

la siguiente Figura 9 se presenta el formato en blanco TIN200C2.
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TIN200C2 inventario por informe de ubicacidn
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Figura 9. Formato TIN200C2 en Blanco

3.4.1.2 Formato de conteo ciclico (FCC070)

En este formato se declaran los nUmeros de parte que presenten alguna discrepancia
al momento de su busqueda en la locacion requerida. En este formato esta conformado

por seis secciones que se explicaran a continuacion de manera individual:

43



Capitulo Ill. Metodologia

Seccién | — Cédigos de causa raiz.

En esta area del formato se indican los codigos a utilizar para el material con

discrepancias, donde los codigos son explicados en la siguiente Figura 10.

Seccion | - Codigos de causa raiz

A = Error de codificacidn Z = Diferencia de escala E = Error de BOM / Backflush G = Mal contea

B = Error en el manejo de materi D = 1D incorrecta en el material F =Varios

Figura 10. Seccién | formato FCC070

Seccion Il - Informacién del conteo

Esta parte del formato se llena con la cantidad numeros de parte buscadas de acuerdo
con el reporteTIN200C2. En la cual los aspectos a ingresar son total de articulos
contados, total articulos incorrectos, total articulos correctos. Por medio de estos es

como se sabe la precision del almacén (ver Figura 11).

Seccion ll - Informacion del conteo
Articulos contados Totales: Total de ubicaciones contadas Totales:
[incluyendo ubicacianes vacias)
Elementos incorrectos Totales: Articulos reexaminados Totales:

n I A F
Articulos correctos Totales: 0 Precision del almacen Totales:

Figura 11. Seccion Il formato coteo ciclico

Seccion lll - Causas de raices

En dado caso que se encuentre algun articulo o numero de parte con alguna anomalia,
esta seccion esta se ingresa la cantidad en el cédigo correspondiente anexando el
numero de parte con una breve descripcion del problema (ver Figura 12). Adicional a
esto los cddigos que no sean aplicables es necesario agregar la nota “N/A” para indicar

que no aplica el cadigo.
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Seccion lll - Causas de raices
Cadigo: & Qty:
Cadigo: B Qity:
Cadigo: C Qty:
Cadigo: D Qty:
Cadigo: E Oty
Cadigo: F Oty:
Cadigo: G City:

Figura 12. Seccién Ill formato FCC070

Seccidén IV - Accién correctiva y fechas de accion correctiva

Aqui se describen las acciones tomadas para corregir el problema de una manera
rapida y temporal, su efecto puede impactar de manera sustancial en la solucion de

problema (Ver Figura 13).

Seccion IV - Accion correctiva y fechas de accion correctiva

Cadigo: A Fecha:

Cadigo: B Fecha:

Cadigo: C Fecha:

Cadigo: D Fecha:

Cadigo: E Fecha:

Cadigo: F Fecha:

Cadigo: G Fecha:

Figura 13. Seccién IV Formato FCC070
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Seccion V - Firmas

Area designada para la aprobacion de las partes involucradas en el coteo ciclico, que

normalmente es el contador ciclico y el supervisor del almacén (Ver Figura 14).

Seccion V - Firmas

Contador Ciclico Persona Responsable

Figura 14. Secciéon V Formato FCC070

Seccion VI - Verificacion de Acciéon Correctiva

Al haber completado todas las secciones anteriores en especial la seccion V, el
contador ciclico debe verificar que se esté llevando a cabo la accion correctiva, marcar
como completa o incompleta segun sea el caso, ademas agregar fecha y firma de que

se verifico (Ver Figura 15).

Seccion VI - Verificacion de Accion Correctiva (Esta seccion debe completarse con el Contador de Ciclo)

Completar: Incompleto: Fecha:

Firma:

Figura 15. Seccién VI Formato FCC070

Para tener una mejor idea de las secciones de este documento, en la Figura 16 se

expone el formato completo.
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FORMATO DE CONTEO CICLICO

Warehouse: Week Of
Section | - Root Cause Codes
A= Error de codificacidn C = Diferencia de escala E = Error de BOM / Backflush G =Mal conteo

B = Error en el manejo de materi D = ID incorrecta en el material F =Varios

Section Il - Count Information

Articulos contados Totales: Total de ubicaciones contadas Totales:
[incluyende ubicaciones vaciasg)
Elementos incorrectos Totales: Articulos reexaminados Totales:

P . e P F
Articulos correctos Totales: 0 Precision del almacén Totales:

Section Il - Root Causes

Cddigo: A Qity:
Cddigo: B Qty:
Cddigo: C Qity:
Cddigo: D Qty:
Cddigo: E Qity:
Cddigo: F Qty:
Cddigo: G Qty:

Section IV - Corrective Action{s) & Corrective Action Date(s)

Cédigo: A Fecha:

Cddigo: B Fecha:

Cddigo: C Fecha:

Cddigo: D Fecha:

Cddigo: E Fecha:

Cddigo: F Fecha:

Cddigo: G Fecha:

Section V - Signatures

Contador Ciclico Persona Responsable

Section VI - Corrective Action Verification (This section is to be completed by Cycle Counter)

Completar: Incompleto: Fecha:

Firma:

Figura 16. Formato completo de conteo Ciclico FCC070
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3.4.1.3 Formato de evaluacion de material (FCC100)

Una vez que se han analizados los materiales el contador ciclico debe llenar este
formado para hacer una evaluacién de las condiciones en la que se encuentra el
material al momento de que se hace el recuento de los materiales en las areas

designadas, contando con cinco secciones a llenar.
Seccion | — Cédigos

Como se aprecia en la Figura 17, la seccion cuenta con los cddigos de las condiciones

estandares de la compafiia que la compafiia maneja para este proceso.

Seccion | - Codigos

CF - Banderas de colores EB - Cajas vacias TF - Basura en el piso

DB - Cajas dafiadas EP - Paletas vacias TP - Bolsas de papel no apiladas
correctamente

DM - Material dafiado NI - Sin identificacian en el material UA - Area no organizada

DP - Palet Dafiado PS: las paletas no se apilan correctamer QO - Otro

SWW - Abrigo elastico roto

Figura 17. Seccién | formato FCC100

Seccion Il - Informacién de evaluacion de materiales

En este apartado se asignan las condiciones en la que se encuentra el material, en
donde se anotan cuatro caracteristicas, como lo es numero de parte, cantidad, la
locacion o ubicacion y el cddigo que describe las condiciones del mismo. Es posible

anotar cuatro numeros de parte por formato (Ver Figura 18).
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Section Il - Material Assessment Information

1
P/M o ltem

Locacion:

P/M o ltem
Locacion:

3.
P/M o ltem

Locacion:

4.
P/M o ltem

Locacion:

Cantidad:

T

Cantidad:

Codigo:

Figura 18. Seccién Il formato FCC100

Seccion lll - Accion (es) correctiva (s) y Fecha (s) de accién correctiva

Este espacio es designado para las acciones correctivas de los problemas a resolver,

donde es necesario la fecha, ademas de describir de manera clara y concisa como es

que se pretende resolver dichas problematicas (Ver Figura 19).

Seccion Il - Accion (es) correctiva (s) y Fecha (s) de accion correctiva

1. Fecha:

2. Fecha:

3. Fecha:

4. Fecha:

Figura 19. Seccioén Ill formato FCC100
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Seccion IV - Firmas

Esta seccidn recaba las firmas del que lleva a cabo el conteo ciclico, asi como del

responsable del almacén o area en funcién (Ver Figura 20).

Seccion IV - Firmas

Contador ciclico

Departamento / Representante de funciones:

Figura 20. Seccioén IV formato FCC100

Seccion V - Estado de finalizacion

Area dedicada para enmarcar el estatus de las acciones correctivas, marcar como

completa o incompleta la accion correctiva, la fecha y firma del contador ciclico (Ver
Figura 21).

Seccion V - Estado de finalizacion [Esta seccion se completara con el Contador de ciclo)

Completar: Incompleto: Fecha:

Firma:

Figura 21. Seccién V formato FCC100
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EVALUACION DE MATERIAL

Warehouse: Date:
Section | - Codes

CF - Banderas de colores EB - Cajas vacias TF - Basura en el piso

DB - Cajas dafiadas EP - Paletas vacias TP - Bolsas de papel no apiladas
correctamente

DM - Material dafiado NI - Sin identificacian en el material UA - Area no organizada

DF - Palet Daiiado PS: las paletas no se apilan correctamer OO - Otro

SWW - Abrigo elastico roto

Section |l - Material Assessment Information

1

P/M o ltem Cantidad:

Locacion: Codigo:
25
P/N o Item Cantidad:

Locacion: Codigo:
{2
P/M o ltem Cantidad:

Locacion: Codigo:
(.
PiM o ltem Cantidad:

Locacion: Codigo:

Section lll - Corrective Action(s) & Corrective Action Date(s)

1. Fecha:

2. Fecha:

3. Fecha:

4. Fecha:

Section IV - Signatures

Contador ciclico

Departamento / Representante de funciones:

Section V - Completion Status (This section is to be completed by Cycle Counter)

Completar: Incompleto: Fecha:

Firma:

Figura 22. Formato de evaluaciéon de material FCC100
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3.4.2 Analisis de Conteo Ciclico

Para el proyecto se tomaron en cuenta los datos del formato TIN200C2, pero del
reporte generado exclusivamente con negativos, ya que es donde en base a la
experiencia de la companiia es posible su deteccion y es aqui donde se capturan los
datos del material extraviado. El proceso de conteo ciclico se realiza semanalmente,
donde la mayoria de los componentes son localizados de alguna u otra manera, como
podemos ver en la Figura 23 donde se muestra el resultado del conteo ciclico anual

de negativos en contra del material extraviado.

