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Resumen —

El objetivo de la investigacion fue
obtener el control del inventario del
almacén, mantener un flujo continuo
de los materiales y eliminar los
costos por defectos de calidad por

medo de lean - seis sigma.

Debido

organizacion (Operador, supervisor,

al compromiso de Ila
jefa de area, director de proyectos y
Gerente de produccion) para con el
proyecto se logré concluir con éxito y
posibilitd el movimiento de material a
diferentes é&reas evitando de esta

forma la expiracion de los materiales.

Lean Seis Sigma es una estrategia de
mejora continua novedosa utilizada
transnacionales

en las empresas

principalmente americanas,

lamentablemente en las empresas
mexicanas no es comunmente
utilizada, es por ello que este tipo de
organizaciones tienen una gran area
de oportunidad para la realizacion de
proyectos y de la misma manera
desarrollar estrategias que permitan

la generacion de valor.

Palabras claves —

Mejora continua, Manufactura

esbelta, Lean Seis Sigma.

Abstract—

The aim of the research was to gain

control of warehouse inventory,

maintain a continuous flow of

materials and eliminate quality defect

costs through Lean - Six Sigma.

1 | “Congreso Internacional de Investigacion e Innovacion 2016” Multidisciplinario, 21'y 22 de abril de 2016. México

 ©S1UDIOS
OV (Oéf

2
%



“CONGRESO INTERNACIONAL DE INVESTIGACION E INNOVACION 2016”

Muiltidisciplinario
21y 22 de abril de 2016, Cortdzar, Guanajuato, México

ISBN: 978-607-95635

Due to the commitment of the

organization (operator, supervisor,
area manager, project manager and
production manager) to the project it
was achieved successfully complete
and allowed the movement of
materials in different areas thereby

avoiding the expiry of the materials.

Lean Six Sigma is a strategy of
innovative continuous
the

improvement

used in mainly ~ American

multinational corporations,
unfortunately in Mexican companies
iIs not commonly used, which is why
these organizations have a great area
of opportunity for the implementation
of projects and Similarly develop

strategies to value generation.

Index Terms—

Continuous improvement, Lean

Manufacturing, Lean Six Sigma.

|. INTRODUCCION

En el afio 2014 en el almacén de
materiales auxiliares el cual cuenta
con 110 tipos diferentes de materiales
y se ubica en el area de produccion,
debido a un inadecuado control del
inventario se permiti6  realizar
requisiciones de materiales de una
forma descontrolada sumandose una
reestructuracion y la falta de interés
por parte de los duefios de area. Lo
cual genero una necesidad urgente

de por reducir desperdicios.

de de

problemas actuales basados en la

Los métodos solucién

metodologia lean  manufacturing
(Manufactura Esbelta) y la
metodologia seis sigma busca

mejorar los procesos. En esencia los

sistemas Seis Sigma y Lean

Manufacturing (Manufactura Esbelta)
tienen objetivos en comun. Ambos
buscan eliminar pérdidas y crear un
sistema lo mas eficiente posible, a
cada uno toma

pesar de que

diferentes aproximaciones para
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conseguir esta meta, mientras que

lean manufacturing se enfoca en
mejorar la eficiencia seis sigma se

centra en mejorar la efectividad [1].

I[I. METODOLOGIA

la

y
herramientas de analisis de datos de

Lean Seis Sigma combina

estructura metodoldgica
Seis Sigma con las herramientas de
proceso y principios de Lean [2]. Las
etapas de Lean Seis Sigma son las

siguientes:

I. Definir: El propésito de esta
fase es delinear los problemas
del negocio y determinar el
alcance del proyecto, ademas

de los procesos por mejorar.

Medir: El proposito de esta
fase es entender y documentar
el estado actual del proceso a
mejorar, colectar la
informacion detallada del VOC
y de

medicion.

validar el sistema

3

lll.  Analizar: El propésito de esta
fase es analizar la informacion
colectada relacionada con el
VOC y la VOP para identificar
la causa raiz de los problemas
en procesos y la capacidad de

los procesos.

