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Resumen

En la Empresa Lear Green Valley se realizo el estudio de las causas que no permiten tener
una cadena logistica sana, lo que provoca faltantes de materia prima y que se tenga que incurrir
en gastos para evitar paros de linea. Se analizaron las variables y mediante la aplicacion de la
metodologia Six sigma se concluyé que el uso de la Herramienta para deteccion y analisis de
criticos y las fallas en el seguimiento influye a que no haya una cadena logistica sana. Se plantean

planes de accidn para mejorar el desempefio de cada variable.
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Abstract

Lear Green Valley realized a study of the causes that do not allow a healthy logistic chain,
which provokes shortages in raw material and additional cost are incurred to prevent line
stoppages. Variables were analyzed and through the application of the Six Sigma methodology,
which concluded, that the use of the tool of detection and analysis of critical raw material items
and failure of follow up of actions influence an unhealthy logistic chain. Action plans are

proposed to improve the performance of each variable.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

En este primer capitulo se describen los componentes del planteamiento de la investigacién
para el tema objeto de estudio, se presenta la introduccion, antecedentes del problema, se definen
los objetivos generales y especificos y por ltimo la justificacion del proyecto, donde se expone
la importancia y necesidad del estudio.

“El planteamiento del problema consiste en describir de manera amplia la situacion objeto
de estudio, ubicandola en un contexto que permita comprender su origen, relaciones e incognitas

por responder”(Arias, 2012, p. 41).

1.1 INTRODUCCION

Una de las ventajas competitivas que permite a las empresas seguir en el mercado
generando ganancias es mediante la reduccion de gastos que se generan cuando los procesos no
son eficientes. Se trata de buscar mejoras que no sacrifiquen la calidad ni el tiempo de entrega del
producto, y se necesita el compromiso e involucramiento de toda la organizacion para buscar esas
oportunidades de mejora. Lear es una empresa del rubro automotriz que busca consistentemente
devolver efectivo a los accionistas, para que la empresa permanezca en Honduras y se mantengan
las fuentes de trabajo. La ubicacion geogréafica de Lear en Honduras la coloca en una posicion de
tener que manejar mas inventario en transito tanto de materia prima como de producto terminado,
debido a que las bodegas de distribucidn se encuentran en Estados Unidos, condicion que tienen
en menor escala las plantas de Lear ubicadas en México, las cuales se integran como region y son
el punto de comparacion mas proximo que tiene la regién de Honduras, por lo tanto, la planta esta
continuamente buscando la manera de hacer mas eficiente cualquier proceso que pueda ser
controlado internamente. Una deficiencia que genera gastos para la empresa se encuentra bajo
responsabilidad del departamento de materiales, especificamente con los analistas de
procuramiento que son los responsables de asegurar que haya materia prima disponible para la

construccion de arneses.



1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

En el &rea de procuramiento de materiales de Planta Lear Green Valley se generan gastos
debido a que no hay materia prima disponible para la construccion de los arneses, ésta falta de
materia prima provoca paro en las lineas de produccion de la planta ,0 peor ain puede provocar
paro en las lineas de ensamble del cliente, para evitar éstos paros y poder cumplir con el
programa maestro de produccion (MPS), se tiene que traer el material por una via mas rapida que
la normal en este caso por via aérea, para que esté disponible a tiempo y poder cumplir con lo
programado. EI MPS es analizado y cargado en sistema por el analista de control de produccion.

Chase, Jacobs, & Aquilano (2009) afirma : “El programa maestro de produccion (MPS) es
el plan con los tiempos desglosados que especifica cuantas piezas finales va a fabricar la empresa

y cuando”(p. 591).

La materia prima se compra a proveedores que estan ubicados alrededor del mundo, éstos
tienen sus bodegas en los Estados Unidos ubicadas en la ruta en donde una empresa
subcontratada por Lear hace la recolecta y la lleva a las bodegas de distribucion de Lear, ubicadas
en Indianépolis y EI Paso Texas, el material se consolida en contenedores y posteriormente se
envia a las Plantas de Lear. El modo normal de transporte de materia prima desde las bodegas de
distribucién en Estados Unidos hasta la planta Lear Green Valley es por medio de barco, el
tiempo de transito normal para que el material llegue a la planta es en promedio tres semanas.
Cuando es necesario mover material por una via mas rapida, para evitar el paro de lineas, este se
mueve por via aérea, comunmente se usa los servicios de las comparfiias de Transporte aéreo
FedEx o UPS, el costo del flete depende del peso, de las dimensiones, de la prontitud con que se

requiera la carga en planta y el lugar de recoleccion de la carga.

El equipo de analistas de procuramiento, es el responsable de asegurar que haya materia
prima disponible en planta para poder cumplir con lo programado en MPS. Cuando falta materia
prima este se denomina material critico. La tarea del equipo de analistas de procuramiento es
mantener una cobertura que representa 25 dias de produccion, lo que llamaremos (Cadena
Logistica Sana), el inventario disponible para cubrir un dia de produccion lo llamaremos (DOH).

Por direccion de la gerencia debe haber 10 DOH de material en planta y los otros 15 DOH ya



deben venir en transito. El analista de procuramiento debe dar seguimiento al flujo de material
para mantener Cadena Logistica Sana. En la siguiente tabla se muestran algunos conceptos que
dependen de la cantidad de DOH.

Tabla 1. Concepto segun cantidad de DOH

‘ Concepto DOH Descripcion

Material en almacén 10 Cada semana debe haber 10 DOH de material en planta
Tiempo de Transito 15 Tiempo de Transito de material por barco

Cadena Logistica Sana 25 10 DOH Material en planta mas 15 DOH en Transito
Material Critico Menor a 15 El tiempo de transito por via normal

Critico para Gerencia Menor a 10 (I?elelsgochg:aro y Flete aéreo si el contenedor se retrasa mas

Fuente: (Lear,2018)

La siguiente Tabla muestra la razén por la cual la gerencia pide mantener 10 DOH en
planta: en la Fila 2 muestra que hay 10 DOH en planta el 19 de noviembre, y que la semana del
26 de noviembre estara ingresando material por contenedor, en caso de que el contenedor tenga
un retraso de 5 dias, es decir que ahora ingresara la semana del 3 de diciembre, ese retraso ya esta
cubierto por los 5 dias extras de inventario que tenia en la semana anterior, ver la Fila 3. En caso
de que el retraso sea mayor a 5 dias corremos el riesgo de volar material para no parar la planta

ya que el material que viene por contenedor no ingresara a tiempo.

Tabla 2. Detalle de los 10 DOH por direccion de la Gerencia

19-Nov 26-Nov 3-Dec 10-Dec 17-Dec
Filal 5 DOH 5 DOH 5 DOH 5 DOH 5 DOH
Fila2 | 10 DOH en Planta Transito
Fila3 | 5DOHen Planta | 5 DOH en Planta | Trénsito

Fuente: (Lear,2018)

Todos los lunes el equipo de analistas de procuramiento debe identificar y dar seguimiento
a los materiales criticos y debe trabajar en un plan de accion para evitar que el material critico se
convierta en riesgo de paro de linea o de flete aéreo. Para hacer la revision de criticos de materia
prima se utiliza el reporte de criticos (Pantalla 34.80.5.14), el cual se descarga del software QAD
2014 cuya programacion se basa en la ldgica del sistema de planificacion de Materiales (MRP),

este reporte muestra la disponibilidad de materia prima por semana, con una visibilidad de 13



semanas, basado en el inventario y los requerimientos por nimero de parte (se llama nimero de

parte a cada item de materia prima, en total se analizan 1435 nimeros de parte).

En la siguiente figura se muestra una captura de pantalla del reporte de criticos, por ejemplo
el nimero de parte (Part Number) E10386200 muestra que para la semana 10/29/18 quedaran
disponibles 780 piezas, y que para la semana del 11/05/18 van a faltar 1,019 piezas para cumplir
con el requerimiento programado de esa semana, tomando en cuenta un inventario inicial de
3,000 piezas que como se muestra en la Figura 2, estan ubicadas en la posicién fisica de almacén
R12S03N3 ( Rack 12, Seccion 3, Nivel 3).

@3zzwhbarp.p 34.80.5.14 Raw Material Bank Status Report Date: 10/29/18
Page: 30 US02Q23E Time: 07:53:22
Vendor Quantity Past 10/29/18 11/05/18 11/12/18 11/19/18 11/26/18 12
DOH Site Part Number Code Sort Hame in Plant 10/28/18 11/04/18 11/11/18 11/18/18 11/25/18 12/02/18 12
7 HNO2GVT2 E10386200 00006T19 HELLERMAN/TYTCN CCRP. 3000 3000 T80 -1018 -2819 -4624 -6124
4 HNWO2GVT2 E10386700 00006154 WESTERN DIVERSIFIED PLASTICS 500 500 -46 -571 -1201 -1831 -2692
4 HNO2GV72 E10386800 00006154 WESTERN DIVERSIFIED PLASTICS 249 249 -28 -2386 -236 -341 -677

Figura 1. Reporte de Criticos del sistema

Fuente: (Lear, 2018)

Location Item Number Ref UM Qtyon Hand Created Expire Assay % Grade Status Avail Net Owrls
HMN02GW72 R12503M3 E10386200 OCT-18 EA 3,000 14/09/2018 0.00% WHSS YYN Yes Yes No
HMO2GW72 WIP E10386200 EA 5,530 04/03/2018 0.00% WIP  YYY Yes Yes Yes
Fuente: (Lear,2018)

Figura 2. Reporte localizaciones del total de inventario segun sistema

Fuente: (Lear, 2018)

El reporte de criticos tiene la debilidad de que no considera el inventario en proceso al que
Ilamaremos WIP, para hacer célculos de disponibilidad de material por semana (cantidad faltante
o0 cantidad sobrante después de cumplir con los requerimientos programados), lo que implica que
tenga que invertir mas tiempo en el analisis del critico, debido, a que hay que hacer validaciones
fisicas (conteos ciclicos) del WIP. Por ejemplo, la Figura 2 muestra que hay 5,530 piezas en la
localizacion WIP, estas no se toman en cuenta en el calculo que hace el sistema para el reporte de
criticos (debido a que asi se programd el sistema de QAD, para tener un panorama reservado que

lleve al analista a revisar o validar mas a detalle). Si después del conteo ciclico se encuentra que



efectivamente las 5,530 piezas existen fisicamente, este nos lleva a una nueva fecha donde el

material se pondra critico y es en la semana 11/26/18 es decir la quinta semana, tiempo suficiente

Para asegurar que se embarque material por via normal, para que ingrese justo a tiempo a la
planta. Pero el resultado de la validacion en WIP tarda un minimo de medio turno hasta dos dias
habiles dependiendo de la cantidad de materiales que necesiten ser validados, lo que dificulta

tener los resultados a tiempo.

En resumen, el Reporte de Criticos, es la herramienta de trabajo en la que se enfoca el
equipo de analistas de procuramiento, quienes tienen la responsabilidad de presentar a la planta

una lista de criticos en donde se puede visualizar el panorama para las siguientes cuatro semanas.

El analista de procuramiento toma planes de accion para evitar el paro de lineas de
produccién, como ser: conteo ciclico del material critico, pedir préstamo de material entre plantas
de Lear, o solicitar revision de cambios en el MPS. Si el critico se mantiene luego de revisar estos
planes de accion, se debe mover material por via aérea para evitar un paro de linea. El paro en la
linea puede impactar a grupos desde 10 hasta 45 personas que dejaran de producir piezas, lo que

afectara directamente la eficiencia de la planta.

Otra debilidad del reporte de criticos es que no es flexible para simular cambios que
permitan conocer el nuevo estatus de material, es decir, cuando hay retrasos de contenedor
debido al mal clima o fallas en el barco que transporta los contenedores, el tiempo estimado de
arribo en planta (ETA) respecto al ETA original se incrementa y la planta necesita saber cuél es

el nuevo riesgo de paros de linea.

El impacto final de no visualizar un faltante de material a tiempo se traduce directamente
en impacto de paros de linea y gastos de flete aéreo, y debido a que la herramienta actual no es
flexible para reflejar los cambios, y no incluye todo el inventario para identificar criticos el
equipo de analistas de procuramiento invierte hasta tres dias en tener un panorama claro de la
semana 1y 2, y no puede garantizar que la informacion de criticos que comparte a la planta es

confiable.



1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

“Es afinar y estructurar mas formalmente la idea de investigacion” (Herndndez Sampieri,

Fernandez Collado, & Baptista Lucio, 2010, p. 36).

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA

En el &rea de procuramiento de materiales de Lear Green Valley, se requiere una mejora en
la estrategia de Planeacion, que permita mantener la cadena Logistica sana, es decir 25 DOH, de
los cuéles 10 DOH deben estar en planta y 15 DOH en trénsito, ya que la falta de materia prima

ocasiona paros de linea y para evitarlos se incurre en gastos de flete aéreo.

En la siguiente figura se muestra el impacto en gasto de flete aéreo por falta de materiales
en lo que va del afio 2018. Donde se puede ver que van acumulados $800K de una meta de cero

dolares, por lo que hay una oportunidad considerable de buscar la meta deseada.

900
s $800
$800
$700 . Gasto
$600 = Meta
$500
$400
$300
$200 $192
$123
$100 $91 $86 $81 $70 457
$100
N H B BH =B = =
2018 Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago
Acum.

Figura 3. Gasto en Flete Aéreo por falta de materia prima (miles de $USD)

Fuente: (Lear ,2018)



1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

“Se entiende como Estrategia al conjunto de acciones estructurales que los administradores

adoptan para mejorar el desempefio de su compafiia”(Hill & Jones, 2009, p. 3).

Considerando el enunciado anterior se formula la siguiente pregunta: ;Cémo mantener la

cadena Logistica sana, mediante una mejora en la estrategia de Planeacion de materia Prima?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

“Preguntas de investigacion, orientan hacia las respuestas que se buscan con la

investigacion. Las preguntas no deben utilizar términos ambiguos ni abstractos” (Hernandez

Sampieri et al., 2010, p. 37).

Considerando los antecedentes del impacto al gasto por falta de materia prima, se plantean

las siguientes preguntas de investigacion:

1) ¢(Como la herramienta de planeacion que se utiliza para la deteccion de criticos contribuye a
resolver los criticos y a mantener una cadena Logistica sana?
2) ¢Qué impacto tiene el seguimiento que da a los criticos el analista de procuramiento?

3) ¢Como gestionar la exactitud de los inventarios de materiales en proceso?

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

“Objetivos de investigacion: Sefialan a lo que se aspira en la investigacion y deben

expresarse con claridad, pues son las guias del estudio” (Hernandez Sampieri et al., 2010, p. 37).

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Hacer una propuesta de mejora en la estrategia de Planeacion que permita mantener una

cadena Logistica sana y evitar la falta de material en planta.



1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Los objetivos especificos estan relacionados con las preguntas de investigacion:

1) Evaluar la efectividad de la herramienta de planeacion para la deteccion de criticos de materia
prima, y mantenimiento de la cadena logistica.

2) Evaluar el impacto que tiene el seguimiento del analista de procuramiento.

3) Asegurar la exactitud de los inventarios de materiales en proceso.

1.5 JUSTIFICACION

“En la Justificacion se prueba y demuestra la validez del estudio. Indica el para que, de la

investigacion, presentando los argumentos que lo hacen necesarios”(Heller, 2015, p. 28).

La mejora que se propone realizar en la estrategia actual, permitira obtener informacion
mas confiable, exacta y rapida, al identificar los criticos correctamente, el analista de
procuramiento puede enfocarse en resolver y prevenir cualquier impacto que pueda provocar
paros de linea o flete aéreo por falta de material, asi como dar seguimiento a embarques que le
permitan mantener la cadena logistica sana, esta mejora no implica ningun costo de
implementacion y puede ser replicable para usarse en cualquier planta de Lear a nivel mundial ya
que utilizamos el mismo sistema. EI medible para este gasto es $0, y se buscara reducir a este

valor durante el proceso de mejora.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

“Como regla general el capitulo 11; consiste en una resefia bibliografica o analisis critico de
las fuentes informativas relacionadas con el tema de investigacion. Demuestra el grado de
informacion y actualizacion previo que ha logrado el autor para iniciar el tema de investigacion
de su tesis” (Heller, 2015, p. 29).

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Hacer un andlisis de la situacion actual tiene por objetivo conocer los temas que se
relacionan con la investigacion, para lo cual debe contar con fuentes de informacion. Es necesario
hacer un diagnéstico del entorno a nivel macro, micro, e interno de lo que sucede en el rubro

automotriz.