Extraviados 2016 .
89,434 Negativos 2016

10.11%

No extraviados
(Negativos) 2016
794,906
89.89%

Figura 23. Resultado de Negativos 2016

Esto nos demuestra que a pesar de tengamos en el sistema valores negativos, esto
puede ser el resultado de varios factores como puede ser por estar pendientes de
captura, mal manejo del material, asi como otros mas, aun asi, quedan materiales con
la caracteristica de extraviado ya que no fue posible encontrarlo por lo métodos

actuales de la compaiiia.
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3.4.3 Tabla de verificacion

Del resultado del proceso de conteo ciclico el material considerado como extraviado,
es presentado en la Tabla 5, en donde se puede observar los resultados por area mes

tras mes, es por medio de esta tabla que podemos enfocarnos en las areas A, By C.

CONTROL DE MATERIAL EXTRAVIADO POR MES 2016
AREAS ~ |ENE [~ |FEB [~ |MaR [~ |ABR [~ |MmAY ~ [N [~]iuL [~]aGo ~|sep [~ |ocT [~ |nov [~ |pic [~ |TOTAL [~
AREA"A" 53 144 119 109 137 149 | 129 52 85 105 119 121 1322
AREA "A" 140 | 145 111 116 111 90 71 125 150 | 125 142 141 1467
AREA "A" 117 96 123 149 144 110 | 138 113 82 137 71 95 1375
AREA "A" 114 | 125 85 108 91 72 120 139 139 | 136 105 63 1297
AREA "A" 137 | 128 86 146 57 82 109 147 55 108 146 143 1344
AREA "A" 85 124 100 99 139 64 71 126 70 54 50 81 1103
AREA"A" 120 | 114 105 77 146 113 96 70 76 105 96 77 1195
AREA "A" 64 113 111 51 75 110 | 104 149 57 106 132 141 1213
AREA "A" 99 142 119 111 57 139 | 140 56 129 81 62 90 1225
AREA "A" 100 | 148 146 72 56 79 121 80 79 117 133 57 1188
AREA "B" 800 | 508 | 571 594 482 600 | 486 482 397 | 514 | 445 511
AREA "B" 581 | 424 | 555 561 391 412 | 436 502 547 | 541 | 558 | s589
AREA "B" 385 | 445 367 433 529 385 | 495 567 517 | 378 | 515 583
AREA "B" 470 | 572 | 509 556 470 474 | 486 466 461 | 374 | 492 | 484
AREA "B" 480 | 373 370 430 383 396 | 522 a1 590 | 442 | 529 484
AREA "B" 412 | 460 | 478 478 570 519 | 434 545 399 | 470 | 571 | 541
AREA "B" 430 | 462 | 4oa 388 411 505 | 350 550 443 | 453 489 542
AREA "B" 352 | a7 | 491 576 585 430 | 570 538 450 | 351 | 400 | s86
AREA "B" 571 | 522 | 570 514 588 459 | 428 568 545 | 403 431 | 436
AREA "B" 541 | 542 | 499 426 382 392 | 379 416 361 | 548 365 552
AREA "B" 752 | 866 | 569 517 414 725 | 736 492 740 | 447 737 657
AREA"C" 140 | 125 98 137 79 138 | 128 63 68 88 90 145 1299
AREA "C" 73 83 78 124 71 93 138 141 126 62 83 60 1132
AREA"C" 142 | 112 62 77 61 128 | 122 121 141 71 139 111 1287
AREA"C" 82 129 137 130 72 57 95 126 149 | 116 74 99 1266
AREA"C" 87 123 107 64 135 148 | 126 54 50 117 108 88 1207
AREA"C" 127 | 150 104 106 65 63 108 88 149 | 137 114 129 1340
AREA"C" 104 | 104 101 104 91 112 | 133 108 106 | 117 94 150 1324
AREA "C" 87 146 138 100 74 109 | 142 121 130 60 64 140 1311
AREA"C" 93 64 57 100 77 64 85 138 55 82 ] 66 949
TOTAL MENSUAL | 7,798 | 7,960 | 7,370 | 7,503 6,943 | 7,277 | 7,548 7,615 | 7,351 | 6,885 | 7,432 | 7,962 | 89,644
OBJETIVO 4,679 4,776 4,422 4,502 4,166 4,366 4,529 4,569 4,411 4,131 | 4,459 4,777

Tabla 5. Tabla de verificacion material extraviado

Es importante mencionar que esta tabla fue en base a los nUmeros de parte con
mayor incidencia, a través de estos datos donde podemos ubicar las areas en los que

se enfocd este proyecto.
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3.5 Aplicacion de herramientas de mejora continua en la solucion de problemas

En la industria manufacturera como en muchas otras, son utilizadas distintos métodos
0 maneras para resolver los problemas que se aquejan dependiendo de la situacion,
en este caso se utilizo el método de 8D’s para la solucion de problemas, normalmente
a enfocados a problemas de calidad, pero en este caso se le dio un enfoque hacia el
proceso de los materiales, ya que, por ser por poseer una buena cantidad de
herramientas para el analisis e implementacion de acciones correctivas, se considero

una herramienta capaz de lograr el objetivo planteado.

3.5.1 D1 Establecer el equipo interdisciplinario

En este paso se reune el personal interdisciplinario que intervienen directa o
indirectamente en el proceso, el estara desarrollando el analisis de las posibles causas
del problema (causa raiz), las medidas contenedoras del problema (contencion), asi

como las labores que corregiran de manera permanente el problema.

Departamento Nombre Habilidades Responsabilidad

Ingenieria Manuel Mendo Ing. Disefio Miembro del equipo
Calidad Susana Guerrero Supervisor de Calidad Miembro del equipo
Produccion Pedro Gonzalez Supervisor de Produccion  Miembro del equipo
Materiales Claudia Pellerano Supervisor Materiales Miembro del equipo
Mantenimiento Juan Burgos Supervisor de Materiales ~ Miembro del equipo
Materiales Jose Vera Materialista Miembro del equipo
Materiales Carlos Gonzalez Montacarguista Miembro del equipo

Tabla 6. Integrantes del equipo de mejora continua
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3.5.2 D2 Descripcion de la problematica

Los datos recabados en el registro historico por el personal de conteo ciclico, para el
caso de extravié de material que es suministrado a las lineas de produccién, indican
que en las areas A, B y C existe un extraviéo de material, muchas veces despreciable
por las cantidades tan bajas del mismo, ha tomado una mayor relevancia en

comparacion con afnos anteriores como lo muestra la Figura 24.

Histdrico Piezas Extraviadas

100,000
90,000
80,000
70,000
60,000
50,000
40,000
30,000
20,000
10,000

0

89,644

58,269
53,786

2014 2015 2016

m2014 m2015 m2016

Figura 24. Datos histéricos de piezas extraviadas del aiio 2014 al 2016

Del historico es muy importante mencionar el aspecto econdmico de este
problema, al cual ha estado sujeto la compania por varios afnos, pero que la mayoria
de las ocasiones la empresa tiene la capacidad de absorber estas pérdidas, solo que
este ultimo afo fue una variacion muy notoria y abrupta del cual la compania no tiene

precedentes, estos datos econdmicos se aprecian en la Figura 25.
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Historico Econdmico Piezas Extraviadas

$90,000
$80,000
$70,000

$80,091

$60,000 $52,059
$50,000
$40,000
$30,000
$20,000
$10,000
S_

$49,656

2014 2015 2016

m 2014 m2015 m2016

Figura 25. Historico Econémico de piezas extraviadas del afio 2014 al 2016

3.5.2.1 Analisis de material extraviado suministrado

Con la tarea de registrar las bases para el estudio de este caso en particular, la Figura
26 expone el historico mes tras mes, que parte desde enero del 2016 hasta diciembre
del 2016. Ademas del analisis de conteo ciclico podemos observar cual es la
distribucion de las areas con el material extraviado, donde el area “B” resulta con la de
mayor proporcion contando con un 65% comparada con las areas Ay C con 14% vy
21% respectivamente (Ver Figura 27).
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MATERIAL EXTRAVIADO POR MES 2016
9,000

8,000
7,000
6,000
5,000
4,000
3,000
2,000

1,000

ENE FEB = MAR ABR = MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
B Piezas Perdidas 7,798 7,960 7,370 7,503 6,943 | 7,277 7,548 7,615 7,351 6,885 7,432 7,962
e OBJETIVO 4,679 4,776 4,422 4,502 4,166 4,366 4,529 4,569 4,411 4,131 4,459 4,777

Figura 26. Historico Material Extraviado enero 2016 a diciembre 2016

Piezas Extraviadas en Areas A,B,C

= AREA "A"
= AREA "B"
= AREA "C"

Figura 27. Piezas Extraviadas por area 2016
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Para complementar los datos recabados, del trabajo realizado por el personal
de conteo ciclico que se mostro en la Tabla 5, fue posible contar con la categoria o
tipo de material con el que mas frecuencia se muestra en los datos capturados, como
lo exhibe la Figura 28 donde se ve con mayor concentracion las categorias del
elemento y de la lamina, con 27% y 20% respectivamente, concentrando casi el 50%

de las categorias involucradas.

