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Reduccidn de discrepancias de inventario en
proceso de una empresa maquiladora a través
de un sistema de rastreo y disposicion de
ordenes canceladas.

Resumen

En la época actual las empresas estan en la busqueda constante de oportunidades de mejora para
aumentar su productividad y competitividad. Se adoptan diversas filosofias o herramientas para
lograr expandir su mercado. Sin embargo, a través de las actividades diarias de las empresas se
van generando algunas complicaciones que la cotidianidad de las operaciones no permite
detectar. Estas complicaciones provocan desperdicios como discrepancias, retrabajos, defectos,
sobreproduccion, etc. Todos estos factores generan costos extra que la empresa debe pagar. Estas
complicaciones se convierten en oportunidades de mejora que la empresa puede atacar para
optimizar sus procesos. En este proyecto se presenta el caso de la empresa Cooper Lighting
Solutions donde existen ordenes que el cliente cancela y que no se pueden detectar, provocando
que las piezas se queden almacenadas en el area de embarques. Las piezas canceladas han
provocado que el area de embarques ya no tenga espacio disponible para mantener las piezas ahi.
Ademas, se presentan discrepancias en el inventario en proceso, ya que al no capturarse las
piezas no se refleja el descuento de los materiales en el sistema. A pesar de tener estos
desperdicios no se les ha dado disposicion a las piezas desde finales del 2018, provocando la
obsolescencia de los materiales. Este proyecto resalta la aplicacion de la metodologia del PDCA
como una herramienta eficaz para atacar este tipo de situaciones. Se ha demostrado a través de
diferentes casos que esta metodologia es muy versatil. Se aplicaron las 4 fases del ciclo y se
obtuvieron resultados positivos. En primer lugar, se formoé un equipo multifuncional, se
aplicaron herramientas de resolucion de problemas y se fijaron 2 objetivos: Desarrollar una
herramienta electronica para detectar ordenes canceladas y crear un procedimiento para disponer
de las ordenes que ya se han producido. En la fase 2 se ejecutaron las tareas propuestas por el
equipo multifuncional en el periodo de enero a mayo. Se genero el procedimiento de disposicion
de ordenes y también se cred un archivo de seguimiento para las ordenes canceladas. En la

tercera fase se pudieron evaluar las actividades propuestas. Se lograron disponer 146 piezas



equivalentes a $17,085 dolares de produccion, probando que el nuevo procedimiento es efectivo.
Desgraciadamente uno de los objetivos no se logré cumplir en totalidad debido a la contingencia
ocurrida en la ciudad por el Covid-19. Ademas, quedaron pendientes algunas actividades para
iniciar otro ciclo de mejora como crear una herramienta para que el equipo de Ingenieria pueda
realizar las desviaciones mas rapido. A pesar de esto, durante el tiempo que se pudo trabajar de
manera constante se pudo demostrar que la herramienta del PDCA permite atacar costos ocultos

y optimizar los procesos de la empresa.

Abstract

Nowadays companies look for improvement opportunities to increase their productivity and
competitivity. They adopt several philosophies or tools to keep expanding their market.
However, through their daily activities can create complications that everyday routine does not
allow to detect. These complications can cause wastes as discrepancies, reworks, defects,
overproduction, etc. All these factors can generate extra cost that the company must afford.
These complications can turn into improvement opportunities that the company can attack to
optimize her processes. This paper shows the situation of the company Cooper Lighting
Solutions where exist orders that the customers decide to cancel and cannot be detected, this
cause that the fixtures produced must be stored in the shipment area. These canceled fixtures
have caused that shipment area has no longer enough space to keep the pieces there. Also, there
are WIP discrepancies because when these fixtures are not captured the system cannot discount
the materials. Even though the company has these wastes, fixtures have not been processed since
2018, this caused that materials used to build fixtures became obsolete. This project highlights
the application of PDCA methodology as an effective tool to attack this kind of situations. It has
been shown trough several cases of study that this is a versatile methodology. The 4 phases of
the cycle were applied and got positive results. First, a multifunctional team was created,
problem solving tools were used and came up with 2 objectives: develop an electronic tool that
can detect canceled orders before they are produced and create a procedure to dispose this
fixtures once they were produced. In phase 2 activities proposed for the multifunctional team
were implemented during the period between January and May. The procedure to dispose
canceled orders and a tracker file was created to follow up them. In the third phase proposed

activities were evaluated. 146 fixtures could be recovered with a value of $17,085 dollars,



proving that the new procedure is effective. Unfortunately, one of the objectives could not be
completed due to Covid-19 contingency in the city. Also, some activities were pending to start a
new PDCA cycle like create a tool for the engineering team to help them create faster deviations.
Despite this, during the time that the company could work constantly was shown that the PDCA

tool can attack hidden costs and improve processes in the company.