Mejorar: En esta fase se

identifican las
recomendaciones de mejora,
se disefla el estado futuro,
implementacion de proyectos
y

documentaciéon de los nuevos

piloto, capacitacion

procedimientos.

Controlar: El propésito de esta
fase es medir os resultados de
los proyectos piloto y manejar
los cambios en una escala
identificar

mas amplia;

oportunidades de réplica y
desarrollar planes para un

futuro mejoramiento.

A continuacién se describe cada fase

del proyecto.
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Definir
En el mes de abril del 2014 se tenia
un total de $169,750 USD (Cantidad
obtenida del andlisis de datos en el
proyecto) de material en el almacén
de materiales auxiliares. El personal
encargado de surtir se habia dado
cuenta de la falta de organizaciéon y la
mala distribucién del sitio, sin en
cambio los intentos por solucionar
este problema no cumplieron con el
objetivo ya que volvia a terminar en
las mismas condiciones.
A pesar del sobre material, aun se
recibieron entregas de material a lo
largo del proyecto. Ademas de
materiales desorganizados la mayoria
de estos estaban fuera de su
empaqgue original y se encontraban a
granel aun cuando corria el riesgo de
contaminacion.
El gerente de produccion y la
directora de proyectos identificaron el
almacén de materiales auxiliares

como prioritario para mejorar las

finanzas de la empresa, fue asi como
se decidio iniciar el proyecto.

El equipo se conformé integrando a
coordinadores de area, operadores y
supervisores de produccién, ademas
de la determinacion del alcance de
proyecto a Unicamente el almacén de
materiales auxiliares del area de

produccion.

Los objetivos plasmados en el Project

Charter fueron los siguientes:

e Evitar vencimientos por $2,000
USD (Dic-2014).

e Rescate de materiales caducos
en otros usos por $1,000 USD
(Dic-2014).

e Reducir al menos 25% del
nivel de inventario (Dic-2014).

e Ahorrar al menos 25%

($20,000 USD) del
presupuesto de 2014 para los
materiales auxiliares.

A continuacion se procedio a

identificar las éareas de mejora
mediante el diagrama SIPOC. Cabe

mencionar que esta herramienta no
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va a solucionar ningun problema
estratégico, simplemente sirve para
ver el funcionamiento de la empresa
de forma global teniendo en cuenta

aspectos mas detallados [3].

El
positiva

identificar las personas que

0 negativamente seran
afectadas por el proyecto es de suma
importancia para poder de esta forma

comprometerlas y alcanzar el objetivo

esperado [3].
Como se muestra en la figura 1.
Figura 1. Stakeholders Analysis.
Partes clave No Dejaque Ayudaaque Lo hace Estrategias
interesadas convencido suceda suceda posible de
influencia
Duefio del area
de proceso O
Lideres de Racional
proceso O O
Operador de Racional
almacén O O Participativo
Operadores de Inspirativo
proceso O — O Participativo
Asistente
administrativo O
essric)  Nota: Se mantuvieron fuera del anélisis el departamento de Finanzas
y Compras debido a la aplicacion del programa de requisicion.
Medir

En este paso se busco identificar de
una manera mas detallada el estado
actual del almacén mediante proceso
de medicion e identificacion como se

muestra a continuacion:

I. Iryverlos almacenes

II. Comprender el flujo del

proceso.
Determinar plazo de entrega.

IV. Disefio del plan de produccion.
V. Reunir informacion del
inventario actual.
VI. Determinar entre brechas entre
estado actual vs estado ideal.
Una vez identificado el sobre

inventario se comenzo a investigar la

razon del mismo dando como
resultado que las compras
programadas fueron ocasionadas

debido a que tardaba entre 30 y 40
dias la realizacion de requisiciones
ademas de que una inadecuada
de

impedia ver el impacto real del sobre

organizacion los materiales

material. Por lo cual se desarrollé un
plan de recoleccion de datos en 3
sentidos como muestra

se en

seguida:
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I.  Material Entrante: en el cual

se notificaba la cantidad por
tipo de material.

identifico
del

Gasto: el cual se

mediante las facturas
proveedor.