Categorias del material extraviado

SUSTENTADOR TAPON

3% 3%
PRIMARIO
3% RIVET ACOPLADOR
7% 10%
NUDILLO LARGO ADAPTADOR

7% 14%
NUDILLO CORTO .
3%

HORQUILLA
3%
ACOPLADOR ADAPTADOR B ELEMENTO HORQUILLA LAMINA NUDILLO CORTO
E NUDILLO LARGO H PRIMARIO RIVET SUSTENTADOR ® TAPON

Figura 28. Categorias del material extraviado

3.5.3 D3 Implementar y verificar una accién de contencién provisional.

Para desarrollar e implementar las acciones provisionales, se utilizé la técnica de lluvia
de ideas donde se obtiene de manera rapida una variedad de ideas en muy poco

tiempo, ademas de obtener mas alternativas que solucionen un problema en
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especifico, en la Figura 29 se muestra los que se plasmo en la lluvia de ideas para

tener una accion provisional ante esta problematica.

Implementar
Cajasdel

mismo

tamario

Comprar mas
montacargas

Reporte diario
de materialista
y
montacarguista

Soloun
materialista
por
departamento
puede surtir
material

Incrementar
el personal

Reducir el
Material
Extraviado

Mejorar el
entrenamiento|

Sinoesel

duefiodela
requisicion no
seentregara
material

Todo el
personal de
almacéndebe
tenerescaner

Instalar
sistemas
RFID enlos
almacenes

Contratar
compaiiia
externapara
queinvestigue
el problema

Figura 29. Lluvia de ideas para las acciones de contencién provisional

Los criterios para seleccionar estas acciones, es no afectar el tiempo de surtido
de material y que pudieran ser implementadas en una semana como maximo, de este

modo es como obtenemos las medidas de contencion provisional.

e Etiquetar correctamente el material

e Realizar junta con el personal, para indicarles la problematica
e Valla de seguridad provisional en almacén

¢ No entregar material sin requisicidén sin excepcién alguna

e No permitir el acceso a personal ajeno al area
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Es muy importante sugerir, que las acciones que se implementen en este paso

sean faciles de aplicar y faciles de remover en caso de ser necesario, porque después

de un mejor analisis sea posible prescindir de ellas.

3.5.3.1 Etiquetar correctamente el material

Para la identificacion de material, se hizo hincapié en reforzar la manera en que se

idéntica el material, modificando la instruccion de trabajo del materialista de almacén

(Ver Figura 30), agregando la nota numero 5 en donde se indica lo siguiente:

Nota 5: en caso de no estar seguro de que este sea el material correcto, no pegar la

etiqueta y llamar al supervisor de almacén para una inspeccion adecuada

INSTRUCCION DE OPERACION
METODO DE PROCESO No.DOC.:  OTROS-INSPECCIONESCANED DE TARIMAS-01-4
- 2A 7 ACTIVIDADES DE MATERIALISTA DE ALMACEN N/A

Ayuda Visual de Operacién:

Método de Operacion: ESCANER

"5:‘!7‘#.1 O % 0 68 a:sse
FO S —————

-._. 8.

Aparece una pantalla para introducir la locacion a donde va el material, introducir el

53 (BODEGA) y oprimir "ENTER" Fota 7

Aparece una pantalla para confirmacion de datos, si son correctos, oprimir la tecla

"TAB" y opcion 5 para confirmar. Foto 8

- :Imprimir etiqueta y pegarla en la tarima junto con la hoja de almacén.

Foto 8y 10

NOTA 4: EN CASO DE QUE LA IMPRESORA NO ARROJE LA ETIQUETA NO ESCANEARLO

OTRA VEZ, SUSPENDER Y AVISAR AL SUPERVISOR DE PRODUCCION.

no

Nota 5: En caso de no estar seguro de que este sea el material correcto,

ar la etiqueta y llamar al supervisor de almacén para una inspeccién adecuada

Lista de Componentes:

Nombre de Componente

Cantidad

NOTA 3: En casc de equivecarse al intreducir datos , oprima las teclas
"TAB" y "BKSP" para borrar los datos.

N/A N/A

(Nota : En caso de La pieza inspecci da def colocar

en lugar asi; do para rech o ial saspech
*NOTA: PARA NUMERQ DEL COMPONENTE / CANTIDAD VER : TIPO DE CARACTERISTICA |APROBADO POR: | FECHA:
SISTEMA AS 400 ¥/ O PLANO A [c SIoNIFICATIVA[ wa [c.criTica| LI CP. | 2/9/17

HOJA 2DE2

Figura 30. Hoja dos de la instruccion de trabajo del materialista de almacén
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Con esta medida se hizo énfasis en la manera adecuada de identificar el

material y cerciorarse que este sea el material correcto, puesto que no solo se ve

afectado el almacén, sino el personal de producciéon al momento de querer ensamblar

algun componente

3.5.3.2 Realizar junta con el personal, para indicarles la problematica

erroneo.

Lo que se ve en esta junta, es verificar la instruccion de trabajo que se modifico,

ademas de presentar los casos en los que ha incurrido el personal, por una mala

practica al momento del etiquetado, ademas de que se informa cuales son

repercusiones del material extraviado, que es algo que afecta a ambas partes,

empleado y compafia. El personal que asistio a la junta se anota en la hoja de registro

para tener como evidencia su participacion (Ver Figura 31).

HOJA DE REGISTRO

LUGAR Y FECHA(LOCATION / DATE) :

EVENTO ENTTO. . .

(EVENT) CURSO I:‘ ESPECIFICO I:‘ JUNTA E‘ Almacen AM 8-Jan-17

TITULO DEL EVENTO (TITLE) : Plssca de 5 Winuos (LENGTH)
Material Extraviado 5 Min

OBJETIVO
(PURPOSE)

)
material extraviado

Indicar al personal de almacenes y materialistas de la problematica que se tiene sobre el

INSTRUCTOR (PRESENTER) :

NO.
INSTR.

NOMBRE (HAME)

Ho. EMP (INTERNO)
PERM. No. (INTERNAL}

COMPANIA (EXTERNO)
COMPANY (EXTERNAL)

Pedro Gonzalez

9999

PARTICIP.

ANTES (PARTICIPANT) :

Ho. EMP. NOMBRE COMPLETO PUESTO Ne.DEFTO | TuRNO FIRMA
FERM Ho. FULL NAME JOB TITLE NUMBER SHIFT SIGN
1| 11013 |Leslie Rodriguez Aux. Conirol de inventario 5076 ler
2| 19520  |Rolando Range! Aux. Control de inventario 76 ler
a1 9 |Andrea Gutemez Aux. Conirol de inveniario re ter
4| 13770 |Robeto Guillen Lider 76 ler
13348 |Emesio Bamon Montacarguisia 5078 ler
6| 1487 |Aruo Treio Moniacarquisia 5076 1er
7| 1372 |Ennque Siema Mentacarquista 76 ler
8 11902  |Gumaro Lopez Materialista 5078 ler

Figura 31. Hoja de registro tema material extraviado
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3.5.3.3 Valla de seguridad provisional en almacén

Se instalo esta valla para impedir que el personal ingrese por esta area hacia el
almacén, originalmente es utilizada para hacer mas agil el surtido de material a las
lineas de produccién, fue una acciéon de alcance inmediato para minimizar el problema
con una respuesta rapida y evitando que se expandiera mas la problematica, ya que

es facil ingresar por aqui al almacén y salir con material o tomar de aqui algun

componente que se necesite sin registrarlo (Ver Figura 32).