Palabras clave: Inventario en proceso, discrepancia, PDCA, procesamiento de érdenes,

ordenes canceladas.
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1. INTRODUCCION

La empresa Cooper Lighting Solutions se dedica a la venta de ldmparas: interior/exterior, ademas
de accesorios relacionados con la iluminacioén. Esta empresa consta de una matriz, un centro de
disefio y 6 plantas de manufactura localizados en distintas ciudades de Estados Unidos y México.
Una de sus plantas se ubica en Ciudad Juarez y se encarga de manufacturar 20 diferentes
modelos de lamparas, especificamente para uso exterior. Produciendo aproximadamente 3,300
ordenes que equivalen a 83 mil ldmparas al mes que van destinadas para la venta a clientes
directos o centros de distribucion. El proceso de venta inicia con una orden que se traduce a una

orden de manufactura siguiendo los pasos que se muestran en la figura 1:
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Figura 1. Diagrama de flujo: Flujo del procesamiento de ordenes de ventas en la planta Cooper Lighting
Solutions.
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En primer término, el departamento de planeacion recibe las o6rdenes de venta por medio del
software SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos), el cual la transforma en una orden de

manufactura donde se especifica el dia y la cantidad de piezas a producir.

De manera simultanea el departamento de materiales se encarga del analisis de las diversas
ordenes de manufactura generadas por el departamento de planeacion para asegurarse que los
materiales requeridos estén disponibles el dia y la hora especificadas. Cabe mencionar que esta

desincronizacion en proceso de planeacion y materiales no provoca discrepancia en los

inventarios.

Después el departamento de produccion procesa las ordenes de manufactura para convertirlas en
producto terminado contando con el soporte del departamento de Ingenieria y Calidad para

asegurar que el producto cumpla con los requerimientos del cliente.



Finalmente, el departamento de embarques terminada la orden, la recibe y procede a realizar la
captura en el sistema para que los materiales se descuenten del inventario en proceso. Seguido de
esto se genera la orden de envios para hacer la entrega del producto al cliente. En este momento

el inventario en proceso se actualiza y debiera de coincidir con el conteo fisico de articulos.

Es decir, este proceso tiene el propdsito de mantener el inventario libre de articulos obsoletos o

€n €XCCSsO.

2. PLANTEAMIENTO

Antecedentes

A pesar de la cotidianidad de la operacion del sistema de drdenes, procesamiento y
entrega es relativamente frecuente que el cliente decida cancelar su pedido sin
repercusion alguna para €l. Los motivos de la cancelacion son tan diversos como que el
cliente ya no quiere el producto o porque se cometié un error al momento de ingresar la

orden.

Cuando se presenta la cancelacion, no existe manera de rastrear en qué etapa del
proceso estd dicha orden. Es hasta que llega al area de embarques cuando se recibe la
alerta que ese producto no se puede enviar debido a que ya no existe una orden de ventas

y por lo tanto esas piezas son innecesarias.

Derivado de esto las piezas se detienen temporalmente en el area de embarques,
mas no existe suficiente espacio para mantenerlas ahi y se envian a una bodega externa.
En los ultimos 12 meses se han acumulado 294 piezas en la bodega y 241 piezas en el
area de embarques, cuyo costo de produccion fue de $61,692 ddlares. Las piezas se van
acumulando por tiempo indefinido ya que no existe una indicaciéon de como darles
disposicion. El registro de las piezas que se quedaron detenidas debido a la cancelacion

de una orden se muestra en la figura 2.
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Figura 2. Grafica de piezas detenidas: Registro en piezas de ordenes
canceladas entre 2018-2019. En la grafica se muestra que el incremento de
ordenes canceladas se da entre los meses de mayo y agosto.

Tal como lo muestra la grafica no existe un patron sobre el comportamiento de
cuando el cliente decide cancelar una orden, pero se pueden observar incrementos
durante los meses de mayo a agosto. Sin embargo, aunque se conoce este
comportamiento ciclico, no existe sentido de urgencia para la oportuna disposicion de
esas piezas. El no procesar esas piezas provoca discrepancias del inventario en proceso.
Porque hay un déficit entre lo que existe en el inventario en sistema (SAP) y lo que en
realidad esté fisicamente en los anaqueles. Para resolver los faltantes reales de articulos el
equipo de materiales debe expeditar material, muchas veces a un mayor costo de envio
por la urgencia para cumplir con los requerimientos. Ademads, la disposicion de las piezas
provoca que se deban realizar retrabajos repentinos quitando capacidad de produccion a
las celdas. Finalmente, 192 piezas de ordenes canceladas ya tienen componentes
obsoletos por lo que se deben disponer como desperdicio. Estas piezas equivalen a un

costo de produccion de $11,314 dolares

Si no se toman acciones en este momento para minimizar o eliminar el problema
la cifra de ordenes no detectadas oportunamente ira aumentando significativamente. Si

suponemos que durante este afio se cancelan solo el 50% de las piezas canceladas en



2019, en diciembre se tendrian 900 piezas sin disponer equivalentes a un costo de
produccion de 90,000 dolares. En la figura 3 la linea en color verde representa la

estimacion proyectada de la cantidad de piezas canceladas.
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Figura 3. Grafica de pronéstico: Suponiendo que en el afio 2020 la cantidad de
piezas es el 50% de las del afio 2019, el costo total de produccion de ordenes
detenidas incrementaria a 90 mil dolares.

Objetivo General

Reducir en al menos 13% las discrepancias de inventario en proceso de la planta de
manufactura al disponer de las piezas de ordenes canceladas y evitar la produccion de

estas.