2.1.1 ANALISIS DE MACRO ENTORNO

FMI (2018) publica en un resumen ejecutivo de octubre acerca de la economia mundial:
Se proyecta un crecimiento econémico mundial de 3,7% para 2018 y 2019. En Estados Unidos el
impetu aln es vigoroso, en medio de un estimulo fiscal que continda aumentando, pero se ha
revisado a la baja el pronostico para 2019 debido a las medidas comerciales anunciadas hace poco,
como los aranceles aplicados a importaciones procedentes de China por un valor de USD 200.000
millones. (p. 1)

Los mercados de acciones han reaccionado rapidamente a los titulares relacionados con el comercio
en los Gltimos dias a medida que se avecina la amenaza de mas aranceles para los productos chinos.
Trump dijo que EE. UU. Procederd con la amenaza de imponer aranceles adicionales a productos
chinos por un valor de 200 mil millones de ddlares si los dos paises no llegan a un acuerdo, pero
agreg0: "Puede que no tengamos que hacer eso, a China le gustaria hacer un acuerdo” "Con suerte,
haremos un trato, y si no lo hacemos, lo estamos haciendo muy bien tal y como esta ahora", agregé
Trump. Alto el fuego del G-20. En represalia, China ha aplicado aranceles a $ 110 mil millones en
importaciones desde los Estados Unidos y efectivamente suspendié su compra de exportaciones
agricolas estadounidenses clave, incluida la soja.(Automotive News, 2018, p. 4)

Este punto de los aranceles a las importaciones procedentes de China hacia Estados Unidos
ya es una realidad para Lear, el incremento a los impuestos que tiene que pagar el proveedor es
un 25%, Los proveedores que fabrican su material en China pretenden trasladar ese costo al
precio del material. El precio cotizado actualmente incluye el material colocado en los Estados

Unidos, se esta revisando el impacto a nivel corporativo pues afecta varias plantas de Lear, se



contempla desde la creacidn de una nueva ruta de embarque para que el material no ingrese a los

Estados Unidos, o cotizar nuevamente el material. Este punto esta apenas en revision.

En la siguiente Figura se muestra el ranking mundial de los paises con mayor produccion

de vehiculos en el afio 2017, podemos ver que Estados Unidos quien es el mayor socio comercial

de Honduras, ocupa el segundo lugar en produccion de autos.
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Figura 4. Ranking mundial de los mayores productores de automoviles
Fuente: (Opportimes, 2018)

2.1.2 ANALISIS DE MICRO-ENTORNO

Las exportaciones de partes eléctricas y equipo de transporte desde CA al Resto del Mundo
sumaron US$1,320.7 millones; Honduras representd el 49.6% del total, por el aumento en los
envios de circuitos integrados, conectores de uso automotriz y tableros de lujo para automdviles,

con destino en especial a los EUA.(BCH, 2018, p. 6)

En la siguiente figura se puede observar que Honduras tuvo una participacién de 49.6% de

las exportaciones de arneses en Centro América en el 2017.
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® Honduras ® El Salvador ® Guatemala ® Nicaragua ® Costa Rica

Figura 5. Participacién de las Exportaciones Textiles y Arneses de C.A. 2017
Fuente: (BCH, 2018)

BCH, (2018 ) publica : “Para 2018, el crecimiento esperado en la produccion de la industria
maquiladora hondurefia se sustenta en la evolucion econémica de sus principales socios
comerciales, en particular los EUA” (p. 3). En la siguiente figura se puede observar que en el afio
2017 Honduras ocup0 el sexto lugar en la exportacion de arneses hacia los Estados Unidos.

2017

Camisetas Camiseta Calcetines Arneses
de Sintética

Algodon 1 China

1 México
2 Filipinas

1 China 1 Honduras 2 Honduras
2 Vietnam 2 Vietnam 3 Pakistan
3 Honduras 3 China 4 El Salvador

3 Nicaragua
4 Vietnam
S China

6 Honduras

Figura 6. Posicionamiento de las Exportaciones de Honduras a los EUA.

Fuente:(BCH, 2018)
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Honduras mantiene el liderazgo en Centroamérica como exportador de arneses eléctricos para las
fabricas automotrices del mundo, destacO el presidente de la Asociacion Hondurefia de
Distribuidores de Vehiculos Automotores y Afines (AHDIVA), Jorge Kafati. Segun el Banco
Central de Honduras (BCH), hasta el primer semestre del afio, las ventas externas de partes
eléctricas y equipo de transporte sumaron 371.3 millones de ddlares, un alza de 11.3 por ciento
($37.6 millones) al compararlo con lo registrado a junio del afio previo, explicado por la ampliacion
de la capacidad instalada de algunas empresas. Dentro de estos productos, sobresalieron los arneses
de uso automotriz y tableros para vehiculos vendidos a la industria automotora en los Estados
Unidos. “Honduras se ha convertido en el pais de Centroamérica con mayor exportacion de arneses,
un logro importante debido a que se ha tecnificado la maquila en el pais”.(La Tribuna, 2018, p.1)

En resumen, las dos plantas de Lear en Honduras estdn directamente relacionadas a la
estabilidad econémica de Estados Unidos pues todo el producto que se manufactura aqui se

exporta a Estados Unidos.

2.1.3 ANALISIS INTERNO

Lear Corporation fué fundada en Detroit en 1917 como “American Metal Products”. En la
actualidad Lear es uno de los principales proveedores mundiales de sistemas de asientos para
automoviles, de sistemas eléctricos y electronicos. Los productos de clase mundial de Lear son
disefiados y fabricados por un equipo diverso de aproximadamente 165,000 empleados ubicados
en 39 paises con 257 plantas. Lear actualmente ocupa el puesto 148 en la lista Fortune 500. La

sede de Lear se encuentra en Southfield, Michigan (Lear Corporation, 2018).
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Figura 7. Ubicacion de Plantas de Lear en el Mundo
Fuente: (Lear,2018)

La division de sistemas eléctricos manufactura arneses eléctricos, los cuales son de las
partes mas complejas de un vehiculo y Lear ha desarrollado tecnologias para mejorar el
rendimiento y reducir el peso del arnés, los arneses van desde 12 voltios a 48 voltios. La funcién
de un arnés eléctrico es la de transmitir corriente a todos los dispositivos eléctricos del carro.
Estos transmiten la corriente para poder controlar el funcionamiento de las puertas, encendido del
motor, encendido de luces traseras y delanteras, luces en techo, activacion de bolsas de aire, luces
de tablero, radio etc. Un arnés se compone de cables eléctricos de los que hay variedad de
colores, forros y calibres, terminales de oro, plata o estafio, conectores desde 1 hasta 120
cavidades, clips para fijar el arnés en el carro, tapes para sujetar los circuitos, camisas de calor,

mangueras, entre otros materiales.

En la Siguiente Figura podemos ver la representacion de un arnés eléctrico en la carcasa de

un vehiculo.
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Figura 8. Arnés Eléctrico

Fuente:(Lear, 2018)

En el municipio de Naco, Departamento de Santa Barbara, Honduras, se encuentran dos
plantas de Lear de la division de arneses eléctricos, una de ellas es Lear Planta Naco que es la
mas grande de la division de arneses eléctricos en América, y la otra es Lear Planta Green Valley
que nace producto de la asignacion de un nuevo proyecto para Lear Naco, llamado U55X, debido
a que no hay espacio en Planta Naco, tiene abrirse una nueva planta la cual se ubica
geograficamente un kilometro adelante. EI Nuevo proyecto denominado US55X inici6 la
construccion de arneses prototipos en enero 2017 en planta Naco, y en septiembre 2017 arrancé
produccién masiva de arneses en la nueva planta Lear Green Valley, en marzo del 2018 se
separan las razones financieras y las plantas se vuelven totalmente independientes, bajo la
administracion de un Director de Operaciones que muestra los resultados de Planta Naco y Green

Valley como regién.

En la siguiente figura se muestra la imagen de los carros de la plataforma de FORD para el
programa U55X, cuyos arneses eléctricos se manufacturan actualmente en la planta Green

Valley.
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Figura 9. Programa U55X, Carros (Ford Expedition), (Lincoln Navigator)

Fuente :(Poublanc, 2018)

El desarrollo de este proyecto de investigacion se concentra en Lear Green Valley, la cual
cuenta con 1,526 empleados de los cuales 1,269 son empleados directos, 197 indirectos y 60
ingenieros. Sus exportaciones estan destinadas para las plantas de FORD en Estados Unidos, e
incluye los arneses para el carro Ford Expedition y Lincoln Navigator. Actualmente la planta
cuenta con un espacio fisico de 182K pies cuadrados de los cuales 120K pies cuadrados son

utilizados por espacios productivos.

En la figura de abajo, se muestra la imagen de los carros para el nuevo proyecto asignado a
Planta Lear Green Valley llamado C48X, actualmente se estan construyendo las fases prototipos

y el arranque de produccion esta planeado para marzo del 2019.

Figura 10. Programa C48X (Ford Escape), C483 (Lincoln MKC)

Fuente:(Poublanc, 2018)
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C48X también se ubicara en la Planta de Lear Green Valley y se proyecta la contratacion de
1,200 empleados, requerira un espacio de 85.7K pies cuadrados, mas lineas de produccion, y
representa un incremento en las ventas de 60% de la planta.

La asignacion de nuevos negocios depende de las ganancias que genere la planta. Es
direccion de la gerencia eliminar las deficiencias que provoquen impactos al gasto y mas bien
generar proyectos de ahorro 0 mejoras en los procesos. Para el programa U55X y el futuro C48X
el tiempo contratado del negocio son seis afios para cada uno. A inicios de noviembre del 2018 se
asigno otro nuevo negocio a la planta Green Valley llamado C430X incluye los arneses para el
Ford Bronco, se proyecta que serd tan grande como el actual U55X, este proyecto inicia la

construccién de prototipos en enero 2019.

Figura 11. Programa C430X (Ford Bronco)

Fuente:(Poublanc, 2018)

Abajo se muestra el organigrama actual de Planta Lear Green Valley encabezada por un
gerente de planta el cual se encarga de administrar y asegurar que todas las areas de la empresa
estén encaminadas a cumplir los objetivos de la organizacion, a él le reportan directamente nueve
gerentes de area, y él reporta al Director Regional de Operaciones, con oficina en Lear Planta

Green Valley y Naco.
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Figura 12. Organigrama Lear Planta Green Valley
Fuente:(Poublanc, 2018)

2.1.3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO DE PROCURAMIENTO

La produccion de arneses en todo Lear se basa en la demanda que generan los clientes, en
el caso de Green Valley el cliente es FORD, la informacion de la demanda es analizada por los
analistas de control de produccion quienes programan qué y cuando debe construirse para poder
cumplir con la fecha en que FORD necesita los arneses en la planta de ensamble, de este analisis

surge el programa maestro de produccion (MPS) que es el que se carga en sistema.

En QAD 2014 que es el software que se utiliza en Green Valley, ya se encuentran
previamente cargados la informacion de los listados de materia prima que compone cada arnés,
(BOM’s) el cual cargan los ingenieros de producto, también se encuentra la informacién de
inventarios y el MPS que cargan los analistas de control de produccion , cada domingo el sistema
QAD 2014 basado en la logica de la Planeacion de Requerimientos de Material (MRP) calcula las
ordenes que se deben enviar via el intercambio Electronico de datos (EDI) al proveedor, y
también generan los requerimientos de materia prima en planta, base para el analisis del reporte

de criticos. El reporte de Ordenes a proveedor y requerimientos en planta se conoce como VSA.

En la siguiente figura se muestra un diagrama de flujo del proceso de procuramiento.
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Figura 13. Diagrama de Flujo de Procuramiento

Fuente: (Lear, 2018)

2.2 TEORIA DE SUSTENTO

A continuacion, se enuncian las teorias que serviran de sustento para llevar a cabo la

mejora.

2.2.1 SIX SIGMA

Six Sigma es un proceso disciplinado que ayuda a enfocarse en el desarrollo y entrega de productos

y servicios casi perfectos. La palabra Sigma es un término estadistico que mide que tanto se desvia
un proceso de la perfeccion. La idea central detras de Six-Sigma es que si se puede medir cuantos
“defectos” hay en un proceso se puede saber sistematicamente como eliminarlos y acercarse 1o mas

posible a la marca de “cero defectos”. (Chase et al., 2009, p. 307)

“El planteamiento comuln de los proyectos Six Sigma es la metodologia DMAIC (Definir,

Medir, Analizar, Implementar y Control), detallados a continuacion:” (Chase et al., 2009, p. 314).

1) Definir (D)

a. ldentificar a los clientes y sus prioridades.

b. Identificar un proyecto adecuado para los esfuerzos de six sigma basado en los objetivos

de la empresa.
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c. Identificar las caracteristicas cruciales para la calidad, que el cliente considera que influye
mas en la calidad.

2) Medir (M):
a. Determinar cdmo medir el proceso y como se ejecuta.
b. Identificar los procesos internos clave que influyen en las caracteristicas cruciales para la
calidad y medir los defectos que se generan.

3) Analizar (A):
a. Determinar las causas mas probables de los defectos.
b. Entender porque se generan los defectos identificando las variables que tienen mas
probabilidad de producir variaciones en los procesos.

4) Implementar (1):
a. ldentificar los medios para eliminar las causas de los defectos.
b. Confirmar la variable clave y cuantificar sus efectos en las caracteristicas cruciales para
la calidad.
c. ldentificar los margenes maximos de aceptacion de las variables clave y un sistema para
medir las desviaciones de dichas variables.
d. Modificar los procesos para estar dentro de los limites

5) Control (C):
a. Determinar como mantener la mejora.
b. Fijar herramientas para que las variables clave se mantengan dentro de los limites

maximos de aceptacion en el proceso modificado.
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2.2.1.1 HERRAMIENTAS BASICAS SIX SIGMA

Herramientas
Basicas Six Sigma

Herramientas

Bésicas para
la Calidad

Proceso

Despliegue
de Funcion
de Calidad

Sistema Poka
Yoke

i

Figura 14. Herramientas Basicas de Six Sigma

Fuente:(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2013)

(Lluvia de Ideas

0
Diagrama de
Ishikawa

Diagrama de
Pareto

Diagrama de
Flujo

Diagrama de

Diagrama
PEPSU

Mapeo de
Procesos

1) Diagrama de Pareto: Grafico de barras que ayuda a identificar problemas y causas. El

principio de este diagrama se refiere a que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del

efecto.

2) Diagrama de Ishikawa: Método grafico que relaciona un problema o efecto con sus posibles

causas. EI método de las 6M es el mas comun, donde se agrupan 6 potenciales causas como

ser: Mano de Obra, Método de trabajo, Materiales, Maquinaria, Medicion y Medio Ambiente.

3) Flujo del Proceso: método de construccion de un diagrama de Ishikawa donde su linea

principal sigue el flujo del proceso y en ese orden se agregan las causas.
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Subproceso Cuadro de
preestablecido decision
Operaciéon ) Demora
e — -~
Operacion Almacén
. J alternativa
C) Inicio y fin B Documento
|:> Transporte — Conector

Figura 15. Simbologia de un Flujo del proceso
Fuente:(H. Gutiérrez, 2013)

4) Lluvia de Ideas: Es una forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros
de un grupo participen libremente y aporten ideas sobre un tema.

5) Diagrama PEPSU: Diagrama de proceso donde se identifican los Proveedores, Entradas, el
Proceso mismo, sus Salidas y los Usuarios.

6) Mapeo de Procesos: Diagrama de flujo de proceso que se detalla de acuerdo con el objetivo.

2.2.2 CONTEO CICLICO

Es necesario el control de inventarios, por lo que es preciso validarlo frecuentemente y

compararlo con los registros. Un método comun se conoce como Conteo Ciclico.

El Conteo Ciclico es una técnica en la que el inventario se cuenta con frecuencia. La clave para un
conteo ciclico eficaz y por ende para registros precisos radica en decidir que piezas se van a contar,
cuando y por quién. EI momento para contar inventario con mayor facilidad es cuando no hay
actividad tanto en el almacén con el piso de produccion. Si no es posible, es necesario registrar y
separar las piezas con mayor detenimiento para validar el inventario mientras ocurren las
transacciones. La frecuencia de las validaciones depende del personal disponible, en la mayor parte
de las compafiias cuentan con personal permanente dedicado solo a esta actividad, y en otras sub
contratan, dependera de la necesidad de la empresa. (Chase et al., 2009, p. 571)

2.2.3 PLANIFICACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIAL (MRP)

El MRP es una pieza clave que enlaza las funciones de produccion desde el punto de vista

de control y de planificacion de material. Este se basa en la demanda dependiente, resultado de la
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demanda de articulos de nivel superior, por ejemplo: llantas, volantes y motores son piezas de
demanda dependiente, basada en la demanda de automoviles. Determinar el niUmero de piezas de
demanda dependiente que se necesitan es cuestion de multiplicar. EI MRP tiene mas provecho en
las industrias donde varios productos se hacen en lotes con el mismo equipo de produccion. Este
se ajusta mejora a las compafiias dedicadas a operaciones de ensamble que a las de fabricacion.