Il. Consumido: el cual

del

una

Material
almacén
de

requisicion autorizada por el

se obtenia

mediante hoja

operador.

Analizar
En esta fase se desarrollaron los
métodos para la obtenciéon de la
causa raiz consiguiendo como
resultado dos enfoques uno con
respecto a la requisicion el cual

requiere  multiples  aprobaciones
cuando ya se necesita el material y la
segunda va con respecto a la
reestructuracion el cual el personal no
estaba preparado para tener el
control.

La forma mas adecuada para atacar
la problematica fue la implementacion

de un almacén Unico en el area de

6

produccion y la realizacion de un
sistema justo a tiempo (resultados
obtenidos de un diagrama costo /
beneficio) enfocandonos en la forma
mas simple y de la misma forma en la

mas econdmica y facil de realizar [4].

Se realiz6 un método de identificacion
de problemas potenciales (errores) y
sus posibles efectos en el sistema
para priorizarlos y poder concentrar
los recursos en planes de prevencion,
supervision y control orientados
adecuadamente [5]. En la aplicacion
del analisis de modo y efecto de falla
(AMEF) se priorizaron las acciones

mostradas en la tabla 1.

Tabla 1. Tabla de priorizacién de acciones.

<

Puntos Accion %

Implementacién de tarjetas Kanban

400 | para requisiciones 27%

Incluye indicacién visual del punto de

280 |reorden (Sistema Kanban) 19%

Tarjetas Kanban de diferentes
colores / personal exclusivo puede
hacer requisicion de materiales

250 17%

Gestionar un inventario de seguridad
durante al menos un mes de
produccion

240 16%

Separar los materiales; no cubrir el

144 | material con otro. 10%

Capacitacionde 5's y
convencimiento racional de los

144 | beneficios 10%
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El 80% de los problemas presentados

de identificaron con las letras A, B, C
y D lo cual permitié elegir los pasos a
desarrollar para obtener el control del
sistema de inventario del almacén de
materiales auxiliares eliminando en la

mayoria los riesgos de recurrencia.

Mejorar
En esta fase se comenzaron a aplicar
proyectos de mejora enfocados al
80% de los conflictos. Se reuni6 todo
el material en un Unico almacén de
surtido para las distintas é&reas
consiguiendo de esta manera solo un

sitio de monitoreo Figura 2.

Fi

gura 2. Materiales en almacén de surtido.

e , tu

todos los

recabados

Una vez
materiales se comenzo6 a aplicar 5s’s

en este proceso se seleccionaron,
7

identificaron los
de

tomando como principio fundamental

organizaron e

diferentes  tipos materiales
la facilidad del operario [6]. El disefio
de

materiales pesados y liquidos en la

la distribucion fue priorizando

primer planta del rack, en la segunda

y
materiales irradiados y en la tercera

cosas medianamente ligeras
materiales pequefios ademas de
sobre inventario de materiales con
mayor flujo.

Los materiales obsoletos (reactores,
equipo mecanico) o cualquier otro
tipo de material ajeno a materiales
auxiliares fueron llevados a un area
especial (amarilla) la cual seria
posteriormente revisada por el equipo
de mantenimiento.

Los materiales contaminados, o0
imposibilitados para su utilizacion en
el area de produccion (caducados) se
llevaron a un area roja la cual
después de la autorizacion del jefe o
del

enviados al personal encargado de

gerente de produccion eran

eliminaciéon de materiales.
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Se decidi6 la implementaciéon del

sistema FIFO para la utilizacion de
debido

contdbamos con materiales costosos

los materiales a que
0 en grandes cantidades con riesgo

de caducar y esto permitid la
priorizacion de los estos. El FIFO se
implementé mediante unas flechas
indicando el modo de uso de una
manera grafica para evitar errores,
en la Figura 3 se puede apreciar el

uso.