Figura 32. Valla de seguridad provisional en almacén

3.5.3.4 No entregar material sin requisicion sin excepcion alguna

Las algunas ocasiones por cuestiones de tiempo se entregan materiales sin
requisicion, pero esto lejos de ayudar, afecta el balance de los inventarios puesto que
esto propicia que los materiales sean entregados sin pleno conocimiento hacia donde

van dirigidos y puede propiciar un uso indebido de los mismos. Para esto se optd por
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crear una ayuda visual que le indique a la persona que no se surtira material sin

requisicion sin excepcion alguna (Ver Figura 33).

NO SE ENTREGARA
MATERIAL
SIN REQUISICION
SIN EXCEPCION
ALGUNA

Figura 33. Aviso para el surtido de material sin requisicion

3.5.3.5 No permitir el acceso a personal ajeno al area

La Figura 34 se aplic6 como medida cautelar, por el hecho de que en ocasiones accede
personal que no esta involucrado directamente en el almacén y puede dar cabida a
que alguien tome material sin su debida captura en el sistema, propiciando el problema

ya mencionado.
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SE RESTRINGUE EL
ACCESO A PERSONAL
AJENO A ESTA AREA

Figura 34. Aviso de restriccion al personal ajeno al almacén

3.5.4 D4 Analisis de la causa(s) raiz

Para determinar la causa raiz se analizaron los procesos involucrados en el suministro

de material a las lineas de produccion, los cuales son mostrados en la tabla 3.4.

Procesos Nombre del Proceso ‘

1 Proceso de produccion para solicitar material
2 Proceso de Materialista para solicitar, abastecer y retornar material.
3 Proceso de Almacén para surtir material

Tabla 3.5.4 Procesos que intervienen en el suministro de materiales
3.5.4.1 Anidlisis del proceso mediante diagramas de causa efecto (Ishikawa)

Este tipo de diagrama muestra de manera clara y sencilla las principales causas del
porqué puede originarse la perdida de material, todo esto fue analizado por los
integrantes del equipo, en cual se establecié cuatro causas originarias en los que
pudiera recaer el problema, siendo estos: proceso, persona, material y maquinaria

como se muestra en la Figura 35.
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MATERIALES PROCESO
\ No seguir Procedimiento
Mal manejo l1 \
\
Mal identificado | \ Falta de controles
L} i
Exceso de material Entregado | ".ll Sin Instruccidn de trabajo
\. \Método de captura anticuado
\ \
1\ ‘\1
\
\ \ MATERIAL
/ / EXTRAVIADO
!

Sin suficientes Montacargas |

Equipos de Captura Obsoletos rf

MAQUINARIA

|
| Personal Nuevo

a'l; Robo Hormiga
i

)
., . | No regresar Material Sobrante
Mo seguir procedimiento |

JrJr Falta de compromiso
|

| Sin entrenamiento

[

PERSONA

Figura 35. Diagrama de Ishikawa

Al termino de este analisis, se revisa y elabora un listado para trabajar mas a

detalle en cada una de estas posibles causas y determinar si existe una relacion directa

en la problematica como se aprecia en la Tabla 7 en donde se logra filtrar la informacion

o las causas que realmente afectan en el problema de material extraviado, muchas de

las causas son relacionadas al personal como lo muestra el diagrama de Ishikawa,

pero no necesariamente afecta directamente en el mismo, las causas posibles que

repercuten directamente pueden estar también en la falta de controles y de un proceso

deficiente, es de ahi que también se le atribuyen estas causas.
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Relacion
Factor .
Directa
Mal identificado | Etiquetas asociadas a otros componentes Si
No seguir El personal de almacén tanto como el de produccion Sj
procedimiento no siguen el procedimiento como se deberia
Falta de No se tienen la medida de control suficientes para Sj
controles evitar estas necesidades.
Sin instruccion | Se revisd que el materialista de producciéon no tiene No
de trabajo una instruccion de trabajo
Método de El material se entrega mediante la entrega de formatos
captura llenados a mano, que el materialista entrega al | Si
anticuado supervisor de almacén.
En muchas ocasiones, no se tiene dominado el
Personal nuevo . . . No
proceso y puede incurren en estas situaciones
. Se ha detectado personal intentando salir con material | ..
Robo hormiga : o Si
hacia fuera de la compafiia
No regresar Muchas veces el personal al terminar la corrida de
Material algun numero no lo retorna adecuadamente hacia el | Si
Sobrante almacén
Falta de . . :
. No estan comprometidos con el trabajo No
Compromiso
Mal manejo del | Moverlo y/o sacarlo sin autorizacidén repercute en una Sj
material mala informacidn, en el material l6gico y real
Exceso de Se solicita mas material del que se necesita, debido a
material que en ocasiones no es posible entregarlo en | No
entregado cantidades exactas
Sin suficientes El personal de almacén no es suficiente en ocasiones No
montacarguistas | para la demanda de produccion.
Equipos de , -
captura Los equipos con los que se cuenta no son de ultima No
generacion, lo que limita una respuesta inmediata
obsoletos

Tabla 7. Resumen del analisis de las posibles causas en el diagrama de Ishikawa
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3.5.4.2 Analisis de los 5 ;Por qué?

Una manera de concluir esta etapa es aplicar una herramienta de los 5 ;Por qué? Es

como se ve en la Tabla 8, para determinar por qué se mostraron estas condiciones,

porque no se percatd de ello y que situaciones del proceso consintieron que estas

circunstancias pudieran lograrse. Solo se contemplaron los que si tienen una relacion

directa.
Causa 1
W1 Porque esta mal Identificado
W2 ¢ Por qué esta mal identificado?
No se coloco la etiqueta en el contenedor correspondiente
W3 ¢Por qué no se coloco la etiqueta en el contenedor
correspondiente? Error del operador
Resultado | Eyitar que el proceso incurra en un error por parte del operador y
del Analisis | hacer una campana para evitar estas situaciones
Causa 2
W1 Porque no se sigue el Procedimiento
W2 ¢ Por qué no se sigue el Procedimiento?
Por qué algunos operadores desconocen el procedimiento
W3 ¢, Por qué algunos operadores desconocen el procedimiento?
No recibieron entrenamiento
Wa ¢ Por qué No recibieron entrenamiento?
Supervisor no se aseguro del entrenamiento
W5 ¢ Por qué No recibieron entrenamiento?
Supervisor no se aseguro del entrenamiento
Resultado
Asegurar el control del procedimiento de entrenamiento
del Analisis
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Causa 3
W1 Por el Robo Hormiga
W2 ¢, Por qué por el robo hormiga?
Por falta de seguridad
W3 ¢, Por qué por falta de seguridad?
Por qué el personal aprovecha de esta vulnerabilidad
Resultado | Aymentar los rondines de vigilancia por parte de seguridad e
del Analisis | Instalar camara en accesos a almaceén
Causa 4
W1 No regresar Material Sobrante
W2 ¢ Por qué por No regresar Material Sobrante?
Porque se puede mezclar con otro material
¢Por qué se queda mucho tiempo de mas en las areas de
W3 produccion?
Porque no se retorné en tiempo y forma
¢Por qué se queda mucho tiempo de mas en las areas de
W4 produccion?
Porque no se retorné en tiempo y forma
W5 ¢, Por qué no se retorno en tiempo y forma?
Por falta de control en el procedimiento
Resultado
Crear un registro de control para retorno de material
del Analisis
Causa 5
WA1 Método de captura anticuado
¢ Por qué Método de captura anticuado?
W2 Porque la requisicidon de material aun se realiza en ocasiones de

manera manual
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¢ Porque la requisicion de material aun se realiza en ocasiones de

W3 manera manual?
Porque el material en ocasiones no es de gran volumen
¢ Porque el material en ocasiones no es de grandes volumenes?
W4 Porque en ocasiones son para uso de corridas de numeros de
servicio, por muestras de ingenieria, por pruebas.
Resultado | cambiar el proceso de requisicion, mejorar el formato manual de
del Analisis | manera que se imprima un cédigo QR en este nuevo formato
Causa 6
W1 Por Falta de controles
W2 ¢ Por qué por falta de controles?
Porque no esta controlado bajo proceso
W3 ¢ Porque no, esta controlado bajo proceso?
Porque el proceso tiene deficiencias
Wa ¢ Por qué el proceso tiene deficiencias?
Por qué no ha sido revisado el proceso para su mejora
Resultado
Revisar el procedimiento del materialista y crear ayuda visual
del Analisis
Causa 7
WA1 Mal manejo del material
W2 ¢, Por qué Mal manejo del material?
Porque sale de su localidad sin su captura correspondiente
W3 ¢ Por qué sale de su localidad sin su captura correspondiente?
Porque el personal lo deja para después
Resultado | No surtir el material hasta que primero sea capturado, Modificar
del Analisis | @yuda visual del supervisor de almacen.