Tabla 3. Aplicaciones industriales y Beneficios esperados de la MRP

Tipo de Industria Beneficios Esperados
Ensamblar para existencias Grandes
Fabricar para existencias Escasos
Ensamblar por pedido Grandes
Fabricar por pedido Escasos
Manufactura por pedido Grandes
Proceso Regulares

Fuente: (Chase et al., 2009)

&

Programa
Maestro

Cambios en el disefio del articulo

Movimientos de Inventario

e

[Lista de Materiales]

Figura 16. Lo que necesitamos para un MRP

~N

[

Registro de
Inventarios )\

Fuente: (Chase et al., 2009)
1) Programa Maestro de Produccion (MPS):

El programa maestro se ocupa de piezas finales y es un insumo importante del proceso de MRP, es
el plan con los tiempos desglosados que especifica cuantas piezas finales va a fabricar la empresa y
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cuando. Todos los sistemas de produccion tienen capacidad y recursos limitados. Esto plantea un
trabajo dificil para el programador maestro. Aungue el plan total proporciona un marco general
operativo, el programador tiene que especificar exactamente que se va a producir. (Chase et al.,
2009, p. 597)

Chase et al. (2009) Para garantizar un buen programa maestro el programador debe:

1.1) Incluir todas las demandas de venta del producto.

1.2) Nunca perder de vista el plan agregado.

1.3) Comprometerse con los pedidos prometidos al cliente.
1.4) Ser visible en todos los niveles de la administracion.
1.5) Equilibrar objetivamente los conflictos.

1.6) Identificar y comunicar todos los problemas.

2) Lista de Materiales (BOM — Bill Of Material)

El archivo con el BOM contiene la descripcion completa de los productos y consigna materiales,
piezas y componentes, ademas de la secuencia en la que se fabrican los productos. Este es uno de
los principales elementos del MRP, ya que esta muestra como se arma el producto. Contiene la
informacion para identificar cada producto y la cantidad usada por unidad de la pieza que forma
parte. (Chase et al., 2009, p. 600)

Ver ejemplo:

B(2) C(3)

D(1) E4) F(2) G(5) H(4)

Figura 17. Ejemplo de una Lista de Materiales del producto A

Fuente :(Chase et al., 2009)

3) Registro de Inventario: Contiene las cantidades disponibles y pedidas, asi como el

tiempo estimado para su arribo. Se ve modificado por las transacciones de inventario.
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2.3 CONCEPTUALIZACION

En el desarrollo de este trabajo se tendrdn una serie de términos relacionados con el

proyecto, procederemos a definir las variables y conceptos.

“Variable es una caracteristica o cualidad; magnitud o cantidad, que puede sufrir cambios,
y que es objeto de analisis, medicién, manipulacién o control en una investigacion” (Arias, 2012,
p. 57).

2.3.1 VARIABLE DEPENDIENTE

“Las variables dependientes son aquellas que se modifican por accion de la variable
independiente. Constituyen los efectos o consecuencias que se miden y que dan origen a los

resultados de la investigacion” (Arias, 2012, p. 59).

2.3.1.1 CADENA LOGISTICA

Cadena de Logistica: Se centra en las actividades relacionadas con los movimientos y la

custodia de la mercancia (transporte y almacenamiento).

2.3.2 VARIABLE INDEPENDIENTE

“Las variables independientes son las causas que generan y explican los cambios en la
variable dependiente. En los disefios experimentales la variable independiente es el tratamiento

que se aplica y manipula en el grupo experimental” (Arias, 2012, p. 59).

2.3.2.1 HERRAMIENTA PARA ANALISIS DE CRITICOS

Raw Material Bank Status Report: Pantalla del sistema QAD 2014, que da como resultado
el reporte del estatus de cada material en la planta, e identifica si un material esta critico o no, y

en qué semana del mes actual o siguiente, en base al inventario actual reflejado en sistema.

MRP: Siglas en inglés que significan “Planeacion de Requerimientos de Material”.
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Es un método logico y facil de entender para abordar el problema de determinar el niamero de
piezas, componentes y materiales necesarios para producir cada pieza final. MRP también
proporciona un programa para especificar cuando hay que producir o pedir estos materiales, piezas
y componentes. (Chase et al., 2009, p. 590)

2.3.2.2 FALLAS EN SEGUIMIENTO

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, (2013), define Falla: “cuando un producto, componente o
sistema deja de funcionar o no realiza de manera satisfactoria la funcion para la que fue creado”
(p. 346).

2.3.2.3 EXACTITUD DE INVENTARIO

Chase et al., (2009) lo define como: La coincidencia de los registros de inventario y el conteo

fisico real.
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CAPITULO I1l. METODOLOGIA

Una vez que se ha definido el problema, aclarado los objetivos del estudio se procede a
detallar la metodologia que se usard para poder realizar la investigacion. Se mostraran las
técnicas utilizadas para lograr estos objetivos, y los instrumentos para obtener la informacién y

analizarla.

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

En esta parte se plantea la relacion que existe entre las variables y la metodologia. Ademas,
las variables de estudio, dependientes e independientes. La metodologia debe ser congruente con
las variables e hipoétesis de la investigacion.

Analizando el problema y lo que se quiere conseguir segin los objetivos, se observa que la
metodologia a usar para analizar y resolver el problema es Six Sigma, que mide variaciones del
proceso y permite evaluar desempefio y mediciones acertadas. Esta metodologia esta compuesta
por 5 etapas y 12 pasos, por lo que se le dara seguimiento a cada una de ellas y detallando cada

uno de los pasos hasta llegar al resultado final.

Fases Pasos Descripcion

Paso1 - Seleccionarla variable de salida
- [dentificar entradas y salidas del proceso

Definir

Paso2 - Definir los estandares de desempefio
Medir Paso3 - Validar el sistema de medicién
Pasod - Establecer la capacidad inicial del proceso

Caracterizar < Paso5 - Definir objetivos de desempefio

Paso6 - Identificar fuentes de variacion
Paso7 - Filtrar las causas potenciales

Analizar

Paso8 - Descubrir la relacion entre las variables
Mejorar Paso9 - Establecer tolerancias de operacion
Paso 10 - Validar el sistema de medicion

Paso 11 - Determinar la capacidad del proceso

Optimizar 1
Controlar Paso 12 - Implementar controles en el proceso

3\ . A

Figura 18. Metodologia Six Sigma

Fuente : (Chase et al., 2009)
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Esta figura muestra las fases de la metodologia y pasos que deberdn seguirse con el fin de

seguir un orden metodoldgico para llevar a cabo la mejora.

3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA

Es la forma en que se presentan los datos a analizar de una manera mas guiada y legible

hacia el objetivo que se esta investigando.

Tabla 4. Matriz Metodoldgica

Titulo

Propuesta de Mejora en la estrategia de Planeacion de Materia Prima

Problema

¢Cémo mantener la cadena Logistica sana, mediante una mejora en la estrategia de
Planeacion de materia Prima?

Objetivo General

Hacer una propuesta de mejora en la estrategia de Planeacion que permita mantener
una cadena Logistica sana y evitar la falta de material en planta.

Pregunta de Investigacion

1. ;Como la herramienta de
planeacién que se utiliza para la
deteccidn de criticos contribuye a
resolver los criticos y a mantener
una cadena Logistica sana?

2. ¢Qué impacto tiene
el seguimiento que da
a los criticos el
analista de
procuramiento?

3. ¢{Como gestionar la
exactitud de los
inventarios de
materiales en proceso?

Obijetivos Especificos

1. Evaluar la efectividad de la
herramienta de planeacién para la
deteccidn de criticos de materia
prima, y mantenimiento de la
cadena logistica.

2. Evaluar el impacto
que tiene el
seguimiento del
analista de
procuramiento.

3. Asegurar la
exactitud de los
inventarios de
materiales en proceso.

Independiente
Variables

Herramienta para Analisis de
Criticos

Fallas en Seguimiento

Exactitud de Inventario

Dependiente

Cadena logistica sana

Fuente: (Propia, 2018)

La matriz muestra todos los elementos de investigacion, la relacion entre cada uno de ellos,

y se observa la congruencia entre cada parte, para que la investigacion se vaya siguiendo de

manera logica y secuencial.

3.1.2 DIAGRAMA DE VARIABLES

El siguiente diagrama muestras las diferentes dimensiones que seran de estudio para la

investigacion, relacionadas con las variables independientes.

27




Dias en Mano

Herramienta para Cantidad de NUmeros de Parte Criticos
Analisis de Criticos

Disponibilidad de Material

Cadena
logistica sana Fallas en Tareas estandar semanales
Seguimiento

Discrepancias de Inventarios
Exactltud_de Conteos Ciclicos
Inventario
Localidades

Figura 19. Diagrama de Variables
Fuente: (Propia, 2018)

Ya que el objetivo del estudio se basa en la mejora de la estrategia de planeacién para
mantener una cadena de logistica sana, y asi reducir el impacto paros de linea y flete aéreo, se
toma esta variable como dependiente, ya que su resultado es afectado directamente por las otras

variables declaradas como independientes.
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3.1.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 5. Operacionalizacion de Variables

OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Variable Definicion
Independiente Dimensiones Indicador | Métrica | Unidad
Conceptual Operacional
El programa Dias en Mano DOH 15 Dias
maestro de Identifica los Cantidad de . .
. produccion numeros de parte | NuUmeros de Cant’u_jad de 0 Cantida
Herramienta fala el ni itico basad e criticos d
ara Analisis sefiala el nimero critico basado en | Parte Criticos
pde Criticos de piezas que se I_os_
van a producir en | requerimientos | Disponibilidad Cantidad 0 Cantida
tiempos programados. de Material faltante d
especificos.
Incumplimiento
. Tareas %
SeFa:Jilra:wsi:tho Defercotge(sjg un al Proce(zj(llmlento Estandar Cumplimien 100% %
9 p . semanales to
procuramiento
— - - 5
E,s_una estadistica Dlscrepanugs % Qe 98% %
fisica o conteo de Resultado de | de Inventario exactitud
los bienes esu ta}'o ,e_ a Adherencia
existentes en una validacion fisica Conteos del
o de un material P 100% %
Exactitud de | Organizacion para comparado con Ciclicos programa de
Inventario identificarla y lo que muestra el Conteos
controlarla como : % de
existente en los sistema. exactitud
libros Localidades por 98% %
localidad
Variable Definicion
Dependiente Dimensiones Indicador | Métrica | Unidad
Conceptual Conceptual
Se centra en las
actividades Mantiene el
relacionadas con inventario en la
los movimientos | cadena logistica. . .
Cadena y la custodia de la 15 dias de Dias en Mano DOH 25 Dlas
logistica sana mercancia Transito mas 10
(transporte y dias en planta
almacenamiento)

Fuente: (Propia)

Para analizar el comportamiento de la variable dependiente en funcién a las variables
independientes es indispensable la identificacién de forma clara, junto con las dimensiones que se

generan a partir de cada una de ellas. Esto para obtener los indicadores que permitan realizar la
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medicion de cada variable a analizar. Se presenta a continuacién la tabla resumen como parte de
la operacionalizacion de variables, detallando las variables, dimensiones, indicadores, y unidades
de respuesta para obtener la informacion para medir cada uno de los indicadores.

3.1.4 HIPOTESIS

En la metodologia Six Sigma la hipétesis la declara en el paso nimero 6.

“Son unas guias para una investigacion o estudio. La hipotesis indica lo que tratamos de
probar y se definen como explicaciones tentativas del fendmeno investigado. Se derivan de la
teoria existente (Williams, 2003) y deben formularse a manera de proposiciones” (Hernandez

Sampieri et al., 2010, p. 92).

A continuacion, se presentan las hipotesis de la investigacion en relacion con el problema

planteado a analizar.

Ho: Con la propuesta de mejora en la herramienta de planeacion, en el seguimiento y en la

exactitud de inventarios no mejorara el mantenimiento de la cadena logistica.

Hi: Con la propuesta de mejora en la herramienta de planeacion, en el seguimiento y en la

exactitud de inventarios mejorara el mantenimiento de la cadena logistica.

3.2 ENFOQUE Y METODOS

El disefio del enfoque que se emplea es Mixto, con un tipo de disefio transversal ya que las
recolecciones de datos son tomadas en un determinado tiempo, con un alcance descriptivo, ya

que pretende obtener informacion detallada de las variables del objeto de estudio.
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Tabla 6. Enfoque de la Investigacion

Enfoque Mixto

Enfoques Cualitativo Cuantitativo
Tipo de Estudio Teoria Fundamentada Experimental
Tipo de Disefio Transversal

Alcance Descriptivo

Métodos Analisis Técnico Pre-Experimental
Tipo de Muestra Muestra Dirigida Muestra no probabilistica

Técnicas Capacidad Binomial Evaluacion del antes

Diagramas de Flujo Evaluacion del después
Matriz Causa y efecto Diagrama de Pareto

Fuente: (Propia, 2018)
3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION

“Diseno, plan o estrategia que se desarrolla para obtener la informacion que se requiere en

una investigacion” (Hernandez Sampieri et al., 2010, p. 120).

Para este paso la metodologia six sigma define la etapa nimero tres de analisis, que esta
compuesta por dos pasos, determinar las causas mas probables de los defectos y entender porque
se generan los defectos identificando las variables que tienen méas probabilidad de producir
variaciones en los procesos. Es aqui donde se hace uso de herramientas como lluvia de ideas,
matriz causa y efecto, Pareto, para validar si las variables independientes afectan directamente a

la variable dependiente, este se hace para descartar una variable mediante un modelo estadistico.

3.3.1 UNIDAD DE ANALISIS

Para la seleccién de una muestra, lo primero que hay que hacer es definir la unidad de analisis
(individuos, organizaciones, periédicos, comunidades, situaciones, eventos). Una vez definida la
unidad de analisis se delimita la poblacion. Luego, se procede a la etapa de recoleccion de los datos
pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las unidades de andlisis o casos.
(Hernandez Sampieri et al., 2010, p. 173)

Las unidades de andlisis son la herramienta para analisis de criticos, fallas en el

seguimiento y exactitud de inventario.
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3.3.2 UNIDAD DE RESPUESTA

La unidad de respuesta de la investigacion es mantener una Cadena logistica sana, para

evitar gastos por falta de materia prima.

3.3.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

Como se menciona en el enfoque cualitativo las técnicas que se utilizaran serén los grupos
de discusion dirigida a los involucrados en el proceso. Se realizara una matriz de causa y efecto, y
se mostrara graficamente en un diagrama de Pareto. La metodologia DMAIC de Six Sigma es
una estrategia basada en la estadistica buscando la mejora. Cada paso busca tener clara la idea del
problema y poder resolverlo minimizando la cantidad de errores o descartando hipétesis hasta

llegar a lo que causa el problema.

“Se entendera por técnica de investigacion, el procedimiento o forma particular de obtener

datos o informacion”(Arias, 2012, p. 67).

3.3.4 INSTRUMENTOS

Siguiendo la metodologia, el uso de una matriz de causa efecto permitira mostrar las
relaciones propuestas hipotéticamente entre causas potenciales y el problema que se estudia.
“Cuando se tiene un diagrama de causas Yy efectos, procederia el analisis para averiguar cual de

las causas potenciales contribuiria al problema” (Chase et al., 2009a, p. 315).

Para éstos es importante mostrarlo graficamente en una gréfica de Pareto, esta gréafica desglosa un
problema en las contribuciones relativas de sus componentes. Se basan en el resultado empirico
comun de que un gran porcentaje de los problemas se deben a un pequefio porcentaje de causas. EsS
decir, que el 80% de los problemas son 20% de las causas. (Chase, Richard B.; Jacobs, F. Robert;
2009, p.315)

3.3.5 TECNICAS

Se aplicaran las diferentes técnicas y herramientas que pertenecen a la metodologia Six

Sigma para el analisis y mejora de los procesos a través de su metodologia DMAIC:

32


https://ebookcentral.proquest.com/lib/laureatemhe/search.action?contributors=%22Chase%2c+Richard+B.%22
https://ebookcentral.proquest.com/lib/laureatemhe/search.action?contributors=%22Jacobs%2c+F.+Robert%22

1) Definir: aqui planteamos la situacién actual, se plantea el problema y los objetivos
del proyecto, se detalla el proceso actual.

2) Medir: Se determina la exactitud del sistema de medicién, se definen los datos
recolectados.

3) Analizar: Se analizan los datos recolectados para luego proponer las mejoras.

4) Mejora: Se plantea y mejora el proceso segun la mejora propuesta.