Objetivos Especificos
e Eliminar la cantidad de ordenes canceladas que se producen a través de una
herramienta electronica que detecte la orden en el momento del evento.
e Definir un procedimiento de disposicion de ordenes canceladas de modo que estas

ordenes se dispongan en un maximo de 30 dias posteriores a la cancelacion.



Justificacion

Los motivos que llevaron al desarrollo del proyecto de disposicion de ordenes canceladas
se derivan de los efectos negativos que se han presentado en distintas areas de la
empresa: discrepancia del inventario en proceso debido a que no se descuenta el material
del sistema, expedicion de materiales, falta de espacio para almacenar las piezas,
retrabajos y desecho de piezas. Por eso se pretende generar herramientas electronicas y
administrativas que permitan detectar y disponer estas 6rdenes de manera eficiente para
evitar los gastos adicionales que se estan realizando por dichos efectos. El ahorro por la
reduccion de un 13% en el inventario en proceso al disponer de las ordenes canceladas se

estima en poco mas de $39 550 dolares.

Marco Tedrico

Inventario

Durante el desarrollo de este proyecto se aborda en repetidas veces el termino inventario. Tal
como lo establece (Caurin, 2017), el inventario es el conjunto de articulos o materias primas de
la que es duefia la empresa y que al transformar ese material obtiene una ganancia. Tener una
buena administracion de los inventarios es de suma importancia ya que este elemento se utiliza
en la mayoria de las empresas como un indicador de su eficiencia y existen variaciones como la
obsolescencia o discrepancia que pueden provocar pérdidas econémicas. Tal como lo menciona
(Nahmias, 2009) la inversion que las empresas de manufactura realizan en sus inventarios es del
29%, por lo tanto, si se tiene un buen control de ellos resulta en un beneficio econémico a la

empresa y ademas le otorga una ventaja competitiva en el mercado.

Los andlisis y controles de los inventarios dependen de varios factores y uno de ellos es la
estrategia de manufactura que la empresa utiliza. Las 4 estrategias mas comunes son: Fabricar
para inventario (Make-To-Stock), Fabricar a la medida (Make-To-Order) y Disenar a la medida
(Engineer-To-Order). En la estrategia de Fabricar para inventario la empresa se enfoca en tener
disponible producto terminado para cuando el cliente decida realizar un pedido. Se debe tener un
control minucioso del inventario ya que la inversion que se realiza es muy grande. Para Fabricar
a la medida la produccion de los productos inician hasta que una orden de venta es colocada. La

inversion de inventario en este caso es menor pero los controles deben ser igual de rigurosos que



en la estrategia anterior. Finalmente, en Disefiar a la medida la manufactura se deriva de los
requerimientos especificos del cliente. Ya que todo depende del disefio que especifico el cliente,

el inventario que se requiere depende del proveedor y la inversion en el mismo es minima.

Aun teniendo diferentes estrategias de manufactura las fases por las que atraviesa el
inventario son muy similares y a cada fase se le asigna un nombre para poder clasificar el
movimiento que tiene ese inventario. Retomando un segmento de la investigacion de (Parada,

20006), las clasificaciones son las siguientes:

o Inventarios de materia prima: Es el conjunto de articulos que estan a la espera
de transformarse mediante el proceso de produccion, ademas se tiene para
reaccionar ante una variabilidad de la cadena de suministro.

¢ Inventario en proceso: Se le dice asi al inventario que ya se estd transformando
pero que atn no esta terminando, puede incluir sub-ensambles.

e Inventario de producto terminado: Es el inventario de los productos terminados

que ya estan destinados al cliente final.

e Logisticade
Abastecimiento
(COMPRAS)

* Logisticade
Distribucidn
(COMERCIALIZACION
Y VENTA)

* Logisticade
Operacioneg
(PRODUCCION)

Inventarios de
Productos
terminados

Inventarios de
Materia Prima

N A

Figura 4: Fases del inventario. En la figura se muestra
el flujo que tiene el inventario a lo largo del proceso
productivo.
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Inventario en proceso WIP

De acuerdo con el planteamiento del problema que se muestra en este documento, uno de los
temas principales es el Inventario en Proceso (WIP). Por lo tanto, se debe tener en claro a que se
refiere y su importancia.

El WIP segliin (Trabajo en proceso (WIP), s.f.) es el conjunto de componentes que han
salido del almacen para ser transformados por el proceso productivo, pero que aun no se han
convertido en producto terminado. Esta fase del inventario es considerada como critica para
cualquier empresa. En (Mufoz Gil, 2012) establece que las empresas modernas buscan
constantemente la mejora y reduccion de costos para mantener la competitividad con el proposito
de ser atractivos ante los clientes; y que el control de inventarios es una actividad que contribuye
a este fin. Tener un buen control del WIP permite mejorar indicadores que incluyen: ventas, ciclo

de produccion, calidad, costos de almacenamiento y satisfaccion del cliente.

Teniendo en cuenta la informacion anterior se puede establecer que el control del WIP es
un punto critico para cualquier empresa, ya que si no es eficiente puede provocar varios

problemas y no se lograria el objetivo de la reduccion de costos.