Tabla 8. Tabla de los 5 ;Por qué?
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Los resultados de los 5 ¢ Por qué? Se listan de la siguiente manera:

1. Evitar que el proceso incurra en un error por parte del operador

2. Asegurar el control del procedimiento de entrenamiento

3. Aumentar los rondines de vigilancia por parte de seguridad e instalar camara en
accesos a almacén

4. Crear un registro de control para retorno de material
Cambiar el proceso de requisicion, mejorar el formato manual de manera que
se imprima un coédigo QR en este nuevo formato
Revisar el procedimiento del materialista y crear ayuda visual

7. No surtir el material hasta que primero sea capturado, Modificar ayuda visual

del supervisor de almacén

3.5.5 D5 Formular y verificar las acciones correctivas

A través de la identificacion sistematica de las causas raices de la obtencién de
material extraviado y del analisis historico, se consiguen las siguientes causas y se
plantea un programa de acciones correctivas que se listaron anteriormente y
agregadas a las actividades del plan de mejora que se expone a continuacién en la
Figura 36.
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PLAN DE ACTIVIDADES DEL GRUPO DE MEJORA

INICIA SEMANA 2 26-Mar-17 P=Planeado
FINALIZA SEMANA 19
No Responsable ACCION STATUS 2|3 I 4 I 5 I 6 I 7 I 8 I 9 |10|11|12|13|14|15
Elaborar una ayuda
visual de la manera | Ayuda visual Implementaday se | P 100%
1 [ Manuel Mendo | correcta como etiquetar | mostro el impacto de una mala
el material, Promover la identificacion del material R 100%
ayuda visual
Mary Gonzalez Plan de entrenamiento, en el cual| 100%
(Entrenamiento)/ Desarrolar un plan de el supervisor de produccion, el
2 | Pedro Gonzalez : materialista y el personal de
entrenamiento . .
(Sup. De almacén se certifican cada 3
Produccion) meses en este proceso 100%
Aumentar los rondines de P 100%
vigilancia por parte de
Carlos Estrada | sequridad e instalar .
(Seguridad)/Rube| 4 oo crecos a Se aumento los rondines de
n Lopez , vigilancia por parte de seguridad
3 |, almacén, hacer . .
(Sistemas) / Mary L y se instalo camara en accesos a
Gonzdlez | conciencia sobre el robo . R 100%
A ) almacén
(Entrenamiento) | de material, Actualizar
politica sobre
denunciantes
Elaborar un registro de — P 100%
Registro implementado para
4 | ManuelMendo | control para retorno de )
. retorno de material
material R 100%
Modificar el
Susana GUerrero| - procedimiento, Instalar | Procedimiento Modificado, Se | P 100%
(Ca"g:ﬁg/r;::”d'a computadoras instalaron 1 computadora
5 (e adlcmna_le_s, para que el adlcmnal,_ formato de_
Ruben Lopez ma.te.rlﬁllsta cree la transferencia de material
(Sistemas) | requisicion en caso de (F5C035S) R 100%
Ser necesario
Revisar el procedimiento Se actualizo el procedimiento de | p 100%
Hector ACOS@. | 4o entrada y salida de P )
(Calidad)/ Claudia| . entrada y salida en el almacén.
6 material. . o .
Pellerano Crear Instruccion de Se creo instruccion de trabajo
(materiales) . para materialista R 100%
trabajo
, Modificar el
pg:ﬁl:gfo procedimiento, Elaborar | Procedimiento modificado, ayuda | P 100%
7 (materizles) ayuda visual, para que la | visual elaborada, Entrenamiento
/Manuel Mendo) | Persona que requiera, implementado R 100%
Entrenar al personal
TOTAL | 100%

ELABORADO POR MANUEL MENDO

Figura 36. Plan de actividades grafica de Gantt

FECHA DE ELABORACION: ENERO 2017
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3.5.6 D6 Validacion de las acciones correctivas

Para la etapa de validacion de las acciones correctivas, se plantearan e implementaran

las acciones correctivas permanentes seleccionadas, en la cual también sera

necesario quitar medidas de contencion planteadas en el paso D3.

Causa 1: Material mal identificado

Acciones:

Se elaboré ayuda visual de como es la manera correcta de etiquetar el material
(Anexo A1 — Correcto etiquetado de material)

Se impartio platica sobre el impacto de una mala identificacion del material
(Anexo A2 — Hoja de registro F5H052S, Platica sobre el impacto de una mala
identificacion del material)

Se renovo el uso de las 5’s en las areas de produccion para mejorar el uso de

los espacios y una mejor identificacion del material

Causa 2: Procedimiento no seguido adecuadamente

Acciones:

Se impartié la capacitacion para el suministro de material a las lineas de
produccion (Anexo A3 - Hoja de registro F5H052S - Entrenamiento de personal
para el suministro de materiales a las lineas de produccion).

Se elaboré listado de certificacion de personal en este proceso donde se
certifican cada 3 meses en este proceso (Anexo A4 — Control de certificacion
F5H053S)

72



Capitulo Ill. Metodologia

Causa 3: Robo Hormiga

Acciones:

e Se actualizo la matriz de rondines por parte del personal de seguridad en las

areas afectadas, se incrementd de una inspeccion por hora a dos rondines por

hora

e Se corrigio el documento de politica sobre denunciantes, en el cual se establece

que ningun empleado va a sufrir represalias sobre alguna denuncia de robo, a

manera de apoyar al empleado que denuncie alguna actividad ilegal. (ver el

Anexo A5)

e Se elaboro triptico contra el robo hormiga, las repercusiones en las que se

incurre, ademas de los daios que se ocasionan a la compaiia debido a esta
actividad (Ver Figura 37).

Denuncia

El robo
hormiga

Sabias que & e
denunciar un robo dentro
de la compania, estas
participanda

El robo no solo
afectaa la
compania, si no

a la Sociedad en
la que estas
involucrado

Denuncias en
Las Extensiones
2247 y 2220

Figura 37. Triptico contra el robo hormiga
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e Se instalé una camara en la entrada y/o salida de almacén, con un angulo de
vision hacia el area productiva A, asi como de los pasillos que esta a sus

alrededores (Ver Figura 38).

VI

CAMARA

PASILLO
’:\\
J

VISION

|
MATERIAL ==
AREA
uBn ENTRADAY PASILLO
SALIDA DE
ALMACEN ALMACEN

Figura 38. Ubicacion de camara en entrada y salida de Almacén

Causa 4: No regresar adecuadamente material sobrante hacia el almacén

Acciones:

e Se desarrolld una hoja de control, en el cual compromete al materialista a
regresar el material sobrante (siempre y cuando este dentro de su horario de
trabajo), después de que finalice la produccion del modelo en el que se utilizé.

(Ver Anexo A10 — Hoja de control para el retorno de material)
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Causa 5: Método de captura anticuado

Acciones:

e Se actualizo el procedimiento MAT-5-W076S formato de transferencia de
material pagina 2 (Ver anexo 7), en el proceso de llenado de material en el

punto 2.2 como se muestra a continuacion:

2.2 En caso de ser necesario el formato debera ser impreso por el
montacarguista o materialista, para que exista un pre-registro del

mismo en el sistema de este movimiento

Para mejorar el proceso de captura por parte del materialista, se decidio instalar un
nuevo equipo captura, en donde el materialista 0 montacarguista pueda imprimir este
formato con la opcién de que lo pre-registre automaticamente en el sistema y pueda

ser llevado fisicamente para que se procesado con la ayuda de los escaneres (Ver

Figura 39).

Figura 39. 4 Equipo de pre-captura electrénica

75



Capitulo Ill. Metodologia

e Actualizacion de la forma F5C035S Formato de transferencia de material
(Ver Figura 40), de la cual su actualizacién se enfocé en el agregar un cédigo
QR, generado al momento de imprimir dicho formato, todo esto para agilizar

el tramite de escaneo manual y asi evitar omisiones de la captura.

Antes Después
TRANSFER FROM/T0 TRANSFER FROM,/TO\ %52
. SPARATION llr( CewGray _; _x;\ - i\-ux BT
PLANTNO. _DEPTNO.  PLANTNO. _DEPT NO.

Figura 40. Antes y después Forma FC035S Formato de transferencia de material

Causa 6: Por falta de controles en el proceso

Acciones:

e Se actualizo proceso de surtido de material al piso de producciéon MAT-5-P067S

pagina 4, en los puntos 3.2 y 3.3.1 (Ver Anexo A8), haciendo referencia al
documento F5C035S quedando de la siguiente manera:

3.2 De igual manera la cantidad, ya sea completa o parcialmente
determinada en la bascula, y la localidad hacia donde se mueve el material

se anotan en la hoja de transferencia. En este caso la localidad destino es
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siempre el piso de produccion, debera especificar el “lugar” exacto dentro del
piso de produccién donde el material sera consumido. Cuando se use el
Scanner el montacarguista o materialista registrara en el scanner la localidad

hacia donde se surte el material.