5) Controlar: en esta parte se asegura que todos los involucrados en el proceso
comprendan y sean parte de la mejora.

3.3.6 SOFTWARE DE ANALISIS ESTADISTICO

Son aquellos que nos permiten estudiar el comportamiento de los datos de forma
descriptiva e inferencial. Usados para el analisis de datos histéricos para obtener patrones que
ayuden a identificar las oportunidades de mejora, o encontrar donde exactamente algo esta

fallando.

Software de Estadistica Minitab version 17: ayuda a detectar tendencias, resolver
problemas y descubrir informacidn valiosa en los datos al ofrecer un conjunto de herramientas de

andlisis estadistico y mejora de procesos.

3.4 FUENTES DE INFORMACION

Las fuentes de informacidn pueden ser primarias o secundarias. A continuacion, se detallan

las fuentes usadas en el estudio.

3.4.1 FUENTES PRIMARIAS.

“Las fuentes primarias proporcionan datos de primera mano, pues se trata de documentos
que incluyen los resultados de los estudios correspondientes. Por ejemplo, libros, monografias,

tesis, documentos oficiales ”(Hernandez Sampieri et al., 2010, p. 53).

Las fuentes de informacion primaria que se utilizaran en la investigacion son:
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1) Las que se generan en la investigacion.
2) Base de datos de la empresa.
3) Entrevista

4) Cuestionario.

3.4.2 FUENTES SECUNDARIAS.

Las fuentes de informacion secundaria son extraidas de la obra de otros investigadores.

1) Manual de Metodologia de la Investigacion
2) Tesis

3) Libros

4) Documentos de control de procesos.

5) Internet / Portal de Lear

6) CRAI
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

En el presente capitulo se dara a conocer la informacion obtenida a través del proceso de
investigacion mediante la aplicacion de la metodologia Six Sigma en sus diferentes fases. Incluird
a detalle cada fase para llegar al proceso de mejora y control en el estudio realizado.

4.1 SITUACION ACTUAL

El sistema QAD 2014, permite descargar de la pantalla 34.80.5.14 el reporte que se utiliza
para analizar los criticos de materia prima, una vez bajado a Excel se procede a la revision y
seguimiento por parte del analista de procuramiento, donde incluye todos aquellos nimeros con
menos de 25 DOH. Con este reporte como base toma dos o mas dias tener un listado confiable de
los criticos que se deben analizar, debido a que el reporte del sistema no toma en cuenta el total
del inventario, en este caso nos referimos al inventario en proceso (WIP), cuando el analista de
procuramiento hace su revision y validacion de inventario en proceso resulta que hay ndmeros

que en realidad no deberian ser parte del analisis, es decir no son criticos.

La gerencia de planta necesita revisar los jueves de cada semana los criticos que ponen en
riesgo la operacion de la planta, o que representan un riesgo de gasto no planificado. La
prevencion de riesgos es baja, ya que la mayoria de los embarques de materia prima del centro de
distribucion a Honduras ocurren lunes a miércoles antes del mediodia, en ocasiones aun no se
termina de analizar la informacion y no es posible asegurar que material se haya embarcado. El
proceso de embarque ya esta definido por un procedimiento, pero en ocasiones hay retrasos en
rutas de recoleccion que hacen que se pierda el embarque. También en caso de que haya un
cambio en el ingreso de contenedores y tenga que cambiarse el ETA del contenedor esto puede

hacerse en sistema, pero la informacién toma 45 minutos en actualizarse.

La toma rapida de decisiones es necesaria, con el reporte que genera el sistema el proceso

se vuelve tardado y ocasiona pérdida de tiempo en el analisis de la informacion.

Para hacer el estudio de la mejora en la estrategia de planeacién utilizaremos la

metodologia Six Sigma detallando cada una de sus 5 fases DMAIC.
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4.2 METODOLOGIA SIX SIGMA
4.2.1 DEFINIR

Es la primera etapa del proyecto donde se identifica el problema, los objetivos del proyecto
en base a la necesidad de la empresa, los criticos de calidad y el equipo involucrado en el
proyecto. Se puede observar de manera clara que es lo que se busca con el proyecto y donde
queremos llegar (Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2013).

4.2.2 MARCO DEL PROYECTO

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013) define el marco del proyecto como:

El primer paso para lograr un proyecto exitoso sera su seleccion adecuada, que por lo general es
responsabilidad de los champions y/o de los black belt. Se elabora en la etapa de definir, y en él se
resume de qué se trata el proyecto, los involucrados, los beneficios esperados, las métricas, etcétera.

(p. 405)
Definicién del Problema Capacidad Actual:
En el area de procuramiento de materiales de Lear Green Valley se|  Actual: 67,247 DPMO  N. Sigma: 3
requiere una mejora en el proceso de planeacion de materiales, ya Meta: 6,210 DPMO  N. Sigma: 4

que la falta de materia prima ocasiona paros de linea que afectan
la eficiencia y generan gastos por fletes aéreos, debido a que el
reporte actual no presenta datos confiables para hacer el analisis.

Clientes:
Internos: Departamento de Materiales
Externos: Manufactura

Caracteristicas Criticas de Desempeiio v Calidad

CTD: Inventario con una cadena logistica sana.
CTQ: Entregas a manufactura del material necesario segiin plan
de produccién.

CTC: Costos por falta de materia prima. Beneficios:
CTD = No tener material faltante ni en exceso en planta.
Definicién del Defecto: CTQ = Producir producto final con las cantidades

que se requieran segiin pedido del cliente.

. . . CTC =Elminar costos por falta de materia prima.
Son todos aquellos materiales que no tienen una cadena logistica

sana.

Equipo:
Objetivos del Provecto: + Lider de Proyecto: Reina Guevara y Gabriela Mejia
Hacer una propuesta de mejora en la estrategia de Planeacion que * Equipo de Apoyo: Analistas de Procuramiento y Gerente de
permita mantener una cadena Logistica sana y evitar la falta de Materiales.

material en planta.

Figura 20. Marco del Proyecto

Fuente: (Propia, 2018)
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4.2.2.1 DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL

A continuacion, se describen los diagramas de flujo del proceso actual.

Demanda de FORD

BOMs cargados en
sistema

Generar Reporte de
Criticos

Stock de Seguridad /
2 Carga de MPS Estandar Pack
\2

Sistema QAD 2014 |«
+ MRP
Reporte de VSA

Inventario de
Materia Prima

Responsabilidades

Ingenierfa de Producto

Analista de Control de Produccién
Analista de Procuramiento
Analista de Control de Inventarios

> w N e

4 i
Andlisis de Criticos | | Conteos Ciclicos
semana 12,34

para Criticos

3| Dar Seguimientoa
embarques <

3 3

>

3
. Revisar Préstamo / Al
Material Cambio de > Hac(z:aar Lf;\:ag:ilzs de Expeditar Material
Critico? si programacion
o

Figura 21. Diagrama de Flujo Actual-Proceso Expeditacion

Fuente: (Propia, 2018)

Paso
1 Generar reporte y Lista de | Bajar el reporte 34.80.5.14 de QAD en formato de
Criticos Excel
2
2 Analisis de cortos en Sortear por los negativos de la semana 1,2,3.
semana Bajar el reporte de Localizaciones, y revisar la
1,2,3 localizacidon WIP.
-
3 Conteos ciclicos de Solicitar conteos ciclicos para los nimeros en lista
Ntimeros con riesgo de criticos, algunos dejan de ser criticos con el
material ya procesado en circuitos o en WIP,
-
4 No: Dar seguimiento
a promesas, ;Material Critico? Si: Revisar conteo ciclico para determinar si esta en
embarques y ASN riesgo de paro en la semana actual.
creados.
»
5 Revisar préstamo con | Utilizar el archivo de VSA todas las plantas
plantas Lear
e
6 Andlisis de la causaraiz | Revisar:
del critico Movimientos de inventarios en 29.10.15
Cambios en los requerimientos (VSA)
Acumulados recibidos 5.5.5.15
Cambios en ordenes VSA
Anélisis del setup del nimero de parte. (Safety time,
Pantallas 1.4.7, 1.4.17)
Cambios en BOMs (29.9.9.7)
-
7 Expeditar material y su | Verificar disponibilidad con proveedor o
seguimiento distribuidor para traer material especificando
cantidad necesaria para resolver el critico.
Asegurar el embarque por contenedor, o generar una
autorizacién (PTA) para mover el material por la via
aérea.

Figura 22. Diagrama de Flujo Actual para Identificacion de Criticos
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4.2.2.2 COSTOS ACTUALES

A continuacion, se detalla los gastos incurridos por falta de materia prima en flete aéreo del

mes de enero a agosto del afio 2018.

$900

$800
$800
_ . Gasto
$700
$600 —Meta
$500
$400
$300
$200 $192
= $123

$100 $91 $86 - -

$100 I . $81 $70 $57
. H B B B = =

2018 Acum. Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago

Figura 23. Gasto en Flete aéreo por falta de Materia Prima

Fuente: (Lear, 2018)
4.2.3 MEDIR

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013) la define: “Segunda fase del DMAIC donde se
entiende y cuantifica mejor la magnitud del problema. Aqui se muestra la evidencia de la
situacion actual del problema y se demuestra que se tiene un sistema de medicion confiable” (p.
406).

4.2.3.1 VALIDACION DEL SISTEMA ACTUAL

En esta parte se da a conocer la confiabilidad del sistema de medicion actual.

REPORTE DEL SISTEMA

El software QAD 2014 es un sistema comprado por Lear que permite a los usuarios

previamente definidos segun el éarea, ingresar informacion y hacer transacciones que se
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almacenan en una base de datos y que son la base para célculos y generacion de reportes que usan
los departamentos de Materiales, Ingenieria, Finanzas, Manufactura y Compras. Por lo que se
puede decir que la informacion que nos da el sistema acerca de los criticos en la pantalla
34.80.5.14 (Raw Material Bank Status Report) en base a la informacion que se ingresa en sistema
es Confiable.

@3zzvhbarp.p 34.80.5.14 Raw Material Bank Status Report Date: 10/29/18
Page: 33 US02023F Time: 07:53:22

Vendor Quantity Past 10/29/16 11/05/18 11/12/16 11/19/18 11/26/16 12/03/18 12
DOH Site Part Number Code Sort Name in Plant 10/28/18 11/04/18 11/11/18 11/18/18 11/25/18 12/02/18 12/09/18 12
14 HNO2GVT2 E10634700 00006T19 HELLERMAN/TYTON CORP. 3760 3760 3605 1880 =270 -2425 -4573 -6726
25 HN02GV72 E10703100 00006361 REES INC. - COMPONENTS PLANT 5700 5700 5095 6935 4735 2535 335 -1865
26 HN02GV72 E10703200 00006377 ROBIN MEXICANA 4200 4200 7508 7268 5068 2868 668 -1532
12 HNO2GVT2 E10704500 0000€RP7 RKKO FASTENER, INC 19800 19800 11036 4386 -3774  -15849  -25%83  -3541%
23 HN02GV72 E10729000 00006672 PTI ENGINEERED PLASTICS INC. 8750 8750 6530 4731 2931 1126 -374 -2620
12 HN02GV72 E10725200 00006535 SUMITOMO WIRING/KENTUCKY DIV 12560 12560 7433 3053 -2697 -8547 -13365 -19381
173 HNO2GV72 E10728300 9900 12150 12150 12150 12150 12150 12150 12150

Figura 24. Reporte de Criticos del sistema (Pantalla 34.80.5.14)

Fuente: (Lear,2018)

EXACTITUD DE INVENTARIOS

La validacion de los inventarios es una normativa de la compaiiia, ya que esta es auditable,
para asegurar que los inventarios que la empresa tiene en planta son reales. La empresa esta
regida por dos auditorias externas al afio, una de ella es la Auditoria Financiera y Operacional
(“FOA” por sus siglas en inglés) y la otra es auditoria SOX (Ley Sarbanes Oxley), que es la ley

de proteccion al inversionista para evitar fraudes y riesgos de bancarrota.

Por lo que, para asegurar la exactitud de inventario, se ha creado y controlado el
procedimiento (MT16-901) donde se detalla la frecuencia de las validaciones mediante los
conteos ciclicos y auditorias de almacén, los criterios de aceptacion de una discrepancia, y los
criterios para hacer ajustes de inventario en sistema, para todo lo descrito en el procedimiento se
debe archivar evidencia del cumplimiento ya sea en formato fisico o digital. No debe haber
ninguna actividad que se ejecute fuera de procedimiento, FORD exige a Lear que tenga
estandares que debe cumplir, y Lear crea procedimientos de trabajo que deben actualizarse cada

vez que haya un cambio, o por lo menos una vez al afio (re-imprimirse con la nota de que no
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hubo cambios, y es s6lo para efectos de control), al mencionar que son controlados se refiere a la
asignacion de un namero de procedimiento especifico y que lo podemos encontrar el
departamento de control de documentos, con el respectivo sello de controlado. Por ser un proceso
auditable tanto interno como externo, se puede concluir que el proceso de validacion de

inventarios es Confiable.

LEAR

CORPORATION Sistema de Procedimientos de Operacion

Nimero de Procedimiento  : MT16-901 ) Tad \
Numero de Paginas 14 ‘
Numero de Revision 102

Fecha de Revision (dia/mes/aiio) : 27/Junio/2018
|Fecha de Vigencia (dia/mes/aiio) : 27/Junio/2018

TITULO: Procedimiento de conteos Ciclicos y mantenimiento al stock status
TEMA: Procedimiento de conteos ciclicos y mantenimiento al stock status

1.0 PROPOSITO
Establecer sistema de verificacion de inventarios que permita el mantenimiento 6ptimo y
confiable de los inventarios que refleja el sistema de materiales para generar las demandas
semanales correctas a los proveedores.

2.0 ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a toda la materia prima activa ABC cuenta 9001-9009 que esta
en el sistema de materiales y que se requiere mediante el sistema Vendor Shipment
Authorization (VSA). todo ¢l material inactivo con cuenta 9010-9012 solo se realiza conteo en

Figura 25. Procedimiento de Conteos Ciclicos

Fuente: (Lear,2018)

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, (2013) afirma:” Con el sistema de medicién validado se
mide la situacion actual para clarificar el punto de arranque del proyecto con respecto a las Y”
(p.406). Para comprobar el sistema de validacién de inventarios, se hizo un estudio de
Reproducibilidad y Repetibiliidad (RyR) a los contadores ciclicos de la planta, para poder
confirmar que su proceso de validacién de inventarios es correcto. Este estudio compara los

resultados de dos contadores ciclicos entre ellos, y contra el estandar.

La Repetibilidad de un instrumento de medicion se refiere a la precision o variabilidad de sus
mediciones cuando se obtienen varias mediciones del mismo objeto en condiciones similares
(mismo operador); mientras que la Reproducibilidad es la precision o variabilidad de las mediciones
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del mismo objeto, pero en condiciones variables (diferentes operadores). (Gutiérrez Pulido & Vara
Salazar, 2013, p. 268)

Assessment Agreement Date of study:
Reported by:
Name of product:
Misc:
Within Appraisers Appraiser vs Standard
1007, X 95.0%Cl s 95.0%Cl
o Percent o Percent
95 95
90 20
o 85 s 85
= C
@ @
Y 8o Y 80
@ @
o o
75 75
70 70
65 65
Olvin G. Fernando E Olvin G. Fernando E
Appraiser Appraiser

Figura 26. Estudio R&R de Conteos Ciclicos

Fuente: (Propia, 2018)

En el estudio de R&R demuestra que el método de conteos ciclicos es confiable,
obteniendo un 90% de exactitud entre los contadores ciclicos (Within Appraisers), este estudio es
validado dandole a cada contador el mismo conteo ciclico, y la misma informacion de busqueda

en diferentes momentos, para determinar si ambos encuentran la misma cantidad de inventario.

En la segunda grafica (Appraiser vs Standard) es para determinar la exactitud del conteo
contra un estandar, siempre con los mismos dos contadores ciclicos. El resultado obtenido en
comparacion al estandar ya definido fue de un 85%, con lo que se demuestra que no hubo

ninguna inconsistencia significativa y estan muy bien capacitados.
PROCEDIMIENTO DE PROCURAMIENTO

Las actividades del analista de procuramiento estan regidos por el Procedimiento de
Procuramiento (MT2008-02) donde detalla el enfoque y responsabilidades, para tener material en

la planta en tiempo y forma. En el punto 3 del procedimiento MT2008-02, muestra que se debe
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generar el reporte de expeditacion, bajandolo de la pantalla 34.80.5.14, como se menciond en los
antecedentes del problema este reporte no incluye el inventario en proceso (WIP), lo que hace
que el analista de procuramiento invierta mas tiempo revisando nimeros que al final de dos dias
resulta que no debian ser parte del analisis. En la nota 10 del procedimiento se pide revisar los
avances de los ASNs, este punto es muy importante ya que un ASN es la confirmacién del
proveedor con la cual nos avisa que esta enviando material al centro de distribucion y debemos
estar atentos a que el centro de distribucion confirme y cargue el material en contenedor y lo
ponga en transito hacia la planta. No debe haber ASN sin confirmar con més de dos semanas de
antigliedad porque éstos se convierten en riesgo de gastos, puede ser que el material ain se

encuentre en el centro de distribucidn y no se haya puesto en transito.