Discrepancia
La forma en que se manifiestan estos problemas es a traves de la discrepancias. De acuerdo a la
definicion de (Definicion de discrepancia, 2010), este termino se refiera a una diferencia entre 2
cosas que se comparan; en este caso de estudio se compara el inventario en SAP y el inventario
fisico. Estas diferencias provocan problemas de contabilidad y perdidas financieras. Retomando
el listado que propone (Vermorel, 2013) las causas de estas discrepancias son las siguientes:

e Registros de operaciones inexistentes

e Operaciones no registradas

e (Codigos de producto que no se corresponden con los productos en cuestion

e C(Cantidades erroneas

11



Sistema ERP (Enterprise Resource Planning)
A lo largo de este documento se habla de “lo que dice el sistema”, esto hace referencia a la
herramienta que utiliza la empresa para verificar y administrar su inventario. La empresa que se
menciona en esta investigacion utiliza un software tipo ERP. De acuerdo con (;Qué es ERP?,
s.f.), un sistema ERP es aquel que le permite a la organizacion interconectar diversa informacion
en tiempo real del funcionamiento de la empresa, en temas relacionados con: operaciones,
finanzas, ingenieria, entre otras, y asi poder tomar decisiones. Es decir, es el que facilita el enlace
entre las personas, procesos y tecnologias. Este sistema tiene varias ventajas: (;Qué es un
sistema ERP y para qué sirve?, s.f.)

¢ Automatizacion de procesos de la empresa.

e Disponibilidad de la informacion de la empresa en una misma plataforma.

e Integracion de las distintas bases de datos de una compatfiia en un solo programa.

e Ahorro de tiempo y costes.

SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos)
El sistema ERP que utiliza la empresa de esta investigacion es SAP. Este software es de origen
aleman y en la actualidad esta posicionado como uno de los mejores en su tipo. Lo que lo hace
destacar ante la competencia es su eficiencia en la ejecucion de las tareas a través de modulos, la
velocidad con la que analiza datos y la variedad de soluciones que ofrece. Este software se puede
encontrar como un paquete universal ya establecido o se puede disefiar de acuerdo con
necesidades especificas de la empresa. Cabe mencionar que esta herramienta es costosa ya que
para su instalacion se requiere de una infraestructura informatica eficiente ademas de personal
capacitado para su uso (SidV, 2014). Segun (Galiana, 2020) los modulos que conforman este
software son los siguientes:

e Moddulo de SD, Sales and distribution: ventas y distribucion al cliente

e Modbdulo de MM, materials management: stocks, facturas y todo lo relacionado con el

producto de venta.
e Moddulo PP, production planning: todo lo relacionado con fabricacion.
e Moddulo de HR, human resources: encargado de la gestion de recursos humanos

e Modulo CO: encargado de la gestion de costes y beneficios.

12



Modelo de Mejora Continua PDCA (Plan-Do-Check-Act)

PDCA es una metodologia que fue impulsada por Edwards Deming y que hoy en dia se utiliza
globalmente para lograr la implantacion de sistemas de mejora (Bernal, 2013). Esta metodologia
se interpreta como un ciclo de 4 fases, las cuales se mencionan a continuacion:

La primera fase se compone del Planear, esta implica la formacion de un equipo de
trabajo para determinar posibles oportunidades de mejora que se presenten en la organizacion.
Determinar objetivos y establecer actividades.

En segundo lugar, esta el Hacer, en el cual se ejecutan las tareas determinadas en la
primera fase. Es recomendable aplicar estos cambios en un proceso controlado a pequefia escala

para verificar sus resultados.

Definir acciones de mejora
(Tras un analisis del proceso
actual que haga evidentes sus
debilidades)

...y siempre
considerar que
todo es
mejorable

Asegurar lo Ejecutar las
conseguido acciones o en su
mediante defecto simularlas

Estandarizacion y
formacién

C

Comprobar resultados
y sacar conclusiones

Figura 5. Ciclo PDCA: Aunque existen variaciones de la
metodologia, la de 4 fases es la mas popular.

Verificar estd posicionada como la tercera fase. Aqui es donde se recolecta la
informacion proporcionada por el Hacer y se analizan los resultados para evaluar si se obtuvo la
mejora esperada.

Como ultima fase esta el Actuar, lo cual quiere decir que si los resultados son los
esperados es momento de implantar la mejora al proceso en general. En caso contrario se deben
determinar correcciones necesarias e iniciar de nuevo un ciclo PDCA para continuar con la

mejora.
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El modelo de mejora PDCA es una metodologia de solucion de problemas muy versatil

ya que se puede aplicar a practicamente cualquier situacion. A continuacidn, se exponen varios

ejemplos:

Autor

Titulo

Ano

Contexto de Aplicacion

Resultado Obtenidos

-

JingFeng Ningl
Zhiyu Chen
Gang Liu

PDCA Process
Application in the
Continuous Improvement
of Software
Quality

2010

Calidad en Software

La empresa realizd un analisis de los defectos al momento de

desarrollar un software. Encontraron 28 defectos en diferentes

aspectos que ellos establecieron. Después de la aplicacion del
PDCA los 28 defectos se redujeron a 11.