3.3.1 Este documento se entregara para captura con scanner, este sera un
método pre-capturado, el cual permitira agilizar la trasferencia, el cual suplira

el método manual que se tenia.

Causa 7 Mal manejo del material

e El proceso para el surtido de material al piso de produccion en el punto 3.1 del
formato MAT-5-P067S (Ver anexo A8), se corrigido para que por ningun motivo
se entregue material sin capturar en el sistema como se muestra de la siguiente

manera:

3.1 Al desarrollarse el paso 2.1 ya sea el mismo materialista o
montacarguista o el supervisor de almacén o auxiliar anotan la localidad de
la que se saca el material en la hoja de transferencia de material. Para el
supervisor o auxiliar de produccion por ningun motivo se debera de entregar
el material sin que sea capturada la transaccién, lo mismo se hace cuando
se recibe una requisicion elaborada por el departamento de Produccion.
Cuando se use el Scanner el montacarguista o materialista registrara en el

scanner la localidad de donde se surte a produccion.

e Como medida de control para surtir el material con la forma FC035S, se agrego
un paso para que el sistema le pida al supervisor o auxiliar de almacén el

numero de transferencia para poder generar la orden de recolectar el material.
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e Se actualizo el diagrama de flujo del materialista de acuerdo a los procesos

anteriormente corregidos (Ver Figura 41).

Requisiciones \

Requerimiento
de material por

I

Supervisor
de
produccién

Requisicion
electrénica

Recibe
notificacién el
supervisor de

almacén

parte de
produccion

Pre-captura
electrénicay
se imprime

Se entrega al
supervisor de
almacén

t

Se recolecta el

Se entrega al

materialdel = L
3 materialista
almacén
Material es

entregando al
areaasignada

. Materialista
Supervisor llena hoja de
Materialista )
control no
Sup. De
alma'cep y Material es
materialista
. . <_|_ rEgresado asu
cotejan la hoja | i6 <_l_
ocacion

de control para
su aprobacién

correspondiente

¥

Sobro
material

Material
sobrante se

regresa a
almacén

Figura 41. Diagrama de flujo de salida y regreso de material a almacén
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3.5.7 D7 Prevencion

Objetivo:
e Prevenir recurrencia del problema

En esta etapa los nuevos controles deberan estar documentados en el sistema y
formar parte del monitoreo y control de areas las indicadas para evitar caer en
recurrencias. Para evitar alguna posible recurrencia del problema en otras areas de la
empresa, se debe compartir la informacién recabada durante el analisis y asi poder

tener un proceso estandar en toda la planta y evitar estos tipos de situaciones

3.5.8 Cerrar el problema y reconocer contribuciones
En este punto se reconoce los esfuerzos de los participantes en este proyecto y los

alienta a seguir participante en actividades de mejora continua para beneficio de todos

en la compaiia.

3.6. Plan de recoleccién

3.6.1 Plan de analisis de datos
Para este proyecto el andlisis mas adecuado para el mismo es el andlisis exploratorio

por que consiste en la obtencion de medidas de resumen y graficos para un conjunto

de datos. El hacer un analisis exploratorio de datos es importante para:

e Evaluacién general de los datos

¢ Identificacién de datos atipicos, extremos, perdidos
e Descripcion

e Chequeo de supuestos para andlisis posteriores

¢ Identificar diferencias entre sub-grupos

El analisis exploratorio ayuda en la determinacion de las técnicas estadisticas a
emplear luego, ademas puede indicar si es necesaria la transformacion de alguna

variable.
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3.6.2 Plan de Presentacion

El empleo de graficos de barras simple para cualquier proyecto es indispensable,
debido a que nos muestra de una manera clara y sencilla los resultados expuestos en
el antes y el después del proyecto. Claro esta que, dependiendo del tipo de proyecto
0 investigacion, se suelen utilizar variados tipos graficos para la representacion de los

resultados.

80



CAPITULO IV.
RESULTADOS
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CAPITULO IV. RESULTADOS

4.1 Situacion Actual de extravio de material

El trabajo hecho en esta investigacidon nos muestra que la situacion actual ha mejorado
respecto al afo anterior 2016 del cual se evaluod los datos para este proyecto, como lo
podemos apreciar en la Figura 42, donde podemos apreciar como ha sido benéfico la
aplicaciéon de las metodologias de manufactura esbelta en estos procesos, cabe

destacar en algunos si mantuvo por debajo del objetivo que se planteé.

MATERIAL EXTRAVIADO POR MES 2017
9,000
8,000
7,000
6,000
5,000
4,000
3,000
2,000
1,000

ENE = FEB | MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
B Piezas Perdidas 5,925 5,610 5,056 4,400 4,250 4,900 4,600 4,187 3,809 3,933 4,150 3,500
= OBJETIVO 4,679 4,776 4,422 4,502 4,166 4,366 4,529 4,569 4,411 4,131 4,459 4,777

Figura 42. Material extraviado por mes 2017

Ademas, en la grafica podemos apreciar una tendencia a la baja de la cantidad
de piezas mes tras mes, es posible que en meses posteriores se pueda apreciar el
total de meses por debajo del objetivo.
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En la tabla 9 se puede apreciar como es el antes y después de las areas de
trabajo, existe una reduccion considerable en todas las areas, pero en especial en el
area B que es la que representa al almacén, de 58,148 piezas a 30,832 piezas que
representa un 53% para esta area, en la cual se implementaron la mayoria de los

cambios, por ser el enlace entre las areas Ay B

Antes Después

Piezas extraviadas en Areas A,B,C 2016 Piezas extraviadas en Areas A,B,C2017

Area A Area A
12,729 10,636
Area B Area B
58,148 30,832
Area C Area C
18,767 12,062

Tabla 9. Antes y Después por Areas
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Los analisis por categoria también muestran buenos resultados, ya que se logré
reducir las categorias que representan el mayor volumen de material extraviado, que
en este caso son las categorias 3 y 5 (Elemento y Lamina respectivamente) asi como

lo demuestra la Tabla 10.

No. Categoria % Categoria %

1  ACOPLADOR  10% ACOPLADOR  10% Igual

2 ADAPTADOR  13%  ADAPTADOR  13% Igual

3 ELEMENTO  27%  ELEMENTO  [20%8 Se redujo

4 HORQUILLA 3% HORQUILLA 7%  Se incremento
5 LAMINA 20% LAMINA 7% se redujo

6 NUDILLO CORTO 3% NUDILLO CORTO 7% Se incremento
7  NUDILLO LARGO 7% NUDILLO LARGO 7% Igual

8 PRIMARIO 3% PRIMARIO 3% Igual

9 RIVET 7% RIVET 7%  Igual

10 SUSTENTADOR 3% SUSTENTADOR 3% lIgual

11 TAPON 3% TAPON 7% | Se incremento

Tabla 10. Antes y Después por categoria del material

Aunque en otras categorias se perciba un incremento, solo es la distribucion
que se hizo mas equitativa, al reducir las dos con mayor porcentaje, lo ideal seria
que todas mostraran un valor similar, para poder decir que es un problema general y

no un tanto especifico de la categoria.
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De los datos totales obtenidos podemos decir que por cantidad de piezas
extraviadas comparado con el afio 2016 es una disminucion considerable, de 89,644
piezas en el 2016 bajé a 53,529 en el 2017, logrando estar por debajo de la meta

propuesta de 53,786 y se representa en la Figura 43.

Historico de Piezas Extraviadas

100,000
90,000
80,000
70,000
60,000
50,000
40,000
30,000
20,000
10,000

0

Meta
53,786 40%

5 Se redujo el
40.29%

Antes Despues

- \/eta

Figura 43. Antes y Después de las piezas extraviadas

Como se ve en la figura anterior el porcentaje de ahorro esta dentro de lo que
se plante6 como meta la compafiia, aun asi, es posible seguir mejorando en este

ambito y otros mas.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

Un dato muy importante obtenido es que redujo el costo del material perdido de
$80,091 a $52,698, que es algo que se debe resaltar ya que de otra manera la
compainiia tendria que comprar esa diferencia una vez mas para poder cumplir con los

requerimientos que se tienen, de esta manera se presenta en la Figura 44.

Historico Econdmico

Piezas Extraviadas
$90,000
$80,000 Meta
$70,000

$80,091
$60,000 - 40%
$50,000 S48/055
$40,000 .
$30,000 YT Se redUJO el
$20,000
$10,000 o
¢ 34.20%
Antes Despues
—— \/eta

Figura 44. Antes y Después Econémico de las piezas extraviadas

Un dato muy importante que a todas las compaiiias les es importante mencionar
es cuanto dinero es él nos ha ahorrado el proyecto implementado, considerando que
fue minima la inversion se puede decir que la compania fue capaz de ahorrar en el
costo del material extraviado en al menos $27,000 comparandolo con el afio 2016, aun
asi, se quedd un poco corto en el ahorro econdmico planteado en la compafiia como
meta.
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Capitulo V. Conclusiones

CAPITULO V. CONCLUSIONES

Lo que se pudo apreciar con esta investigacion, es que a pesar de que una compafia
cuento con sistemas muy rigurosos, no son infalibles a los errores, es por eso que
siempre estara vigente el uso de la manufactura esbelta y asi como otras mas en la

industria.