Page 1 of 3

LEAR |

CORPORATION |
Sistema de Procedimientos de Operacion

Numero de Procedimiento : MT2008-02
Numero de Paginas :03
Numero de Revision 102

Fecha de Revision (dia/mes/aiio) : 03/Julio/2018
Fecha de Vigencia (dia/mes/aiio) : 03/Julio/2018

TITULO: Pr dimi de Procur

1.0) PROPOSITO

El propésito de este procedimiento es proveer la llave, el enfoque y responsabilidades del analista de
procuramiento de materiales al expeditar materia prima de los proveedores. El analista de procuramiento
trabaja para asegurar la llegada a tiempo de materia prima a las plantas para asi darle soporte al
departamento de produccién en su programa. Se hacen todos los esfuerzos para evitar gastos extras.
Creando relaciones de negocios buenas y positivas, el analista de procuramiento es mas exitoso en su
comunicacion con sus proveedores asignados

2.0) ALCANCE |

Figura 27. Procedimiento de Procuramiento

Fuente: (Lear, 2018)
4.2.3.2 CAPACIDAD INICIAL DEL PROCESO.

Para definir la capacidad inicial del proceso se obtuvo el dato de total de niUmeros criticos

que hubo semanalmente en los meses de Julio y agosto 2018, y se representd en una gréafica de
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tendencia, en donde se observa el total de criticos que el reporte del sistema nos da en cada inicio
de semana, teniendo como meta cero criticos, nos da un promedio de 193 nGmeros criticos a

revisar cada semana. Ver tabla de datos:

Tabla 7. Total Criticos del Sistema

Semana Criticos Sistema
2-Jul-2018 222
9-Jul-2018 247
16-Jul-2018 215
23-Jul-2018 154
30-Jul-2018 181
6-Ago-2018 146
13-Ago-2018 150
20-Ago-2018 254
27-Ago-2018 164

Fuente: (Lear, 2018)

Esta informacion se grafica para poder visualizar que tan alejado esta de la meta el proceso

actual.

LSL. Target
T

i /| N
| \
; ~’/ \

Actual (overall) capability is what the customer experiences.

— — — — Potential (within) capability is what could be achieved if
process shifts and drifts were eliminated.

Figura 28. Capacidad Inicial del Proceso.

Fuente: (Lear, 2018)
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Se puede observar que los resultados estan alejados de la meta, lo cual equivale a decir que

no es un proceso capaz, y requiere mejora. En six sigma se utiliza el nivel de sigma para

determinar qué tan capaz es un proceso, y en base a eso se determina que tanto hay que mejorar

el proceso actual.

Tabla 8. Nivel de Sigma Actual del Proceso

Calculo Nivel Sigma del Proceso

NUmero de unidades procesadas O= 1435
Posibilidades de encontrar el defecto U= 2
Numero de defectos detectados D= 193
Porcentaje de Defectos DPO=D/(UxQ) 6.7247%
Productividad (1-DPO)x100 93.275%
Nivel sigma del proceso 3.00
Defectos por Millén de Oportunidades. DPMO= 1,000,000 x DPO 67,247.39

Fuente: (Lear, 2018)

En la tabla anterior se puede observar que el nivel de sigma es igual a 3. Lo que implica que

hay oportunidad de mejora para este proceso.

4.2.3.3 OBJETIVOS DE DESEMPENO

En base a la siguiente figura podremos saber que tanto tenemos que mejorar en nuestro

proceso para estar dentro de los valores aceptables para la confiabilidad del proceso, y tener la

menor cantidad de errores posibles.
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66,807 3.0 1.00

} Pobre
22,750 3.5 Lk
6,210 4.0 1.33

} Bueno
1,350 4.5 1.50
233 5.0 1.67 }

Excelente

32 55 1.83
34 6.0 2.0 <$=mm En Six Sigmal

Figura 29. Interpretacion de resultados Six Sigma

Fuente: (Socconini, 2015)

Como el proceso actual tiene un valor sigma de 3, significa que tenemos una pobre calidad
del proceso, por lo que para estar dentro de los minimos valores aceptables considerados como
buenos se debe llevar a un valor de 4 Sigma, esto un implica una mejora en los procesos actuales
del 91% vy llegar a 6,210 DPMO.

“La meta de 60, que le da el nombre, es lograr procesos con calidad Seis Sigma, es decir,
procesos que como maximo generen 3.4 defectos por millon de oportunidades de error”

(Gutiérrez Pulido & Vara Salazar, 2013, p. 15).

4.2.4 ANALIZAR

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013) define esta fase como: “Tercera etapa del DMAIC,
en donde se identifican y confirman las causas, ademas se entiende como se genera el problema”
(p.406).

4.2.4.1 IDENTIFICAR FUENTES DE VARIACION

Para poder identificar las fuentes de variacidn se hizo una reunion con los equipos

involucrados, donde se expusieron puntos de vista de lo que consideran que esta ocasionando que
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no se tenga una cadena logistica sana, se ingresaron los datos en un matriz Causa y Efecto, y

ponderd cada uno de ellos, para ver cual de todas las variables afectan significativamente a la

variable dependiente. Ver siguiente tabla:

Tabla 9. Matriz Causa y Efecto.

Valor de Importancia 10
Item Causas Cadena Logistica Sana | Total
1 Herramienta para el andlisis de Criticos 10 100
2 Retraso de Contenedores 6 60
3 Bajos Inventarios 6 60
4 Fallas en Seguimiento 9 90
5 Exactitud de Inventario 10 100
6 Analistas insuficientes 7 70

Fuente: (Propia, 2018)

En la figura anterior se puede observar las causas identificadas como potenciales, y que se

le di6 un valor de importancia en base a lo que se esta buscando.

A continuacién, se muestra la representacion grafica de estos datos, en un Diagrama de

Pareto, dando como resultado que las 3 fuentes potenciales de variacion para nuestra variable de

salida (Cadena Logistica Sana) son: Exactitud de Inventarios, herramienta para el analisis de

criticos, y fallas en seguimiento. Los cuales deberan ser evaluados para confirmar si realmente

son variables que estan afectando al proceso actual, y en caso de ser cierto se debe mejorar el

proceso.
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Figura 30. Diagrama de Pareto

Fuente: (Propia, 2018)

EXACTITUD DE INVENTARIOS

Para poder medir si la exactitud de inventario afecta al problema actual se determino

obtener la informacién de los Gltimos cuatro inventarios fisicos realizados en la planta, ya que es

el reporte que se presenta a nivel corporativo, y tiene el detalle exacto del porcentaje de exactitud

general y a detalle de cada material. La meta a nivel de planta definido por la corporacion es de

un 99% como minimo. A continuacion, se muestra el detalle de los resultados de éstos cuatro

inventarios fisicos:

Tabla 10. Resultado Inventarios Fisicos.

. .. Exactitud de
Inventarios Fisicos .
Inventario
Junio 2017 99.10%
Noviembre 2017 99.45%
Junio 2018 99.56%
Noviembre 2018 99.83%

Fuente: (Lear, 2018)

47



Al analizarlos gréficamente se puede observar que los resultados de inventario fisico
demuestran que estan dentro de los limites establecidos por la empresa, se tiene veracidad en los
inventarios que maneja la planta, por lo que se concluye que la Exactitud de Inventarios no

afectan directamente el problema actual.

How capable is the process? Customer Requirements

0 6 Upper spec 100
Z potential = 2.04 Target 99

Low T +ioh Lower spec 9
L Zacal = 129
Process Characterization
Does the process mean differ from 997 Mean 99.485
® 005 01 0% Standard deviation (overall) 0.30227
Actual (overall) capability
Yes N No Pp 0.55
P=0049 Ppk 053

Z.Bench 129
% Out of spec 9.85
PPM (DPMO) 98510

Actual (Overall) Capability
Are the data inside the limits and close to the target?

TN

aas aaa e aan wan nno

Comments

/
/

=

N\
.

ust
|

:
|
|
|
|
|
|
|
J

Figura 31. Analisis de Capacidad para Exactitud de Inventarios.

Fuente: (Propia, 2018)
4.2.4.2 ANALIZAR CAUSAS POTENCIALES DE VARIACION

A continuacién, se hard un analisis de cada una de las variables que estan afectando el
problema, y poder determinar si éstos tienen una relacion significativa, y pasar a la fase de

Mejora para corregir el problema.

HERRAMIENTA PARA EL ANALISIS DE CRITICOS

Para poder determinar si la Herramienta actual para el Andlisis de material critico afecta al
problema actual se realiz6 una validacion del resultado que nos da el reporte con la validacion de

cada material que hace el analista de procuramiento. Se realizé el andlisis de los resultados

48



obtenidos en los meses de Julio y agosto 2018, y se colocaron los

tendencia, para comparar ambos resultados.

Tabla 11. Comparativo Total Criticos vs. Real

Fuente: (Lear, 2018)

Los datos tienden a variar en un 50% con respecto al dato real de materiales criticos, por lo

Semana Criticos Sistema Criticos Real
2-Jul-2018 222 124
9-Jul-2018 247 153
16-Jul-2018 215 80
23-Jul-2018 154 75
30-Jul-2018 181 94
6-Ago-2018 146 57
13-Ago-2018 150 75
20-Ago-2018 254 137
27-Ago-2018 164 65

datos en una grafica de

gue no estd mostrando un panorama real el proceso actual, y se invierte mas tiempo y recurso en

el andlisis de los materiales criticos.

250

200

150

Total Criticos

100

50

Criticos Sistema vs. Real
Variable

— e Total Sistema
— m - Total Real

4 5 6 7 8 9

Semanas Julio y Agosto 2018

Figura 32. Grafica de Tendencia Inicial

Fuente: (Propia, 2018)
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Los datos graficados muestran el comparativo de los resultados, teniendo como

consecuencia que el analista de procuramiento no se enfoque en los criticos reales y pueda

reducir los riesgos para la planta por no tener el material.

Se concluye que el uso de la Herramienta actual afecta directamente para poder tener una

cadena logistica sana por la pérdida de tiempo y recursos que hay, ya que el 50% de los datos

reflejados en el sistema actual no son reales.

FALLAS EN SEGUIMIENTO

Para poder determinar si la Falla en Seguimiento al reporte de criticos de material afecta

directamente al problema actual, se tomaron los datos de cuantos materiales del total de criticos

fueron afectados por estas causas. En la siguiente tabla se detalle lo que se define como Fallas en

Seguimiento, y que debe cumplir el Analista de Procuramiento, con un porcentaje de

cumplimiento que debe ser 100%.

Tabla 12. Fallas en Seguimiento

Item Actividad %Cumplimiento
1 Generar reporte de Criticos 20
2 Dar seguimiento a promesas, embarques y ASN 20
3 Junta Discusion Lista de Criticos 20
4 Enviar lista de Criticos a la planta 20
5 Martes Turno A enviar Criticos a Proveedores 20

Fuente: (Lear, 2018)

En la siguiente tabla se puede observar cuantos materiales habia entre los meses de octubre

y noviembre 2018 que fueron afectados por esta causa.

Tabla 13. Resultado por Fallas en Seguimiento

Total Criticos
Semana Sistema Real Fallas en Seguimiento
01-Oct-2018 460 353 2
08-Oct-2018 287 181 1
15-Oct-2018 308 182 1
22-Oct-2018 196 112 1
29-Oct-2018 207 122 1
05-Nov-2018 291 158 1
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12-Nov-2018 408 298 2
19-Nov-2018 254 120
26-Nov-2018 164 81 1

[E=y

Fuente: (Lear, 2018)

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013) define los coeficientes de correlacién de la

siguiente manera:

Los valores que toma el coeficiente de correlacion, r, estan entre -1 y 1. Los valores de r, cercanos o
iguales a cero, implican poca o nula relacion lineal entre X y Y. En contraste, los valores de r
cercanos a 1 indican una relacién lineal muy fuerte, y los valores de r proximos a -1 muestran una
fuerte correlacion negativa. (p.157)

Se realiz6 un anélisis de correlacion para determinar si las fallas en seguimiento estan
relacionadas directamente con el problema actual, dando como resultado un Valor P de 0.000 y
un valor de correlacion de 0.919, lo que significa que tiene una Correlacion Positiva Fuerte.

Correlation: Total Criticos, Fallas en Sequimiento

Pearson correlation of Total Criticos and Fallas en Seguimiento = 0.918
P-Value = 0.000|

Figura 33. Coeficiente de Correlacion en Fallas en Seguimiento.

Fuente: (Propia, 2018)
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Fitted Line Plot
Fallas en Seguimiento = - 2.826 + 0.09237 Total Criticos

35 . S 480120
R-Sq 77.7%
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100 150 200 250 300 350
Total Criticos

Figura 34. Grafica de Correlacion.

Fuente: (Propia, 2018)

Con esta informacién podemos concluir que las Fallas en Seguimiento si influyen en el
proceso de tener una cadena logistica sana. Tiene una correlacion positiva, lo que quiere decir

que a mayor cantidad de material critico mayor incidencia habra en las fallas en seguimiento.

CONCLUSIONES

Segun la medicidn anterior se concluye lo siguiente de cada una de las variables.

1) Exactitud de Inventarios: no afecta al problema actual, ya que se demostrd que la

planta esta dentro de los limites permitidos de exactitud, mayor o igual a 99%,
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2) Herramienta para el analisis de Criticos: afecta directamente para poder tener una
cadena logistica sana por la pérdida de tiempo y recursos que hay. Ya que el 51% de
los datos reflejados en el sistema actual no son reales.

3) Fallas en Seguimiento: si influyen en el proceso de tener una cadena logistica sana,
ya que podemos conocer la fecha de exacta de cuando no tendremos material

disponible, pero si el analista no reacciona para prevenir impactos siempre ocurrira.

En conclusién, se acepta la hipotesis alternativa (H1), que dice que, con la propuesta de
mejora en la herramienta de planeacion, en el seguimiento y en la exactitud de inventarios

mejorard el mantenimiento de la cadena logistica.

4.2.5 MEJORA

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013) define esta fase como: “Cuarta etapa de DMAIC en
donde se proponen, implementan y evaliian soluciones que atiendan las causas raiz del problema”
(p. 407). En esta fase se propone una mejora a la variable que esté afectando el problema actual, y

que permitira mejorar el desempefio del departamento.

4.2.5.1 DETALLE DE LA MEJORA

A continuacion de detalla el proceso de mejora para cada una de las variables que salieron

que si influyen en la variable dependiente.

HERRAMIENTA DE ANALISIS DE CRITICOS

Para hacer més flexible y confiable la identificacion de criticos se propone la creacion de
una hoja de célculo de Excel que permita ingresar los reportes generados por el sistema

necesarios para determinar si un material esta critico o no.

Este permitira saber exactamente qué informacion se estd considerando en el analisis,
permitira hacer cambios en el ETA de los contenedores y conocer el nuevo estatus en cuestion de

minutos, ademas permite considerar un porcentaje de 80 % del WIP, que en el reporte inicial era

53



cero. La herramienta ha sido validada por la gerencia de materiales, gerencia de planta, y

analistas de procuramiento de Green Valley.

Se necesitan los siguientes reportes para alimentar la hoja de calculo de Excel, todos se
descargan del sistema QAD 2014, y se pega la informacion en su respectiva hoja. Toda esta
informacion se jala y se ve reflejada en la hoja maestra “Pipeline View” a la que llamaremos

Hoja Maestra de Célculos.

Los reportes que se necesitan son:

1) Reporte de VSA (6rdenes y requerimientos por nimero de parte, se debe actualizar
semanalmente).

2) Reporte de Localizaciones por numero de parte, se debe actualizar semanalmente.

3) Reporte de material en Transito, se debe actualizar semanalmente.

4) Base de datos general, se actualiza cada vez que ingresen nimeros nuevos.

5) Reporte de porcentajes a considerar del inventario en WIP.

En las siguientes 2 figuras se muestra el reporte de VSA (este reporte contiene la
informacion de los requerimientos de material en planta (REQS) y de las 6rdenes que se generan
al proveedor (ORDS), ambos son resultado de los célculos del MRP, muestran la informacién en
base semanal y para una ventana de 20 semanas. A continuacién, la carga de la informacion en la
hoja llamada “REQS”.