N

Sue Ellen Abney-
Roberts

FOCUS-PDCA: One
Hospital’s Initiative to
Improve
HIV Testing Rates in
Pregnant Women

2011

Aplicacion de pruebas de VIH
a pacientes embarazadas en
ultima etapa del embarazo.

En Enero de 2008 al 72% de las pacientes no se les aplicaba la
prueba de sangre de VIH al final de su embarazo. Despues de
aplicar FOCUS-PDCA se cambiaron las pruebas de sangre a
pruebas orales y se les dio entrenamiento al personal médico

sobre el tema. El cumpliento de la aplicacién de la prueba en la

ultima etapa del embarazo subio de 79% a 93% en el periodo de
septiembre de 2009 a febrero de 2010.

Meng-meng Ren

The Application of PDCA

Aziz E. El-Sayed

Industry: A Case
Study

Xia Wei . El rol del PDCA en diferentes | Se establece el rol del PDCA en los temas de Administracion de

3 . . Cycle Management in | 2015 ) - - . ) L L
Ning Ling . rubros. calidad, Administracion de itinerario y Administracién de costo.

) Project Management
Shu-hai Fan

Lean Maintenance La flota de gruas y tractores realizaron un analisis para detectar
Akram A. Ebeid Excellence in the Administracion de oportunidades de mejora. Despues de aplicar PDCA identificaron
4 |Ingy A. El-Khouly Container Handling 2016 que podian utilizar aceite sintetico para la operacién de la flotilla

mantenimiento

de tractores. Con este cambio lograron un ahorro anual de
$14,842 dolares.

(3]

Wang Cui
Sun Xiangqun
Song Shiyin

C Programming
Language Education
Reform Concept Based
on PDCA Circulation
Management

2018

Reforma educativa para la
materia de programacién en
lenguaje C.

El plan de estudios para la materia de programacion en lenguaje
C no permitia que todos los estudiantes obtuvieran los mismos
conocimientos a final de curso ya que eran de diferentes
carreras. Al aplicar PDCA se realizo un nuevo plan de estudios
donde inlcuyeron un modelo educativo para poder nivelar los
conocimientos de los alumnos y crear una plataforma educativa
en linea para impulsar el aprendizaje autonomo en los mismos.

Tabla 1. Beneficios del PDCA: En esta tabla se muestran 5 casos en los cuales la aplicacion del PDCA brind6
beneficios cuantitativos y cualitativos para las organizaciones que lo utilizaron.

En estos estudios de aplicacion del PDCA se muestran ahorros significativos tanto

cualitativos como cuantitativos para las organizaciones que lo utilizaron, por lo que se puede

comprobar que el PDCA es una herramienta capaz de atacar costos ocultos.

3. METODOLOGIA

Como se ha mencionado a lo largo del texto, los clientes pueden cancelar ordenes en cualquier

momento, provocando que las piezas que ya se han producido se queden temporalmente

almacenadas en el drea de embarques. Esto genera costos ocultos como: aumento de costo en la

expedicion de materiales, costo adicional para almacenar piezas en la bodega externa, realizar

retrabajos o desecho de materiales que se hacen obsoletos con el tiempo. A pesar de esto no
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existe un procedimiento para evitar que se produzcan esas 6rdenes canceladas o para disponer las
piezas ya almacenadas. Esta es una gran oportunidad de mejora y puede aplicarse la metodologia

del PDCA.

* Generar hoja de calculo para
que el equipo de Ingenieria
pueda realizar la desviacion.

* Determinar a que cuenta de
finanzas se cargaran las piezas
que no se podran utilizar.

Actuar Planear

Verificar Hacer

«Se disminuyo discrepancia de
inventario en proceso un 4%.

«Se dispusieron 146 piezas de
ordenes canceladas.

#Se recuperaron aproximadamente
$17,000délares.

* Crear equipo multifuncional
* Generar herramientas electrénicas y

administrativas para evitar las
ordenes canceladas.

* Ejecutar nuevo procedimiento
para ordenes canceladas.

« Actualizacion del registro de
ordenes canceladas.

* Inicio del desarrollo de la
herramienta electrénica.

Figura 6. Ciclo PDCA: Aplicacion del ciclo de mejora a la falta de disposicion de ordenes
canceladas.

Planear (Plan)
En la primera fase del ciclo se establecen los objetivos y las actividades que se realizaran para
lograrlos.

Después de que el representante del drea de embarques manifestara su inquietud por la
falta de espacio para almacenar piezas de ordenes canceladas, se formé un equipo multifuncional
para atender el caso. Este equipo incluy6 a 2 representantes de los departamentos de Planeacion,
Ingenieria, Calidad, Produccion y Embarques. Se realizaron un par de juntas con el equipo para
realizar un 5 porqué (Anexo 1) y determinar la causa raiz ademas de tener una lluvia de ideas
sobre las posibles actividades para desarrollar esta oportunidad de mejora.

Los objetivos resultantes fueron: desarrollar una herramienta electronica para evitar
producir ordenes canceladas y definir un procedimiento para disponer de dichas ordenes si ya se
han producido. Estos objetivos lograrian una oportunidad de ahorro de $39 550 doélares.