Figura 3. Materiales en almacén de surtido.

El sistema KANBAN surgié como una

opcion de volver el sistema de control
8

del
aplicado (como se muestra en la

inventario un tanto auténomo

figura 4) eliminando de esta manera
las compras programadas [7], por lo
cual se volvio obligatorio optimizar el
sistema de requisicion de materiales
reduciendo de un tiempo de entre 30
y 40 dias a solo de 10 a 12 dias para
la entrega del mismo en el sitio de
produccion.

Se

tarjetas Kanban con

implementaron dos tipos de
las siguientes
caracteristicas:

. Rojas: las cuales van
directamente con el proveedor.
Verdes: estas son de material
con sobre inventario y por
tanto el material proviene del

almacén de VI-18

Figura 4. Tipos de Kanban

Tarjeta de pedido Tarjeta de resurtido
MATERIAL:

MATERI
PIPETA SEROLOGICA FALCON

IAL:
PAPEL STERIWRAP
PRESENTACION:
PAQUETE CON 1000PZAS

PRESENTACION:
ROLLO

PROVEEDOR:
PRODUCT LAB SA DE CV/

PROVEEDOR:
PRODUC LAB S.A. DE CV.
CANTIDAD A ORDENAR: CANTIDAD A ORDENAR:

SURTIDO DE:
PROVEEDOR

ALMACEN VI-18 MSD

[

)3

®

{ 5
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Controlar

En la fase final se puede observar el
desemperfio del proyecto mediante la
reducciéon del nivel de inventario, el
efecto real del proyecto de una forma
grafica, la reduccion del inventario
hasta el mes de septiembre ya era de
$34,322 USD (ddlares americanos)
20.2% del
inventario inicial obteniendo un nivel
actual de inventario de $135,429 USD

(délares americanos).

gue significaban un

En la evitacion de material caducado
de igual manera tuvo un progreso
36.4%
para el mes de septiembre con un
de 3,006 USD
americanos), lo cual muestra el buen
de Poka Yokes
(aprueba de error) visuales.

considerable reduciendo el

valor (délares
funcionamiento
Posteriormente se continué con el
seguimiento a los indicadores del

proceso, los planes de accion y las

auditorias del proceso.

9

Entre las acciones de mejora a
desarrollar estan la creaciéon de un
Unico almacén eliminando de esta
manera la utilizacion de un almacén
de sobre inventario, ademas de
mejorar la relacién con el proveedor
para obtener entregas en menor

cantidad de tiempo.

[ll. RESULTADOS

Los resultados del proyecto fueron
favorables gracias a la disposicion de

la empresa para con el proyecto.

El ahorro actual y las expectativas
para el mes de Diciembre con
respecto a la reduccion de inventario
son las siguientes, actualmente se
tiene un ahorro de $33,420 y se
espera para Diciembre un ahorro de

40,000 USD (ddlares americanos).

V. CONCLUSION

El desarrollo del proyecto bueno, pero
tuvo sus detalles, una de las cosas

gue se debieron de hacer pero no se
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realizaron adecuadamente fue con
respecto a los interesados, solo se
tomé en cuenta a el supervisor del
area principal del proyecto y el lider
de la otra &rea no fue informado de la
misma dando como
de

satisfaccion la falta de interés hacia el

manera,

resultado en las encuestas

proyecto.

Con respecto a la reduccion de lo
gastos por 6rdenes de compra solo
se pudo evitar 13,800 USD (dolares
americanos) cuando se buscaba la
reduccion de 36, 000 USD (ddlares
americanos), esto debido a compras
programadas que no se pudieron
evitar y a material que necesitaba el

area de produccion.
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