NUMERO DE PARTE  |VENDOR _ 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-Jan 14-Jan 21-Jan 28-Jan 4-Feb 11-Feb 18-Feb 25-Feb
1192 00006111 318 282 289 193 - 336 377 195 - 527 529 396 344
20005 0000BAIS 25 50 90 50 - 10 12 7 - 22 17 15 14
50981 00006TAG 17,963 17,708 17,125 10,745 - 17,550 21,943 10,845 - 34,810 32,191 23,746 20,418
51229 00006TAG 14,684 15,212 13,226 8,090 - 17,021 18,415 9,889 - 30,150 28,667 21,153 17,152
51404 00006TAG 70,232 72,292 66,067 10,723 - 67,880 80,545 12,182 - 133,248| 117,322 90,617 76,366
51546 00006TAG 4,320 1,926 4,745 2,958 - 1,924 4,772 3,441 - 10,224 3,097 6,813 5,881
61547 00006TAG 9,504 9,668 8,844 5516 - 9,721 10,591 5,820 - 17,903 15,713 12,389 10,975
£1559— 00006TAG 20,777 18,901 18,155 11,593 - 19,037 22,129 12,157 - 38,836 34,036 26,080 21,560
63018 00006TAG 28,230 25,983 25,360 17,667 - 28,301 30,980 18,576 - 56,890 52,096 38,173 32,062
63031 00006TAG 25,366 27,159 22,204 15,809 - 26,950 30,281 16,919 - 50,706 16,861 34,009 28,627
63054 00006TAG 382 1,120 1,079 672 - 1,119 1,085 782 - 2,324 2,068 1,548 1,337
64761 00006TAG 1,411 1,532 1,524 938 - 1,546 1,835 919 - 2,829 2,600 2,002 1,711
54765 00006TAG 2,963 2,969 2,836 1,778 - 2,964 3,555 1,779 - 5,481 5,007 3,854 3,293
B4TBT— 00006TAG 564 718 763 456 - 738 860 131 - 1,325 1,231 948 810

Figura 35. Reporte de Requerimientos

Fuente: (Lear, 2018)
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Seguidamente la carga de informacioén en la hoja “ORDS”.

|| NUMERO DE PARTE |Supplier  3-Dec 10Dec  17Dec  24Dec  3M-Dec  7-Jan 14-Jan 21-Jan 28-Jan 4Feb 11-Feb 18-Feb 25-Feb
-1192- 00006111 240 48 384 432 480 336 384 384 384 384 384 384 288
-20005— 0000SAIS - - - - - - - 5,000 - - - - -
-60981— 00DOGTAG 28,000 16,000 4,000 8,000 16,000 20,000 16,000 4,000 20,000 32,000 28,000 24,000 20,000
-61229— 00D06TAG 30,000 10,000 10,000 - 20,000 10,000 20,000 - 20,000 30,000 20,000 20,000 20,000
-61494— 00D0GTAG 120,000 60,000 40,000 20,000 60,000 60,000 60,000 20,000 80,000| 120000| 100,000 80,000 80,000
-61546— DD00GTAG 7,500 5,000 - 2,500 5,000 5,000 2,500 2,500 5,000 10,000 7,500 7,500 5,000
-61547— ODDOETAG 15,000 10,000 5,000 - 10,000 10,000 5,000 5,000 10,000 15,000 15,000 10,000 15,000
-61559— DDDOGTAG 32,000 16,000 - 8,000 16,000 24,000 16,000 8,000 24,000 32,000 32,000 24,000 16,000
-63018— DODOGTAG 40,000 40,000 - - 40,000 40,000 - - 40,000 80,000 40,000 - 40,000
-63031— 00DOGTAG 56,000 14,000 14,000 14,000 14,000 28,000 28,000 - 28,000 56,000 42,000 28,000 28,000
-63054— (ODDOETAG - - - - - 2,000 - 2,000 2,000 2,000 2,000 -
-64761— (ODDOETAG - - - 20,000 - - - -
-64765— 00D0GTAG - 14,000 14,000 14,000

| BASE DE DATOS | (oJi{ -l LOP ORIGINAL 12-3 | DESCRIPCIONES

Figura 36. Reporte de Ordenes a Proveedores.

Fuente: (Lear, 2018)

En la siguiente figura se muestra el reporte de localizaciones de inventario del sistema,
muestra todo el inventario por namero de parte. Aqui debemos identificar el material que esta en

almacén y en WIP.

NUMERO DE PARTE Ref UM  CANTIDAD  Created |Expite Assay%  Grade  Status
HNO2GV72 r14s06nl E05760300 NOV-18 EA 16,000 11/1/2018 0.00% WHSS YYN
HNO2GV72 R14S06N2  E10514100 NOV-18  EA 2,700 10/31/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 r14s06n2  E10516700 NOV-18  EA 1,600 11/1/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 r14s06n3 32165K5]6 NOV-18 EA 4,998 11/1/2018 0.00% WHSS YYN
HNO2GV72 r14s06n3 | 32165K56 ocT-18  EA 588 7/13/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 r14s06n3  E07045600 NOV-18  EA 2,500 11/2/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14S06N4 | 32165K516 NOV-18  EA 3,822 11/2/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 r14s06n5  E09444900 NOV-18  EA 18,720 11/7/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 r14s06n5  E09444900 oCT-18  EA 1440  9/25/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14S07N1  E11280500 JUN-18 EA 6,386 8§/10/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14507N1  E11280500 NOV-18  EA 3534  10/8/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14S07N2 |32165KOPK NOV-18  EA 2352 11/1/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14S07N2 | 32165KO0PK ocT-18  EA 1,176  7/19/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 rl4s07n2  329925SHC nov-18 EA 24,000  6/14/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV72 R14507N4  E00046600 NOV-18 EA 3,000 10/31/2018 0.00% WHSS YYN
HNO2GV72 r14s07n5  32165K1NO NOV-18  EA 3375  6/15/2018 0.00% WHSS  YYN
HNO2GV 72 _R14S08N1 F10866500 NOV-18 FA 2.000 11/1/2018 (0.00% WHSS YYN

BASE DE DATOS LOP ORIGINAL 12-3 [IEESe:aEINES

Figura 37. Reporte de Localizaciones.

Fuente: (Lear, 2018)

La figura de abajo muestra el reporte del material en transito, contiene el ETA del material
en planta el cual se puede cambiar en caso de retrasos y automaticamente se cambia en la hoja
maestra ubicandolo en la nueva semana donde el material llegara a planta, contiene el nimero de

parte, la cantidad, y el nombre del contenedor en que viene el material entre otros datos.
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Container ID Shipper ID NUMERO DE PARTE Ship From Location Ship To Location Carrier Shipper Ref Purchase Order

ING00163 1689370 00006T13 E01764700 12/10/2018 INREC RECIBOIN 30,000 DFSU350235-1 GVeT19UsS
ING00163 1689370 00006T13 E02640700 12/10/2018 INREC RECIBOIN 5,000 DFSU3502335-1 GVeT19UsS
ING00163 1689370 00006T13 E04685600 12/10/2018 INREC RECIBOIN 4,500 DFSU350235-1 GVeT19UsS
ING00163 1689970 00006T19 E05760300 12/10/2018 INREC RECIBOIN 8,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006T19 E06245500 12/10/2018 INREC RECIBOIN 4,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006T19 E06932900 12/10/2018 INREC RECIBOIN 1,500 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006T19 E07732100 12/10/2018 INREC RECIBOIN 6,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E09316100 12/10/2018 INREC RECIBOIN 1,600 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E09579200 12/10/2018 INREC RECIBOIN 8,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E09579300 12/10/2018 INREC RECIBOIN 3,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E09583500 12/10/2018 INREC RECIBOIN 5,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E09866400 12/10/2018 INREC RECIBOIN 7,500 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689970 00006719 E£10470100 12/10/2018 INREC RECIBOIN 3,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689370 00006T13 E10568600 12/10/2018 INREC RECIBOIN 360 DFSU3502335-1 GVeT19UsS
ING00163 1689370 00006T13 E10634700 12/10/2018 INREC RECIBOIN 440 DFSU350235-1 GVeT19UsS
ING00163 1689370 00006T13 E11195600 12/10/2018 INREC RECIBOIN 4,000 DFSU3502335-1 GVeT19UsS
ING00163 1689972 00006T19 E03373200 12/10/2018 INREC RECIBOIN 2,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689972 00006T19 E04134300 12/10/2018 INREC RECIBOIN 3,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689972 00006T19 E07732100 12/10/2018 INREC RECIBOIN 2,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689972 00006T19 E10383700 12/10/2018 INREC RECIBOIN 3,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1689972 00006719 E11235600 12/10/2018 INREC RECIBOIN 2,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 16590007 00006719 E01660600 12/10/2018 INREC RECIBOIN 14,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1690942 00006719 " 320350135 12/10/2018 INREC RECIBOIN 5,000 DFSU350235-1 GV6T19US
ING00163 1690942 329925597 12/10/2018 INREC RECIBOIN 1,500 DFSU350235-1 GV6T19US
BASE DE DATOS LOP ORIGINAL 12-3 | DESCRIPCIONES IN TRANSIT

LISTADE CRITICOS | CO ... @)

Figura 38. Reporte de Material en Tréansito.

Fuente: (Lear, 2018)

A continuacion, la hoja “Base de Datos” que contiene informacién general como el codigo,
namero de parte y nombre del proveedor, el cddigo del analista de procuramiento, descripcion del
tipo de material.

NUMERO DE PARTE [ cooe B sweuer M
951 £03312200 GLHY 2103 2PLG TAPES 00006150 HYSTIK
952 £03333300 FLRYW-A-1.00-96 3pLG WIRES 00006717 COFICAB HONDURAS S DE RLDECY
953 £03373200 15601296 4pLG PLAST.CO 00006T19 HELLERMAN TYTON
954 £03397000 60287563 2pLG CONNECT. 0000ESI5 SUMITOMO WIRING/KENTUCKY DIV
955 £03397400 60987568 2pLG CONNECT. 00006SIS SUMITOMO WIRING/KENTUCKY DIV
956 £03408900 FLRAW-A-0.35-11 3pLG WIRES 00006717 COFICAB HONDURAS S DE RLDECY
957 E03412300 7147-8698-30 4pLG PLAST.CO 00006AS0 YAZAKI NORTHAMERICA
958 E03479400 168804003 1PLG PLAST.CO 00006595 A RAYMOND TINNERMAN MFG
959 E03491600 21385581 1PLG CONNECT. 00006A81 TYCO ELECTRONICS CORP WCDC
960 £03507300 FLRYW-A-0.35-96 3pLG WIRES 00006717 COFICAB HONDURAS S DE RLDECY
961 E03631000 7289-2622-30 4pLG CONNECT. 00006AS0 YAZAKI NORTHAMERICA
962 £03631100 7289-2623-30 4pLG CONNECT. 00006450 YAZAKI NORTHAMERICA
963 E03685100 TSORDSFTES025A 4pLG PLAST.CO 00006T19 HELLERMAN TYTON
964 £03709900 61897458 2pLG CONNECT. 0000ESI5 SUMITOMO WIRING/KENTUCKY DIV
965 E03761800 61897456 2pLG CONNECT. 00006SIS SUMITOMO WIRING/KENTUCKY DIV
966 £03761900 8240-0511 2pLG TERMINAL 00006586 SUMITOMO WIRING SYSTEMS
967 E03763900 347801004 1PLG TERMINAL 00006M11 MOLEX
968 £03843500 157-00200 4pLG PLAST.CO 00006719 HELLERMAN TYTON
269 E03869100 FLRYW-A-150-07 3pLG WIRES 00006717 COFICAB HONDURAS § DE RLDECY
970 £03900700 15101240 4pLG PLAST.CO 00006719 HELLERMAN TYTON
971 E03909600 20353633 1PLG CONNECT. 00006A81 TYCO ELECTRONICS CORP WCDC
972 £03955500 A-0419C 2pLG SEALCOM 00006005 QUALITY SYNTHETIC RUBBER, IN
973 E03959500 224721001 1PLG PLAST.CO 0000ERC4 A RAYMOND TINNERMAN AUTO

BASE DE DATOS DESCRIPCIONES LISTA DE CRITICOS

Figura 39. Base de Datos

Fuente: (Lear, 2018)

En la siguiente figura se muestra un resumen del reporte de localizaciones, ya identificando
el total del material que se encuentra en almacén, y en WIP. Esto se carga en la hoja “Part
Location” en la que también se puede manipular el % del WIP que queremos tomar en cuenta

dependiendo la descripcion del material.
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NUMERO DE PARTE ALMACEN WIP BAHIA % WIP BAHIA % DESCRIPTION

-1192— 1,930 -108 -108 - [TAPES WIRES 100% TAPES 0%
-20005— 72 211 - 169 - |PLAST.CO TERMINAL 100% TIN SOLDER 0%
-60981— 2,000 4,037 - 1,211 - |TuBES SEAL.COM 100% TUBES 30%
-61229— 1,000 7,297 - 2,189 - |[TuBES WIRES 0%
-61494— 900 62,376 - 18,713 - TUBES PLAST.CO 80%
-61546— 800 2,824 - 847 - |TUBES CONNECT. 80%
-61547— 1,000 2,933 - 880 - |TUBES TERMINAL 0%
-61559— 7,500 8,765 - 2,630 - TUBES SEAL.COM 0%
-63018— 30,000 48,053 - 14,416 - |TUBES CONN.ASS 80%
-63031— 4,000 27,028 - 8,108 - |TUBES ELECTRON 80%
-63054— 5,000 -2,402 - -2,402 - TUBES 1.B.COMP 80%
-64761— 8,000 241 - 72 - |TUBES METAL.CO 50%
-64765— 6,000 -591 - -591 - |TUBES HEAT SHRINK 20%
-64767— 4,000 -534 - -534 - |TUBES PACKING 100%
-64775— - 4,969 - 1,491 - |[TuBES PAD 0%
-64777— 4,000 2,491 - 747 - [TUBES GROMMETS 80%
-65039— 15,000 3,967 - 1,190 - |TUBES J.B.INTE 80%
-65048— 22,500 4,689 - 1,407 - |[TuBES MISC 50%
-650561— 2,000 -178 - -178 - TUBES cup 80%
-65069— 1,500 1,040 - 312 - |TUBES HOSE 80%
-65766-0.35-04 63,400 18,682 -1,605 - -1,605 |WIRES SUB.ASSY 50%
-65766-0.35-05 106,736 39,138 -1,507 - -1,507 |WIRES SCREW 50%
-65766-0.35-06 270,849 45,235 -23,618 - -23,618 |WIRES SNGL HOLE CLIP 80%
-65766-0.35-07 212,605 110,250 54,234 - 54,234 |WIRES

PART LOCATION LOP ORIGINAL 12-3 | DESCRIPCIONES ‘ ASN 12-3 | IN TRANSIT | LISTA DE CRITI

Figura 40. Reporte de Porcentajes de Wip a considerar

Fuente: (Lear, 2018)

Por ultimo, con la carga de todos los reportes anteriores en sus respectivas vifietas, la hoja
maestra ya esta formulada, para que muestre la disponibilidad de material, la fecha en que ya no
habra inventario disponible, el material que viene en transito etc. De manera resumida se hacen
las sumas y restas tomando en cuenta la disponibilidad de inventario, menos requerimientos, mas
material en transito, tiene la misma légica del reporte de criticos de sistema 34.80.5.14, con la
diferencia de que ahora podemos incluir un porcentaje del WIP dependiendo del tipo de material
(que el reporte de sistema no considera), y podemos hacer de manera mas rapida cambios en los
ETA de contenedores, este también pueden hacerse en el reporte de sistema, pero toma 45
minutos en actualizarse por cada cambio, ademas nos muestra con exactitud el dia en que ya no

habra méas material disponible.

NO GVP/N 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-an 14-Jan 21-Jan 28-1an | o/DATE WK | Downpate [TNOFT]  cope ANALISTA
DESCRIPTION WKS 6 7 8 9
DDH D/D
CONNECT. 520 29.7 11-Jan
DELPHI 9,086 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-lan 14-Jan 21-Jan 28-Jan
00006PL3 REQS 2,600 2,600 1,872 1,560 o 2,600 3,119 1,560 0
329959H11 DISPONIBLE 6,486 5,886 4,012 2,454 2,454 -146 -3,265 -4,825 -4,825 7-Jan 11-lan vipN 00006PL3 2PLG
12110266 IN TRANSIT o 2,000 o ) o o 0 0 0
2PLG Safety ORDS 2,000 2,000 2,000 0 4,000 4,000 4,000 2,000 2,000
PIPELINE VIEW LOP ORIGINAL 12-3 RSN EEEN NNRGENSI| LISTA DE CRITICOS

Figura 41. Hoja Maestra de Calculos

Fuente: (Lear, 2018)
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¢COMO FUNCIONA LA NUEVA HERRAMIENTA?