Por medio de esta investigacion realizada, se puede decir que se logro el
objetivo planteado por la compaiia, que era reducir en al menos el 40% en la cantidad
de piezas de material extraviado, logrando decir que la implementacion y evaluacién
de metodologias de manufactura esbelta lograron cumplir la hipétesis generada en

este proyecto.

Ademas, es importante mencionar que el uso de metodologias de manufactura
esbelta resulto ser eficaz y satisfactorios para poder solucién a los problemas

inicialmente planteados.

Aunque no fue planteado como objetivo principal el costo econémico de las
piezas extraviadas, se logré reducir este valor significativamente de $80,091 a
$52,698, el cual muestra una diferencia de $27,393 que es el 34.20% reducido

respecto al afno 2016.



Recomendaciones

Recomendaciones

Es importante indicar que esto solo es un primer paso para erradicar el extravio de
materiales, que en este caso fue de una inversion menor y solo atacando las
deficiencias que existian en el proceso, tal vez se implementando un sistema de
inventarios mas moderno, con mejor tecnologia y adaptado especificamente a la
empresa y de esta manera asi erradicar por completo este problema, para que deje

ser un problema y solamente sea un aprendizaje adquirido por la empresa.

Algo que también es importante mencionar es el robo hormiga, es una situacién
que cualquier companiia esta expuesta, en el caso de esta es algo que se sabe que
existe, pero que lamentablemente no se cuentan los datos suficientes para abordar
esta problematica, pero en base a mi experiencia recomendaria que se implementara

un mejor sistema de seguridad evitando en lo posible el robo hormiga de la compafiia.
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Anexo Al - Correcto etiquetado de material

FioHA 10/01/2007  |cuente Planta 55 TRABAIO SELECTON;
REVISON. 1 DESCRP, OPERACION LLENADO Y COLOCACION DE ETIQUETA Y SELLO [SORTEQ:
No. INST. %7 DéSCRe. HUM PARTE NA reriann0
NUMERQ DF PARTE TODOS Hspeccion
[RsTRUCOON X
PASOS A SEGUIR:

1.- Para los contenedores donde se usa la etiqueta verde (ejemplo carcasa) Foto 1,
debera asegurarse de llenar completamente los datos que requiere la etiqueta:
Numero de parte: (deberé agregar el numero de parte completo), nombre de la pieza:
(debera colocar la descripcion del nombre de la pieza), fecha: (deberé poner la fecha
en que se hizo la inspeccidn), cantidad:(siempre asegurarse que la cantidad sea la
correcta para que no haya un desajuste en el sistema), comentarios:(agregar el defecto
por el cual se esta inspeccionando la pieza), Nim.. de inspector: (asegurese de colocar
el numero de empleado correcto), Hora: (anotar la hora correcta en que se realizo)

la inspeccion).

Aseglirese que la etiqueta este bien pegada de manera que con el manejo no se valla
despegar.

RGR] |2.- Para los contenedores o cajas donde se usa el sello 100% inspeccionado, deberé
’ |colocarlo aun lado de la etiqueta master en el caso de las cajas de proveedores, como

se muestra en la Foto 2,
Para los contenedores de planta 4 debera pegarla sobre la etiqueta de identificacion
que trae el contenedor como se muestra en la Foto 3, y deberd llenar

|la Fecha: (debera poner la fecha en que se hizo la inspeccion), Numero de
[parte: (deberd agregar el numero de parte completo), Nim.. de operador: (asegdrese de
Jcolocar el numero de empleado correcto), Defecto: (agregar el defecto por el cual

se inspecciono).
Asegurese que la etiqueta este bien pegada de manera que con el manejo no se valla
despegar.

Elaborado por:
Manuel Mendo

Revisado por:
Pedro Gonzdlez - Claudia Pellerano JuanBurgos  Jose Vera Carlos Gonzélez
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Anexo A2 - Entrenamiento mala identificacion de material
HOJA DE REGISTRO

} 3 LUGAR Y FECHA{LOCATICN { DATE) :
EVENTO clRsd ENTTO. , a -
{EVENT) D ESPFCIFICT JUNTA |:| 11ENE17
' TITULO DEL EVENTO (TITLE): . R%'}:G\_Cl'g)‘h T
Impacto de la mala identificacion de material
s N E
ORJETIVO Ne.
(PURPCSE]: Dar a conocer el impacto de una mala identificacion de material
INSTRUCTOR (FRESENTER) : ) ) -
MR, - NOM3RE (NAME] SRR e TR § U, ()
Wis Manuel Mendo l l
T
PARTICIPANTES (PARTICIPANT) :
N, E1E, NOMSRE COMPLETO PLESTO No.DEPTS  lrumno | FIRMA
PERM Ao FULL NAME JOB TITLE \Umozg | SHFT | SIGN
1S7%a|doie WS Gavaa O Yia 192 | dGueo
25500 | Jnges 10 Jem 05 Covaa M7 814 @ Cheor fda
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Anexo A3 - Entrenamiento de personal para el suministro de materiales a las
lineas de produccion

HOJA DE REGISTRO
LUGAR ¥ FECHA[{LOCATION | DATE) :
EVENTO ENTTO,
(EVENT) CURso I:I ESPECIFICO EI JUNTA I:I Almacen AM 23-Jan-17
TITULO DEL EVENTO (TITLE) :  Sigica de 5 Minws ﬂ“:t‘fr'ﬁ;'
Procedimiento no sequido adecuadamente 1 hora
OBJETIVO Ho.
(PURPOSE) :  Entrenamiento de personal para el suministro de maleriales a las lineas de produccidn
INSTRUCTOR (PRESENTER) :
NO. No. EMP (INTERNO) COMPARIA [EXTERNOD)
INSTR. NOMBRE (NAME) PERM. No. (INTERMAL) COMPANY (EXTERNAL)
Pedro Gonzalez 9009
PARTICIPANTES [PARTICIPANT] :
No. EMP. NOMBRE COMPLETO PUESTO Mo DEFTO |TuRNo FIRMA
PERM No. FULL NAME JOB TITLE NUMBER SHIFT SIGN
1| 1013 |Lesle Rodriguez Auwx_ Conirol de inveniario L Ter
2| 1450 |Rolando Rangel Au. Conirol de inventario Sime Ter
3| 11118 |Andeea Gusemez Au. Conrol de inventano 076 Ter
4| 13770 |Robess Gullen Lider 5078 1er
5 13M5 |Emesio Bamon Montacanguisia ATa Ter
6|  TMMT A Trein Mortacanguisia 5076 1er
7| 13172 |Enngee Sem Montacarguisia L Ter
& 11902 Gumarn Lopez Maeriakza i ler
]
10
11
12
13
14
13
i
17
18
19
20
by
22
3
24
25
il
7
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Anexo A4 - Control de certificacion F5H053S

EVENTO CURSD ENTTO. LUGAR ¥ FECHA{LOCATION | DATE) :
(EVENT) |:| ESPECIFICO I:I JUNTA |z| Aimacen AM 16-Jan-17
TITULO DEL EVENTO (TITLE) :  Fisscs de 5 Minuios mm[%ﬁﬂ:

Mala identficacion de material 5 Min
OBJETIVO No.
(PURPOSE) :  Hacer conciencia del impacto de una mala idenfificacion de material

INSTRUCTOR (PRESENTER) @

WSTR NOMERE (HAME) RERI Mo (NTERNAL) COMPANY (EXTERNAL)
Manued Regelio Mendo Borzalez 11096
PARTICIPANTES (PARTICIPANT) :
Fho. EMP. NOMBRE COMPLETO PUESTO Me DEPTO |TumnD FIRMA
PERM Mo FULL NAME JOB TITLE HUMEER SHIFT SIGN
1| M3 |Lesks Rodrigues Au, Conrel de inventario 576 ter
2| 1950 |Rolando Rangel . Conirol de invenizrio 5076 lar
3| MM |Andrea Cuferez Aux. Control de inventario 507 1er
4 13770 |Robemn Guillen Lider 5076 1er
S| 13348  |Emest Barom Mormacarguisa 1] 1er
6 AT A T Mortacarguiss 75 Ter
7| 1378 |Evngue Sems Mortacarguisa 36 ler
8 11302 |Gumero Lopez Maerizista 50T 1er
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Anexo A5 - Politica sobre denunciantes
Titubaz:

POLITICA SOBRE DENUNCIANTES

Aprobada por: FECHA CE ENTRADA
Recursos Humanos EMWIGOR: 25/07/2017 | Paginalde 2
Revision: original

ALCANCE

Esta politica se aplica s todos los empleados en todas las ubicsciones de |GGG - ==
empresas subsidiarias [colectivamente, |2 "Empress" o )

PROPOSITO
Alantar a los empleados a:

1) Informar con pronfitud v de buena fe de cualquier sospecha de anomalizs o irmegularidades
financieras, viclacion del Cadigo de Efica v Conducta Comercial u otras polificas de la
Empresa, y requisitos legales o reglarmentarics de |la Emprasa (un "Informe"), vy

2) Colaborar en cualguier investigacion de la Empresa relacionada con un Informe y asegurar
que 2l emplesdo estard protegido de cuskquier victimizacion o represalia relacionads con

estas acthvidades.