Se generd una minuta de seguimiento de actividades (Anexo 2) y se acordd tener reuniones

semanales para verificar el avance en las actividades.
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Hacer (Do)

En esta fase se llevan a cabo las tareas establecidas en la fase anterior en una pequefia escala.

La revision de la minuta se llevd a cabo cada jueves durante 3 meses. Entre las actividades

que se realizaron estan:

Actualizaciéon de la instruccion de trabajo con el nuevo procedimiento propuesto por el
equipo multifuncional.

Se definieron los representantes encargados de ejecutar el procedimiento en cada area.
Ejecucion del procedimiento para empezar a disponer de las piezas detenidas por
cancelaciones.

Actualizacion del registro del estatus de ordenes canceladas agregando: costo de
produccién, dias en embarques desde la cancelacion, nueva orden en que se van a
disponer las piezas, fecha de disposicion de las piezas. (Anexo 3).

Inicio del desarrollo de una herramienta en lenguaje de programacion Visual Basic para
detectar una orden cancelada antes de iniciar su produccion a través de los monitores

instalados en las lineas de produccion.

Verificar (Check)

En esta fase se revisa la efectividad de las acciones tomadas.

Después de aplicar el procedimiento propuesto se han logrado recuperar 146 piezas hasta
el mes de abril que estaban detenidas del periodo 2019, equivalentes a un costo de
produccion de $17,085 dolares. Logrando disminuir la discrepancia del inventario en
proceso en un 4%. Dado que en el 2020 no se han presentado ordenes canceladas durante
el periodo de evaluacion, la verificacion del tiempo para disponer las ordenes no se ha
realizado y se ha dado prioridad a las piezas de ordenes canceladas de 2018-2019.

La herramienta para verificar si existen ordenes canceladas antes de producirse sigue en
desarrollo debido a retrasos causados por la contingencia del Covid-19. Se tuvieron

algunos avances en la elaboracion del codigo y pequeiias pruebas de ejecucion.
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Ordenes Canceladas X

Estatus de ordenes canceladas

Listado de ordenes ‘

Estatus de la orden ‘

Limpiar Datos |
[

Figura 7. Interfaz: Esta es la pantalla que se mostrara en los monitores de
la celda de produccion.

Estatus de ordenes canceladas

64300983 12996231 CRTK-A-A08-E-120-5-A-U0139 :
64238112 13344606 PRV-C40-D-UNV-T4-SA-BZ Listado de ordenes
64522858 13036122 CRTK-A-AQ8-E-120-5-10MSP-3000-
62160935  VCO1-NF NFFLD-C55-D-UNV-66-Y-BZ-PER

64480694 13027393  ARCH-AF24-60-D-U-T2R-4N7-10MSP-AP Estatus de la orden
64800522 12972451 NFFLD-C40-E-UNV-66-T-CB-10K-70

Estatus de orden cancelada % Limpiar Datos
Orden | 64300983 —
— Estatus | Cancelada P

Figura 8. Funcionamiento: En esta pantalla se muestra que al capturar el numero de orden muestra si esta
cancelada o no.

Controlar (Act)

Ya que se verifico el proceso y pudo demostrarse que es efectivo, se publicard la instruccion de
trabajo de manera oficial en el mes de junio para ejecutarse de manera permanente.

Las oportunidades de mejora que quedaron pendientes para un nuevo ciclo PDCA son:
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1. Generar una hoja de célculo para que el personal de Ingenieria pueda proporcionar la
informacion necesaria al departamento de Planeacion en 30 minutos.
2. Definir la cuenta de finanzas en la que se cargaran los costos de las piezas que no se

podran reutilizar para no afectar las cuentas de produccion o calidad.

4. RESULTADOS

Los resultados obtenidos hasta el momento después de la mejora son:

1. Disposicion de 146 piezas de ordenes detenidas.

Cantidad

84

38

16

4
Enero Febrero Marzo Abril

Figura 9. Grafica de piezas recuperadas: Como se puede apreciar en la
grafica durante los 4 meses que se ha podido realizar la evaluacion del
procedimiento se han logrado recuperar 146 piezas de ordenes canceladas.

2. Recuperacion de $17,085 dolares de piezas que ya se habian producido.
3. Reduccioén de la discrepancia del inventario en proceso en un 4%.

4. Liberacion de espacio en el area de embarques.

4.1 LIMITACIONES

Al inicio se estimo que este proyecto tendria una duracion de 5 meses iniciando en enero y
terminando en mayo. Durante este tiempo se podrian observar los resultados y se implementarian
las herramientas propuestas sin ningin problema. Sin embargo, a mitad del mes de marzo se
decreto la pandemia por Covid-19, por lo que la empresa tuvo que adoptar diversas maneras de

prevencion para evitar contagios. Derivado de esto la mitad del personal de la planta permanecié
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en sus hogares y la otra mitad ha estado en una rotacion constante. Por esta razon se vieron
afectadas actividades del proyecto como el desarrollo de la herramienta electronica y la

disposicion de mas ordenes, ya que no se tenia la disponibilidad del equipo.