Para demostrar la funcionalidad de la herramienta se utilizard como ejemplo el nimero de parte
329959H11.

En la Hoja Maestra de Célculo se muestra la informacidn que se jala de cada una de las
vifietas en donde se cargaron los reportes de Excel, ver las filas REQS, IN TRANSIT y ORDS en

el recuadro en rojo en la siguiente figura:

NO GVP/N 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-lan 14-Jan 21-Jan 28-Jan | D/DATEWK | DOWN DATE | | cope ANALISTA
DESCRIPTION WK 1 2 3 4 s 6 7 8 9
i D/D
6,000 3,857 [ 520 [ 297 [ 1ian
DELP! 9 do———svom——ovol 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-lan 14-1an 21-1an 28k n
00006PLE REQS 2,600 2,600 1,872 1,560 o 2,600 3,119 1,560 o
DISPONIBLE 6,486 5,386 4,014 2,050 2,858 146 3,265 4,825 435 79an  JIEFESIURNNFERF) 00006PL3 2PLG
1211026 IN TRANSIT o 2,000 0 0 0 o 0 o o
2PLG Safet ORDS 2,000 2,000 2,000 ] 4,000 4,000 4,000 2,000 200
[+ | BASE DE DATOS [EIES AUEN] (01 eS| LOP ORIGINAL 12-3 WS NPEN MRSl USTADEJRITICOS | @ : ;oo

Figura 42. Hoja Maestra de Calculos, Resumen

La Fila para “DISPONIBLE” en la figura 42, esta formulada para hacer célculo de

disponibilidad, incluye el inventario inicial, menos los REQS, méas el IN TRANSIT.

Por ejemplo, contamos con 9,086 piezas disponibles como inventario inicial (6,000 en
almacén mas 3,086 piezas en inventario en proceso, por ser un conector se toma el 80% del valor

del inventario en Wip que es 3,857 en total).

La fila para REQS en la figura 42, muestra que para la semana del 3-Dec se necesitan 2,600
piezas, para el 10-Dec se necesitan otras 2,600 piezas, para el 17-Dec se requieren 1,872 piezas y
asi sucesivamente. Entonces restamos al inventario inicial la cantidad requerida por semana y le
sumamos cualquier ingreso de material. Es decir 9,086 piezas menos 2,600 mas cero cantidades
que ingresara durante esa semana, muestra que al final de esa semana quedaran disponibles 6,486
piezas como inventario inicial para la semana del 10-Dec, menos 2,600 piezas que se requieren
para esa semana, mas 2,000 piezas que ingresaran y las cuales se muestran en la fila de “IN
TRANSIT” muestra que quedaran “DISPONIBLE” 5,886 piezas, que son el inventario inicial de
la siguiente semana. En resumen, partimos de un inventario inicial, restamos requerimientos y
sumamos cualquier ingreso de material, producto del ingreso de contenedores. Este sencillo

calculo es el mismo que hace el reporte del sistema con la diferencia que ahora podemos incluir
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un porcentaje del inventario en proceso (WIP), mismo que el reporte del sistema excluye por
completo. Los resultados de la exactitud de inventario nos dan la confiabilidad de poder tomar en
cuenta éste inventario en nuestros analisis. Otra parte muy util de utilizar esta herramienta de
excel es que podemos cambiar la fecha de arribo de los contenedores, cuando ocurren atrasos y
necesitamos determinar si hay nuevos riesgos, simplemente nos vamos a la hoja “IN TRANSIT”
y cambiamos la fecha de arribo (ETA) manualmente, el archivo esta formulado para que el
ingreso de material se ubique en la semana en que se hace el cambio. En el rectdngulo amarillo en
la figura 42 podemos ver la semana de paro y con mas detalle el dia de la semana en que ya no
habra material disponible, esto nos permite sortear el archivo por fecha y sacar un listado al que

se le debe dar seguimiento para evitar impactos por falta de material.

En la siguiente figura se muestra el resumen de la informacion que se jala de cada una de

las vifietas a la hoja maestra.

NUMERO DE

HOJA PARTE VENDOR 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec 7-Jan 14-Jan 21-Jan 28-Jan

REQS 329959H11 00006PL3 2,600 2,600 1.872 1.560 - 2,600 3,119 | 1560 | -

ORDS 329959H11 | 00006PL3 2,000 2,000 2,000 - 4,000 4.000 4,000 J 2.000 | 2.000

: : ; NUMERO DE ; o] i 2 S
HOJA Container ID | ShipperID |  Supplier PARTE ETA | Ship From Location | Ship To Location| CANTIDAD | Carrier Shipper Ref| Purchase Order
IN TRANSIT ING00164 39192943 | 00006PL3 | 329959H11 |12/10/2018 INREC RECIBOIN 2.000 | SMLU782680-9 | GV6PL3US

HOJA Site Loewtion “UP" mmz%m-: Ref UM | CANTIDAD | Crested | Expie | Assay% Grade | Stats
HOIONENEVRPRY  HN02GVT72 r15s0Ind | 329959H11 NOV-18 EA 6.000 | 11122018 0.00% WHSS YYN
HOLON(EREVBPRY HN02GVT2 WIP 329959H11 EA 3.857 3/472018 0.00% WIP NYY

Figura 43. Datos de cada hoja para el ejemplo.
Fuente: (Propia, 2018)

Por lo anterior podemos determinar la flexibilidad de esta herramienta ya que permite:
1) Colocar un porcentaje de exactitud de WIP por tipo de material.
2) Simular criticos por cambios en requerimiento, transitos, etc.

3) Saber exactamente la semana y fecha en que nos afectara el critico.

4) Calculos en base a las diferentes variantes que pueda tener un material.
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4.2.5.2 VALIDAR EL SISTEMA DE MEDICION

Una vez establecida la mejora se valida nuevamente el sistema de medicién, para asegurar
que se tiene un sistema confiable, y que asegurara que la mejora se cumpla, y sea éste el punto de
partida para una nueva mejora. Para esto se hizo una actualizacion al Procedimiento de
Procuramiento MT2008-02, que como se menciond anteriormente estd regido por auditoria
interna y externa, por lo que el cumplimiento del mismo es mandatorio. Y con esto podemos

asegurar que es un Proceso Confiable.

COr <tram Page 1 of 3

‘ e B

CORPORATION

SlstemasT;’ca‘,“id /
N d]
LEAR — |

____Sistema de Procedimientos de Operacién

[Namero de Procedimiento : MT2008-02
Namero de Péaginas :03

Fecha de Revision (dia/mes/aiio) : 08/Octubre/2018
|[Fecha de Vigencia (dia/mes/aiio) : 08/Octubre/2018

D e ——

|
Numero de Revision 103 ‘ ‘
|
|

‘ TITULO: P de Procur

1.0) PROPOSITO

El propésito de este procedimiento es proveer la Nave, el enfoque y nsabili
procuramiento de materiales al expeditar materia prima de los :v%ve:doer:goﬂ wl;‘:}:e;eﬁogxnf:ﬁ::: '
trabaja para asegurar la llegada a tiempo de materia prima a las plantas para asi darle soporte al
departamento de produccion en su programa. Se hacen 10dos los esfuerzos para evitar gaslos extras
Creando relaciones de negocios buenas y positivas, el planeador de materales es més exitoso en su
) CON SUS pr asignados.

! 9.0) HISTORIAL DE REVISIONES
{ Fecha de e o
| Revisién Descripcion de Revision Qriginado por Aprobado por
20-Jul-17 s p Reina Guevara Irving Rosales
Rev. 01 Liberacion de procedimiento Coord. De Procuramiento Gerente de Materiales
s : Reina Guevara irving Rosales
| 3-Jul-18 | Agregar definiciones y Cambios en AT Gerente de Materiales
Rev. 02 Notas 1/2/3/6. Coord. De Procuramiento
|| Se Agregb usar la herramienta en
! Excel para andlisis de Criticos, en Reina Guevara Irving Rosales
8-Oct-18 lugar dei reporie del sistema Coord. De Gerente de Materiales
| Rev, 03 34.80.5.14 Procuramiento
i Se agregé cambio en la Nota 1

Figura 44. Actualizacion de Procedimiento de Procuramiento

Fuente: (Lear, 2018)
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4.2.5.3 PRUEBA DE HIPOTESIS

Para aceptar o rechazar la Hy 0 Ho, se corri6 la prueba de hipdtesis y se muestran en la

siguiente gréfica:

Histograma de Diferencias
(with Ho and 95% t-confidence interval for the mean)

3.0

2.5

2.0

1.5

Frecuencia

1.0

0.5

0.0

X
D
-0.5
20 40 60 80 100 120 140

Diferencias

Figura 45. Prueba de Hipotesis
Fuente: (Propia, 2018)

El punto rojo (Ho) muestra la meta (en este caso cero, es decir, sin diferencia) en la
comparacion de los datos. La linea azul que rodea la diferencia promedio entre las dos columnas

de datos es un intervalo de confianza.

Esperariamos que el punto rojo se encontrara dentro de los limites del intervalo de
confianza si el promedio de los datos no fuera diferente de la meta. Aqui hay suficiente evidencia
para rechazar la hipétesis nula y concluir que los datos anteriores fueron diferentes a los actuales.

Por lo tanto, existe diferencia estadistica entre las dos herramientas.

61



4.2.5.4 CAPACIDAD FINAL DEL PROCESO.

Para definir la capacidad final del proceso se obtuvo el dato de total de nimeros criticos
que hubo semanalmente en los meses de Julio y agosto 2018, y se compar6 con los resultados que
nos da la nueva herramienta para el proceso de andlisis de material critico. Se representd en una
gréafica de tendencia, en donde se observa el total de criticos que el reporte del sistema nos da en
cada inicio de semana, teniendo como meta cero criticos, nos da un promedio de 193 nimeros
criticos semanal, y con la herramienta mejorada nos da un promedio de 96 nimeros criticos Ver

figura siguiente:

Esta informacién se grafica para poder visualizar que tan alejado estd de la meta el proceso
actual.

LSL, Target
Before

[

Figura 46. Capacidad Final del Proceso.

Fuente: (Lear, 2018)

En six sigma se utiliza el nivel de sigma para determinar qué tan capaz es un proceso. Y en

base a eso se determina que tanto hay que mejorar el proceso actual.
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Tabla 14. Nivel de Sigma Mejorado del Proceso

Calculo Nivel Sigma del Proceso Antes Después
NUmero de unidades procesadas 0= 1,435 1,435
Posibilidades de encontrar el defecto U= 2 2
NUmero de defectos detectados D= 193 96
Porcentaje de Defectos DPO=D/(UxO) 6.7247% 3.3449%
Productividad (1-DPO)x100 93.275% 96.655%
Nivel sigma del proceso 3.00 3.33
Defectos por Millén de Oportunidades. DPMO= 1,000,000 x DPO 67,247.39 33,449.48

Fuente: (Propia, 2018)

En la figura anterior se puede observar que el nuevo nivel de sigma es igual a 3.33, lo que
implica una mejora con respecto al proceso anterior del 50%. Es una mejora significativa tanto en
la cantidad de nimeros criticos a revisar, porque permite una visualizacion real de los criticos que
tenga la planta, como también rapidez en el anélisis, ya que de tardar 2 dias en validar inventarios
y llegar a una conclusion, ahora pasa a ser de 1 hora, dando la oportunidad de poder implementar

otras mejoras, y que este defecto se reduzca al minimo.

Se observa una reduccién en el gasto promedio por flete aéreo de $100,000 mensuales antes
de la mejora a $30,000 mensuales después de implementada la mejora, y esta tendencia sigue a la

baja ya que para el cierre del mes de enero 2019 fue de $2,100.

4.2.5.5 DIAGRAMA DE FLUJO MEJORADO

A continuacion de describe el nuevo diagrama de flujo mejorado.
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Bajar los reportes de
QAD 2014 a Excel

VSA,
Localizaciones por nimero de parte
Material en transito

et

Revisar el reporte de
Localizaciones v
categorizar por almacén,
WIP, Bahia

Colocar 80% del inventario de WIP

-+

Ir a la hoja Maestra el
reporte ya est listo para
sortear, v pegar Lista de

Criticos a analizar

g

Analisis de cortos en
semana
1.2.34

Sortear por los negativos de 1a semana 1.2.3 4

»

Conteos ciclicos de
Nimeros con riesgo

Solicitar conteos ciclicos para los nimeros en lista
de criticos, algunos dejan de ser criticos con el
material va procesado en circuitos o en WIP.

el

i No: Dar seguimiento

a promesas, ;Material Critica? 51 Revisar conteo ciclico para determinar si estd en
embargues v ASN riesgo de paro en la semana actual.
creados.
7 Enviar al proveedor
listado de criticos para
obtener pomesas
e
8 Revisar préstamo con Utilizar el archivo de VSA todas las plantas
plantas Lear
-
9 Analisiz de la causa raiz Revisar:
del critico Movimientos de inventarios en 29.10.15
Cambios en los requerimientos (VSA)
Acumulados recibidos 3.5.5.13
Cambios en ordenes VSA
Analisis del setup del nimero de parte. (Safety time,
Pantallas 1.4.7, 1.4.17)
Cambios en BOMs (29.9.9.7)
el
10 Expeditar material y su | Verificar disponibilidad con proveedor of
seguimiento distribuidor para traer material especificando

cantidad necesaria para resolver el critico.

Asegurar el embarque por contenedor, o generar una
autorizacion (PTA) para mover €l material por la via
aérea.

Figura 47. Diagrama de Flujo Mejorado

Fuente: (Lear, 2018)

En la figura anterior llegar al punto 4 antes de la mejora tomaba al menos dos dias, ya que
el 50% de los criticos identificados no eran reales y no debian incluirse originalmente en el

andlisis de criticos, ahora toma una hora tener un reporte de criticos confiable con el que se puede
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iniciar el andlisis, solucion y prevencidn de riesgos que generen gastos a la planta. El punto 7 se
incluye para reforzar el seguimiento a los criticos por parte del analista de procuramiento quien
debe enviar el reporte de criticos al proveedor y obtener una respuesta para cada nimero de parte,
si la respuesta no es positiva e implica un riesgo de no tener el material a tiempo en la planta el

analista de procuramiento debe revisar un plan de accion

Critical List Yazaki - 12/03 - Message (HTML) (Read-Only)

Q Tell me what you want

® Ignore = &(i (&(4_ E_i F('(:Maeting ¥ araymond 3 To Manager ¥ Rules lg [ ==I |> 5%) £ Find Q
CEIM - E1 Team Email + Done 1 OneNote [ Related ~
& Junk- Delete Archive  Reply ReA;I)‘Iy Forward Elmorer |52 Reply&ibelete % Create New . M?ve P Actans~ ';ojfgnv U’:‘raer:d Cate%onze legovw Tranflate Ik Select~ Zoom
Delete Respond Quick Steps I Move Tags 5 Editing Zoom
Mon 12/3/2018 2:28 PM
opP Ortega Pavon, Jesus Alberto
Critical List Yazaki - 12/03
To O Jaime Reyes; © Funez Mendez, Daniel Gustavo
Cc © Guevara Rodas, Reina Maria
Hello Jaime,

These are my critical part numbers for the following weeks. (12/03)
Please send the pcs to CEVA before Monday 12/10, in order for us to receive container on time.