POLITICA

I r=quiers que los funcionarics, directores, gerentes, empleados v agentes de la Empresa
cbserven altos estandares de conduccién de negocios v &tica personal. El comportamiento ético
inciuye actuar con honestidad e integridad para cumplir con 2= responsabilidades del trabajo y cumplir
con fodas las leyes v reglamentos aplicables a la Empresa. Para mantener estos estandares. de
conducta, la Empresa confia 2n que sus emplesdos informen de los comportamientos sospechoscs
gue no == apeguen a ellos, incluidos:

PROELEMAS FINAMCIEROS

*  Fraude o error delibersdo en |s preparacidn, evaluacion, revisicn o auditoria de cualquisr
estado financierno u otro informe financiero de la Empresa.

= Fraude o ermor delibersdo en &l registro y mantenimiento de registros financieros de ks
Empresa.

= Deficiencias o incumplimiento de los controles o politicas internas de contsbilidad de la
Empresa.

*  Tergiversacion o declaracion falsa, ya sea por un funcionano ejecutivo o contador con
respecto a un asunio contenidoe en los registros financieros, estados financieros u ofros
informes financieros de la Empresa.

= Desviacicn del informe completo y justo de la situacién financiera de la Empresa.

OTRAS AREAS SOBRE LAS QUE INFORMAR .
= Actividedes gue no se sjusten al Codigo de Efica y Conductas Comercial. como fraude,
anfimonopolio, conflicto de interés, robe y sobomao.
= Conducts gue pusds viglar una ley o reglamenio aplicable.
= Viglacién de una politica de la Empresa.

S5in represalias
Mirgun funcicnario, director, emplesdo o agente de |a Empresa tomara medidas perudiciales con ls
intencidn de fomar represalias contra aloun empleado, incluidas. enire otras, cualguier sccidn que

afecte negativamente su emplec o cuslguier forma de acoso, debido &l iInforme de buena fe del
Eﬁleadn' da msae:ha de mals conducts o viclscion de una ley. realamenio o politica de |
Empresa comespondientes o debido s oue emplesdo hays brindsdo su colaboracion en uns
investinacion de ls Empress o de un organizsmo publico.

FCHZ20 11106201
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Anexo A6 — Hoja de control para el retorno de material

HOJA DE CONTROL PARA EL RETORNO DE MATERIAL

Fecha:

Supervisor Almacen:

Almacen:

Evento

No. de Empleado

Regreso Material

No.Area | No.deParte | Cantidad
Excedente? SI/NO

No, Pargue?

Firma del Materialista de
consentimiento

w oo [~ o |wn e |w |ro | —

1

12

13

14

16

17

13

19

20

2

2

B

i

2

2

2

2

30

Firma de aprobacion de supervisor de almacen

F5H343 06FEBL7
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Anexo A7 - Formato de transferencia de material

' FroDUCTS MAT-5-WO0765-B Enero 13, 2017 Page 2 of 3
NOMBRE: FORMATO DE TRANSFERENCIA DE MATERIAL

2.2 En cazo de ser necesario el formato debera ser impreso por el montacarquista o
materizlista, para que exista un pre-registro del mismeo en el sistema de este
movimiento

2.3 La perzona que estad moviendo el material debera llenar todos loz espacios en
formato digital comreszpondientes para cada movimiento individual, excepto la
columna marcada para “capiura® (ultima derecha).

2.4 El materialista o montacarguista debera entregar esta informacion a la persona
deszignada para captura. Esto lo hara depositando laz hojas en los contenedores o
charolas marcadas para este efecto, los cuales =& deben enconirar accesibles en
loz escritorios de trabajo del almacén.

2.4.1 Estas formas se deberan entregar para captura yva sea cuando la hoja se
encuentre llena, es decir que ya todos los renglonesz (20) =2 havan agotado,
o en un lapgo de tiempo no mayor a medio turno =i la hoja esta parcialmente
llena. El materialista o montacarguista no deberd acumular mas de tres
hojas llenas sin entregar, aun dentro del lapso de medio turno.

2.5 Cuando exizta la necesidad de repetir el mismo dato en todos los renglones de la
hoja, por ejemplo, alguna de las localidades, se podra escribir este dato
Unicamente en el primer renglon v luego ya sea poner comillas ( ) en cada
renglaon o trazar una linea vertical & lo largo de toda la hoja.

3. S5ISTEMA DE REQUISICION DE BODEGA 53 (EXTERNA)

3.1 Para reguerir matenal a bodegs 53. Se debe sccesar al sistema de WIS,

3.2 Seleccionar el boton de “Placs an Order”

3.3 Belecciona &l Almaceén que debe embarcarse

3.4 Teclsar el nimero de parte en ef campo de “Fart Number”, hasta gue sparezca en
La venfada de opciones

3.5 Teclear Ia cantidad en el campo de “Quaniity”

3.6 Seleccionar Ia apcion de Urgents en caso requerido.

3.7 Presionar el botan de “Place Order”

Aprobaciones:
izerente de Materiales

ESTAES UNA COPIA NO CONTROLADA DE UN DOCUMENTO AUTORIZADO. LAS
COPIAS CONTROLADAS ESTAM DISPCMIBLES A TRAVES DEL DEPARTAMENTO
CENTRAL DE CONTROL DE DOCUMENTOS. EL USUARIO ES RESPOMSABLE DE
ASEGURARSE QUE POSEE LAWVERSION AUTORIZADA MAS RECIENTE ANTES DE
UTILIZARLA PARA REFEREMCIA O ENTREMAMIENTO.

COPIAS NO-CONTROLADAS DEBEN DE SER UTILIZADAS PARA REFERENCIA Y/O
ENTRENAMIENTO UNICAMENT
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Anexo A8 - surtido de material al piso de produccion
[ FRODUCTS | MAT-5-P067S-H | Enero 17. 2017 | Péaginadded|

3 REGISTRO ¥ CAPTURA DE TRANSACCION

3|1 Al desarrollarse el paso 2.1 ya sea el mismeo materialista o montacarguista o el
supervizor de almacén o auxiliar anotan la localidad de la que s =aca el
material en la hoja de tranzferencia de matenal_Para el supernvizor o auxiliar
de produccion por ningun motivo se debera de entregar el material gin gue zea
capturada la tranzaccion, lo mismo e hace cuando s recibe una requisician
elaborada por el departaments de Produccion. Cuando se use el Scanner gl
montacarguista o materialista registrara en el scanner la localidad de donde
se surte a produccion.

3.2 De igual manera la cantidad, va sea completa o parcialmente determinada en la
bascula, v la localidad hacia donde se mueve el material s2 anotan en la hoja
de transferencia. En este caso la localidad destino &5 siempre el pizo de
produccion, debera especificar el “lugar” exacto dentro del pizo de produccidn
donde el material sera consumido. Cuando se use el Scanner el
montacarguista o materialista registrara en el scanner la localidad hacia donde
ze zurte &l material.

2.3 Una vez completando todoz los requerimientos de la forma de transferencia de
material (ver instruccion de trabajo MAT-5-W0O7ES ) esta es depositada para su
captura en las charolazg o contenedores marcados para este efecto lag cuales
g2 encuentran accesibles en el area de escritorios de trabajo de almacén.
Cuando ze use el Scanner el montacarguista o materialista registrara en el
scanner la cantidad de material surtida a produccian.

3.3.1 Este documento ge entreqara para captura con scanner. este sera un
método pre-reqistrado. el cual permitird agilizar la trasferencia, el cual
suplira el método manual que se tenia.

3.4 La persona designada para captura procedera a realizar [a trangaccion de
trangferencia INO022 (para como hacer esta transaccion consultar el manual
del sizstema Pansophic (£5-400), modulo de Almacén, seccion de
transferencia) y atendera a los requerimientos de la instruccion de trabajo MAT-
5WWOEZS Marca e identificacion de captura para documentos fuente de
fransacciones_Sise us3 el scanner e omite este naso.

3.4.1 Estas hojas de transferencia deberan ser archivadas de acuerdo al
tiempo establecido en la matriz de retencion de record # de forma
FCBO19, Sise usa el scanner automaticamente se registrara en
el ziztemna y se usa el mizmo como archivo de los movimientos.
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