5. CONCLUSIONES

Como se puede apreciar, los resultados obtenidos fueron favorables y se puede afirmar que al
aplicar la metodologia PDCA se logré una mejora en la empresa mencionada. Permitio atacar
costos ocultos que no se habian analizado con anterioridad. El porcentaje de la discrepancia del
inventario en proceso disminuyo como se plante6. Adicionalmente se generd un procedimiento
para la disposicion de ordenes canceladas ya producidas. Desgraciadamente el desarrollo y
validacion de la herramienta electronica se vio retrasado debido a la contingencia del Covid-19

en la ciudad.
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7. ANEXOS

Anexo 1
SWhy's
Fecha:  06feb-20
Equipo:  Adridn Jiménez frea: Plangacion
Diana Gonzalez Embarques
Ricardo Flores Produccion
Miguel Vidales Calidad
Guadalupe Ramos Ingenierfa
Ivan Morales Ingenierfa
Ivonne Garcfa Ingenierfa
Problema No hay espacio para aimacenar as ordenes canceladas en el &rea de embarques
W ¢Por qué no existe espacio para | Porque se producen sin saber que estan| ¢ Por qué no existe espacio para | Porque las ordenes se quedan
almacenar las piezas? canceladas. almacenar las piezas? almacenadas por tiempo indefindo.
m ¢Porque se producen sin saber | Porqueelsistemanodetectaquela |  ;Porque las ordenes se quedan | Porgue no existe un procedimiento
que estan canceladas? orden esta cancelada. almacenadas por tiempo indefinido?|  para disponer [as ordenes.
W ¢Porque el sistema no detecta | Porgue no existe un medio para rasirear | ;Porque no existe un procedimiento | Porque no se tenia informacion de que
que la orden esta cancelada? las ordenes canceladas. para disponer las ordenes? ¢l problema se presentaba.
W4
W5

22




Anexo 2

Fecha Actividad / Accion Fecha Fecha de
. ’ Responsable . .. Status
(Origen) (De acuerdo a la Causa Raiz) Promesa terminacion
1/16 Proveer listado de material detenido Diana G. 1/16 1/16 done
1/23 Informar al grupo de planeacion del Nuevo proceso Adrian J 124 1/24 Y
de ordenes Cnaceladas
1/23 Confirmar inventario de Impulso en Archivo Jaime G. 1/23 1/23 done
1/23 Se erlwllalra listado de Estilos |gl{ales con demanda Adrian J. 123 123 done
para iniciar con proceso de reetiquetado
1/23 _gene_racu)n ed WRA)_/ desviacion para estilos Equg d_e 128 128 done
identificados en VL10i Ingenieria
1/30 Revision de IT de ordenes Canceladas Equipo 216 2/6 done
multifuncional
1/30 Invitacion a finanzas a la proxima junta para aclarar Adrian J. 214 2/4 done
hrs stnd.
Revision de IT punto 5.6 con Finanzas / Se acordo Equino
1/30 seguir el procedimiento agregando horas de trabajo _q p. 2/6 2/6 done
multifuncional
y FG para el BF.
2/6 Revision del costo de desensamble de lampas. Prc?ducmon/ 2/13 2/13 done
Finanzas
Revision de ticket de scrap a que cuenta se le dara .
) . . i Produccion/
2/6 disposicion / Se asigno cuenta especial para no . 2/13 2/13 done
5 Finanzas
afectar produccion
2113 Revllsgr S.I pcl)demos moverJunt? a11.30 am/ Se Adrian J. 227 227 done
envio invitacion de nuevo horario.
2/20 Despues de un retrabajo, produccion revisara que Jaime R 2/27 227 o
el BF sea el correcto/ revision de COGI : one
Iniciar con el proceso de ordenes que no esten en
2/20 VL10i para convertllr a ordenes similares tlop 10 $$, Ingenieria. 227 312 Y
marcados en amarillo / con el nuevo archivo
actualizar inforacion
Planeacion, realizar proceso de reetiquetado para
2/20 ordenes que tienen ordenes similares en VL10i / Adrian J 2/27 3/12 done
con el nuevo archivo actualizar inforacion.
Embarques regresara a celda empaques marcados
2/20 en color azul, para que produccion pueda realizar Miriam 2/27 2/27 done
devolucion a embarques.
2/20 Produccion realizara proceso dle desensamble o Jorge Pizana 2/27 36 T
scrap para ordenes en color rojo.
2/27 Enviar archivo de ordenes de SCRAP para Adrian J / Jorge R. 2/27 3/6 done
disposicion final / solo se entregaron 3 pallet.
227 R.ewsar si se actugllzara rutina de proceso por Antonio M. 35 35 T
Finanzas/ Se continua proceso conforme a IT.
Planeacion realizara requerimiento de Desviacion
3/5 Ing. Sutainig (Lupita, lvone, lvan,) HID ( Pablo, Adrian J. 3/5 3/5 done
Luis)
Realizar conteo en caja de trailer y actualizar .
3/5 . Diana G. 3/12 3/12 done
listado
Modificar IT, incluyendo la verificacion de Storage
3/9 Location y special Stock por planeacion / Se realizo| Adrian J./ Diana 3/11 3/19 done
revision 2 en |T
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Anexo 3