CPN LEAR COMMENTS 3-Dec 10-Dec 17-Dec 24-Dec 31-Dec D/ DATE WK
32165K42T 7287-1116-30 Good. -3,873 5,337 21 -4,164 -4,164 3-Dec
E09211500 7288-3029-10 Please send 480 pcs teday air. -7 -57 -147 -197 -197 3-Dec

PAST DUE 2,850 pcs. Need 1,800 pcs aired / The
E10532700 7288 8786 30 N 255 -645 -1,725 -2,425 -2,425
rest on container 10-Dec
3216681F2 7283-6441-40 Good. 1,176 -464 -1,766 -2,658 -2,658 10-Dec
PAST DUE 3,240 pes. Need 2,160 pcs aired / The
E03631000 | 7289-2622-30 - 2,191 146 1,696 -2,978 -2,978
rest on container 17-Dec
PAST DUE 3,900 pes. Need 750 pes aired / The
E10490800 7285 8806 30 ~ 1,461 641 -625 -1,309 -1,309
rest on container 17-Dec
PAST DUE 1,500 pcs. Need 300 ps aired / The
E10532500 7288-8764-30 N 344 694 -146 -566 -566
rest on container 17-Dec
32165K0MN 727 Good. 1,905 2,825 881 -385 -385 24-Dec
321674700 7283-6447-40 Good. 2,140 5,765 1,643 -627 -627 24-Dec
329980676 7124-3160 Good. 4,774 2,619 561 -729 -729 24-Dec
E00165700 7287-6157-10 Good. 6,650 10,164 3,348 -806 -806 24-Dec

Figura 48. Correos de Seguimiento de Criticos con Proveedor

Fuente: (Lear, 2018)
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RE: Critical List Yazaki - 12/03 - Message (HTML) (Read-Only)

Q Tell me what you want t

R Ignore = ﬁii @_ ﬁ:) ’F(‘(:Mmmg ¥ araymond 3 To Manager ¥ Rules E £ i |} % O Find Q
CSIM~ EJ Team Email +/ Done 0 oneNote [E Related ~
& Junk- Delete Archive  Reply R;m\y Forward FaMorer | CiReplyDclete ¥ CreateNew - M?ve B Actons - ;,75"- u’:‘::d Cate%onza FE\LULW Tranj\ate I3 Select om
Delete Respond Quick Steps [} Wove Tags & Editing Zoom
Mon 12/3/2018 4:40 PM
J Jaime Reyes <JaimeRe s yazakicom:>

RE: Critical List Yazaki - 12/03

To ©Ortega Pavon, Jesus Aberto; © Funez Mendez, Dariel Gustavo

Ce  © Guevara Rodas, Reina Maria

Hello Jesus,

Please see my comments below and let me know if you have any question.

3- 10- 17- 24- 31- D/ DATE
CPN LEAR COMMENTS ‘Yazaki comments 12/3
Dec Dec Dec Dec Dec WK
Next release due until 12/10 for 7,800 pcs but
22165K42T | 7287111630 Good. o 5,337 21| 4,164 | 4,464 3-Dec wre will be able to pull in a partial amount of
next week [depending on truck's space)
F09211500 | 7288302910 Please send 480 pcs today air. 7 57| 447 | -197| 197 3-Dec 480 pes shipping out on 12/3 via UPS
PAST DUE 2,850 pcs. Need 1,800 pes aired / The 750 pes shipping via UPS on 12/3, working with
E10532700 255 | 645 1,725 | 2,425 | 2,425 10-Dec
rest on container the Materials Team on an ETA for addtl matl
Next release due until 12/10 for 1,800 pes but
3216681F2 | 7283644140 Good. 1,176 | -464| 4,766 | -2,658 | -2,658 | 10 Dec wre will be able to pull in a partial amount of

Figura 49. Respuesta de Proveedor a los Criticos Reportados

Fuente: (Lear, 2018)
4.2.5.6 COSTOS POR FALTA DE MATERIA PRIMA

A continuacidn, se detalla los costos incurridos en flete aéreo por falta de material. Se ve

una mejora significativa con la mejora del proceso a partir de los meses de septiembre 2018 a
noviembre 2018.
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Figura 50. Gasto en flete aéreo por falta de Materia Prima (Después)

Fuente: (Lear, 2018)

4.2.6 CONTROLAR

Gutiérrez Pulido & Vara Salazar (2013b) define esta fase como: “Ultima etapa de DMAIC

en donde se disefia un sistema que mantenga las mejoras logradas (controlar las X vitales) y se

cierra el proyecto” (p. 408).

Para poder asegurar el seguimiento de la mejora y que todos los involucrados entiendan el

nuevo proceso y no se vuelva a tener el mismo problema anterior se haran las siguientes

acciones:

1) Reunir al equipo de trabajo involucrado en el proceso y se les explicara el cambio,

dejando como evidencia la agenda de la reunion firmada.
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MEETING AGENDA

Meeting Description

r‘-frrnn'“".‘ an A""Ildu de C';}‘[‘)" (EKC;I

Lear Hondurg
KM22, Carretera a Occiden)
r?oo, Santa Barba

Results Desired:

Date: _ D Septiembe 208 yime. 102 3¢ AN Location: D%l deJuatas [
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|
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Figura 51. Minuta Discusion Uso Herramienta Excel para analisis de Criticos.

Fuente: (Lear ,2018)

2) Cambio en el procedimiento de Procuramiento MT2008-02 donde se detalla el
cambio, y controlarlo en el departamento de control de documentos. Al incluirlo en
el procedimiento se somete a auditoria, y se debe tener evidencia de cada uno de los

puntos mencionados.
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3) Reporte de Criticos semanal enviado a la planta para discutir el plan de accion para

evitar paros de produccion. Este se discute todos los jueves con el equipo de

manufactura de la planta y se muestra un estatus de material para 4 semanas.

FECHA DE INICIO]
12/3/2018

4230 SOMIS08 COMMECT. Buias

FAMILY DESCRPTIONS DALY USACE DOWN DATE

THOse-B

801 031 (6 Mives] |
0% 1S eeies) | COMMECT Buias

OB

MET1 SOT 118 Neveles) FLASTCO

THOec-B

** | w630 so-11 wen S| GROMET

THOec-B

=
VA0S S05-11 134409 -
e COMMECT Bvaz

©-Dec-B8

TWORVISOIETEEIA +

= FoaT Cause —T—

THE STH-11 14409 S05-
11 THAGS 506-1 134840
SE-11 1250 0TS0 |
. ESPERANDO ALLOCATIONPARA | #4401 S03-1| 4407 S00-1,
EoaEn e Vo 630 501 a3 Sou- | TEROAL

u253

WD

SUPPLERPASTOLE X aores
LIS UGS
A vi PAS 5 . .

COMMRIGAC PRI | MG TG r—
CONTANERDELAY ume—— DRz

SPOT BUY CANCELLNG OFOERS 4 | SSTSTIBS60 SSTSTIedT] -
. oAz

e GO

FELEASE NOFEASE PENDIENTE TRACKING aorEs)
SUFPLERPASTOUE ADRES

Figura 52. Lista de Material Critico

Fuente: (Lear ,2018)

4) En la siguiente figura se muestra una captura del portal de Mejora Continua de Lear,

donde se expuso el uso de la herramienta de Excel para la deteccién y analisis de

criticos, ésta fue calificada como una “Best Practice” y su uso es mandatorio en las

areas de procuramiento de materiales a nivel mundial.
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everyoNE. Lear.com ABOUT LEAR DIVERSITY DEPARTMENTS EMPLOYEE RESOURCE!

Best Practices

Raw Material Expediting Tool

Supporting Practice Workflow External Functional | UPDATE ‘ ‘ REPURPOSE ‘ ‘ SEARCH ‘
Documents Information Information References Entities
EDIT CONTENT EDIT TITLE
Practice Title: Raw Material Expediting Best Practice
Tool
Inventory Control Scope Practice ID: ARCDYF24QXV5-14-30748 @
Process ID: 221186 Np

+ This model will allow a plant to precisely calculate how much material is available in a plant at a S P | @
given time taking into account multiple variables; such as: Material in floor (wip), material in "
warehouse, in transit raw material coming from containers & airshipments, and many more. Comment:
« It allows the analyst to prevent line down risks with a 15 week window that will allow the user
«enough time to react to any given discrepancy, production change and inventory discrepancy, for
example.

How it works?

1. The current model takes into account multiple data from different worksheets. {Previous | Next

The DATABASE: Which has the Lear Part number, supplier part number, supplier name,

supplier vendor code, name of the analyst & the description of a given raw material.
Descriptions: Generalized descriptions allows for a better and acurrate Inventory control

percentage. For example: If we were to take that a connector has 100 pieces in floor, we would be able

to consider only 80% of that material actually being in there, for precaution.
In transit: It would show all the containers and airshipment currently in transit with it's given

«quantities per part number and ETA.

Supporting Documents and Videos

* maximum upload size is 250 MB per file

All Documents  All Practices - with SubFunction  ChangeOriginator — «s

v O Name Modified By
1 Raw Material Tool for LEAR GLOBAL e M Herrera Chinchilla, Jose Andres

Practice Information

Practice Title: Raw Material Expediting Tool Short It allows the analyst to view, analize and react to the flow of material. It
Description: prioritizes risks in production, DOH and material in-transit.
Practice ID: ARCDYF240QXV5-14-30748

Region: Global Ad Hoc
Contributors:
Submitted By: B Davies, Nicole Objectives: Cost/Productivity: Delivery
Team W Guevara Rodas, Reina Maria
Submitted: 9/28/2018 Commedities: Wiring Contributars: w Herrera Chinchilla, Jose Andres
Functions: Information Technology: Logistics; Other
Manufacturing l\o‘aﬂtlerlalsI Contributors:
Mar Handling/Flow/System:

Materizal Planning and Logistics: Originating LEAR GREEM VALLEY

Warehousing Entity:

Sub-Functions: Other

Benefits of using this tool

= The organization will be able to prioritize critical numbers that may affect normal production instead
of viewing all the numbers which will result in waste of effort and time.

The tool and the information needed to apply this tool in a Procurement department is standard and
doesn't need to be readjusted.

* It doesn't require money to work. Implementation is free of cost!

= Due to the increased producrivity, time and effort can be used in other tasks.

= Easy to use and implement.

= Can be arranged to meet many needs, for example: calculation of excess of Raw material.

Figura 53. Reporte Criticos en Excel, Calificada como una Best Practice.

Fuente: (Lear ,2018).



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

1)

2)

3)

4)

La Herramienta de analisis de critico se observd que era el mayor contribuyente que
afectaba a que no hubiera una cadena logistica sana, ya que no permitia tener una
visualizacion clara de la cantidad de criticos reales que habia en planta, por lo que el
desperdicio en tiempo y recurso era evidente y los analistas de procuramiento no se
enfocaban en la resolucion de criticos reales.

La mejora en la estrategia consiste en la implementacion de la herramienta que permite
considerar el 80% del material en proceso, ya que contamos con una exactitud del 99.4%
en planta.

La siguiente variable que afecta el problema son los fallos en Seguimiento, ya que,
aunque el analista tuviese la cantidad de criticos reales, si no les daba el seguimiento
adecuado a éstos, la planta incurriria en gastos extras como pedir material por via aérea
para evitar que las lineas de produccion paren.

Se rechaza la hipotesis nula ya que se demostré que con la mejora en la herramienta para
deteccidn de criticos y las fallas en seguimiento, se logra mejorar la estrategia para poder
mantener una cadena logistica sana, esto se ve reflejado en la efectividad en los criticos
que son analizados, estos cambios quedan actualizados en el procedimiento de
procuramiento MT2008-02 para que queden como puntos auditables, y resultado de la

aplicacion de la mejora se ve impactado directamente la reduccion del gasto.

5.2 RECOMENDACIONES

1)

2)

Se recomienda hacer el archivo en otro programa diferente de Excel con la misma logica,
ya que actualmente pesa en promedio 16 megabyte, y cada analista hace su copia para
hacer sus analisis, pero se requiere que se pueda trabajar en un solo archivo compartido en
donde se pueda ver el resumen general en cualquier momento, actualmente se revisan 4
archivos separados.

Seguir estudiando las causas potenciales de variacion para seguir mejorando el proceso y

no tener falta de material.
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3) Concluir un proyecto en proceso que tiene el area de almacén, que consisten en la
elaboracion de kits de materiales, y que tiene la funcidn de preparar la cantidad de materia
prima que requiere la planta diariamente en base al programa de produccion, permitiendo

reducir y controlar el inventario en proceso.
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7.1 ANEXO I

ANEXOS

Carta de Proveedor Tyco notificando los aranceles de material proveniente de China

1€ Conneclivity Corporation ' s
1050 Westiskes Drive . —

Barwyn, PA 18312

CoanechnTy

te.com

October 8, 2018
Subject: Timing for China Tarif Logistical Changes

Dear Valued Customer,

You hawve recelved prior ketters stating the Intention of the Unlited States Trade Representative to Implement
an sdditional duty of 25% (twenty five percent) on certain products of Chingse ongin mmported into the U.S,
As a result, shipments of refevant part numbers received in the U S, acquired by your company, have been
affected

To mitigate impacts, and as peeviously comaunicated, TE will initiate 3 new logistics path for the impacted
part numbers which indudes a bonded carrier into our Distribution Center in Hermasillo, Mexico,
Alternately, for Customars who consume geod in tha US, the new pick-up location wil be Negales, AZ. Parts

will no konger be available a1 vour currenl pick-location/TE-Cistribution-Can er,

The addresses for the Mermosillo Distribution Center and Nogales Cross Dock are below:

Hermosdlo, Mexica Distribution Nogales, Arizona Cross Dock
Cantar

Corcom 5.4 de CV TE Cennectivay

¢lo TE Canneciivity Corp CHO Vidal Import Export Inc.
Pargue industrial Hermosilla Norte 1204 West Industral Fark
8hd. Industrial Norte #23-8 Nogakes, AZ 85621

Hemosillo, Sonora, Mexico 83118
DUNS# 81-2819-635

To accommoedate Custamers ad allow trming for this transfes, the revised | nplementation date has been
axtendad to Navember 12th. As previously communicated, It's oritical that your new account preference is
documented with TE Connectinity before the implementation date, After November 12, 2018 parts will no
longer be avallable at the current Distribution Center(s).

As a glabal Industrial technology company, TE Connectivity is a proponent o” free and open trade. We
comtinuousty assess how tariffe and trade policy decisions globally Impact oLr customers’ suppdy chain and
operations and will mamtain close alignment with you, focusing our efforts sn mitigating impacts of the
evolving trade esndronment, #ny future purchased parts, with origin from China, will be added to the
impacted parts list,
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: TE

commectivivy

fe.com

In the event you are not contazted directly by TE Supply Chain personnel to coordinate global logsstks and
trade compliance activities, please do not hesitate to contact your TE Account Manager, who will be happy
10 385ist you. We apprecate your patience as we work through these compdex issues and thank you for your
business.

Sinceroly,

|

Denise Guinmette
Vice President, Sales and Product Management
Automotive Amercas

7.2 ANEXO Il

Pantalla Inicial Sistema QAD 2014

. bv?m"
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|| Lear Process Map
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7.3 ANEXO Il

Taller para Identificar oportunidades de Reduccion del Flete Aereo.

Thu $/17/2018 8:10 AM
Galdamez Morales, Jessica Arlene
Workshop Premium freight

To O Molina Choto, Ricardo Gabriel; © Diaz De Rojas, Gscar Jose; @ James Ponce, Mazie Dorathy; © Rosales, Irving David; © Argenal, Frands; @ Lope? Acosta, Angela Mariela; © Lope?, Danelia Antonia; © Guevara Rodas, Reina Maria; © Oiva Membreno, David Roberto; © Reyes, Miton

Cc O Bodden Karonis, Ei Lourdes

Chavos si estan recibiendo este email es porque quiero solicitarles yo directamente que se aseguren de atender y enfocarse al 100% n el workshop. Se que tenemos multiples actividades pero la compafiia ha invertido mucho en viajesy en prepararse para
venir a Honduras a apoyamos en este gran problema de Premium freight.

L por que sé que est rte del viernes invirtiendo un sibado pero estoy segura que si nos aplicamos y realmente salimos con acciones de peso que se implementen vamos a ver el retorno en tranquilidad y en un horario de
trabajo mas flexible.

Creo firmemente que la calidad del output del workshop va a depender de la calidad de input que le demos!

Gracias!

Cl Workshop — Premium Freight cost
reduction at Honduras operations

» Justification: Premium Freight is the top offender to Honduras Ol,
Q12018 $620,734K USD impact vs forecast $0
» Objective: Reduce Plant Responsibility Premium Freight Down to Zero
> Scope: Premium freight cost for Honduras operations ( Naco & Green Valley plants )
» Deliverables Action plan (roadmap) with dates, responsible & improvement impact per action
» Date: 18t — 19 May 2018
Plant Team:
1. Mazie James Naco Materials Manager
2 Days Workshop schedule: 2 Irving Rosales GV Materials Manager
i " 3. Francis Argenal Naco PC coordinator
Day 1: Current state & data pre analysis 4 Angela Lopez GV PC coordinator
explanation and root causes identification 5 Danelia Lopez Naco Procurement coordinator
Day 2: Action plan and follow up strategy ‘; Se'”: gluevara Zc coordinator GV
definition to assure goal achievement & o G oy 2L :
tart impl tati ‘i diate act 8. Oscar Diaz GV plant Manager
start implementation of inmediate actions 9 Ricardo Molina Naco plant Manager
10. Jessica G: Hond p Director
11. Milton Reyes Naco Cl Leader

Central Team:

1. Antonio Medina Regional Materials Manager

2. Mario Villanueva Customs Assistant

3. Armando Robles Data Management & EPDC finance
4. Karen Estrada Regional Commodity Buyer

5. David McKee Warehouse Operations Manager

6 Ramon Ortiz Materials Director

7. Ever Navarro Regional Cl Manager
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