A B C D E F 0 i I J K L M N 0
Orden | = [Material - QM ~ |Costo tota ~ | Usadat = |Balanct = |MRP-T |Cataloga ~ | Fecha de Cancelaciof | Castou| = |Costo total - |Dias enes - |Retomo a produccion | = |Fecha dis = | Dias fing =
43067255|VCEZ-WS 15 12180 1T |LSMP45WS030DL35L 11/07/2018) § 121805 12180 b67
47828408 VCRL-TT 715 64559 I |TTHSLED-EL-WO-B2 U008 8 9B|5 6559 f67
55123080 VCKL-TT |5 11346 BT |TT-C5-LED-E1-RW-AP-B030-30L 17/09/2018) § 9.3 |5 2234 5%

54431086 \VCOL-NF 15 1137 1INF | NFFLD-CAD-E-UNV-56-8B2-7050 1012009 § 11375 WLy 48
58418606|VCS2-1800 45 By 41T | 1800-DOME-90-130-1-W-UNV-STD-SWL-TWL 19/02/2019) § 20245 8097 a4
52338045 12665051 a5 7513 4 O|DF | LXF-ED2-LED-E-U-ASYN-BK 10/03/2019] § 18906 | 5 - 05243159 10412020 411
50082790| 12824660 65 117883 BILF | LNF-E02-LED-D-U-ASYM-ANT-S-BK 15/05/2019] § 19647 |5 117883 359
50239359 | VCOL-NF 45 w548 4INF - |NFFLD-CT0-E-UNV-66-5-BK 10/06/2019] § 111375 44548 33
55315946 VCKL-TT 45 388 AT |TT-C3-LED-EL-RW-8030-M3/DIN-220 12J05/2019)§ 92.23]5 36841 3l
55344628 |VCNI-ARCH-MEDIUN 12| 5 158498 12ARCH | ARC--AF48-160-D-U-T3-4-10K-AP 12/06/2019 § 13108 |5 158099 31
SALT0VOKLTT Bl5 55337 BT |TT-CA-LED-120-WO-GM-BP 1J05/2019)§ 9|5 55397 3l
|55451073 VKLTT §l5 58337 BT [TT-C3-LED-E1-(0-BZ 1206/2018)§ 9B |5 55337 31
57248662 VCNL-CT 15 16671 2|CRTK | CRTK-A-A12-E-U-5-UL-SR-TH-AP 1206/209) § B336|5 16671 31
57576670\ VCOL-NF 35 3l 3|NF |NFFLD-C25-E-UNV-33-5-B2 1205/2018] § 11137]5 3341 31
57780641 VCKL-TT |5 11346 BT |TT-C5-LED-E1-5WO-PN-BZ 1206/209) § 9223 |5 2234 31
SIS VKT 16| 5 147564 16T |TT-CALED-EL-WO-DP 12J06/209)§ 9123 |5 147584 3l
59367460 | VCOL-NF 85 0% BINF | NFFLD-C40-E-480-66-T-CB-7030-PER 1205/2019] § 11137]5 89095 31
B0797210| 12697328 15 BRE 1 OINF | NFFLD-S-CI5-D-UNV-33-KNC-CB 14106/2019) 5 8828 | § - £4719889 09/03/2020 piit]
B0173014)13121317 915 231008 9 0|ARCH |ARCH-L-AF72-210-5LTD-U-T3-4N7- 1J06/2019) § 15688 | § - £4899159, 65025374, 6509305 23/03/2020) 8]
B083378313324426 45 My 4[VERD |VERD-CO2-5LTD-U-T5-4N7-10K-AP- 107/2019) § 103575 41477 301
51204810] 13110830 8|5 122464 § D|ARCH |ARCH-M-AF48-120-5LTD-U-T3-7030 12/07/2019] § 15308 | § - B4169719 0/02/2020 ]
h1138157| 13285171 36| 5 485098 36|ARCH  |ARCH-M-AF48-100-D-U-T3-7030-4N 15/07/2019] § 13500 | § 485098 298
BIB3A092 11704274 0|5 LERLES 10 0|OVH | OVH20SWW3DRY 1072019) 5 WM S - £4525931 (4/03/2020 phi]
52565184| 12396117 15 5180 1|CRTK | CRTK-A-AOB-E-120-5-5R-A 10/08/2019) § 51505 5150 M
BL507257| 13127853 6 5 156608 B|ARCH | ARCH-L-AF72-250-5LTD-U-TAW-AN7-10MSP-BK-US) 11/08/2019] § 26101 |5 1566.08 a1
51824502 | VCOL-NF 35 3l 3|NF | NFFLD-C25-E-UNV-66-5-BK-T060 1J08/2019 § 11137]5 334 260
B1724270| 12822572 45 u1n 4 O[FL4  |CFBADPWWTBUD412 11/08/2019] § 11185 | § ORDEN OK 06/02/2020 148
rannranslinarnrnn Al e _amnas n alur AIPFLA_PAr_r UKL CF P 0T aninninnan] ¢ 11447 ] ¢ rrananan A Inninnnn nnl
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