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INTRODUCCION

La pandemia por COVID-19 generd un impacto sin precedentes en las cadenas de
suministro a nivel global, afectando de manera particular a las empresas del sector electrénico
debido a la escasez de componentes, los incrementos abruptos en los tiempos de entrega y
la marcada volatilidad de la demanda. Para asegurar la continuidad operativa durante este
periodo, las organizaciones se vieron obligadas a incrementar de manera significativa sus
parametros de planeacion de inventarios, como el safety stock, el safety time y las coberturas
de inventario. Si bien estas medidas permitieron mitigar riesgos de paro de produccion,
también generaron un crecimiento considerable en los niveles de inventario, cuyas
repercusiones persisten incluso en el escenario post-pandemia.

Con la progresiva estabilizaciéon de la cadena de suministro, la demanda mas
predecible y la normalizacion de los leads times, los niveles de inventario excedente se han
convertido en un problema critico para las empresas del sector. Estos excedentes provocan
costos elevados de almacenamiento, inmovilizacién de capital, mayor probabilidad de
obsolescencia tecnoldgica y distorsiones en el sistema de planeacion MRP. Ante esta
situacion, surge la necesidad de establecer una estrategia técnica, estructurada y sostenible
que permita recalibrar los pardmetros de planeacion, optimizar el control de inventarios y
reducir de forma controlada el excedente acumulado sin comprometer la disponibilidad de
materiales criticos.

El presente trabajo tiene como finalidad analizar el problema del sobre inventario post-
pandemia y proponer un modelo integral de optimizacién basado en buenas practicas de
Ingenieria Industrial, que incluye la revision de consumos histéricos, la estabilizacion de
parametros de seguridad, la estandarizacion de procesos con proveedores y la
implementacion de herramientas computacionales que fortalezcan la gestion del sistema
ERP/MRP. Asimismo, se busca demostrar que la aplicacion sistematica de estos elementos
contribuye no solo a la eficiencia financiera y operativa de la empresa, sino también al

desarrollo de competencias profesionales clave para el ejercicio de la Ingenieria Industrial.
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A través de este proyecto se pretende alcanzar una reduccion minima del 30% del
inventario excedente, mejorar la rotacion de materiales y restablecer un sistema de planeacion
preciso y confiable. La investigacion se estructura mediante un enfoque cuantitativo y de
mejora continua, articulado con los principios fundamentales de la gestion de operaciones y la

administracion de la cadena de suministro.



CAPITULO |

1.- Planteamiento del Problema

Durante la pandemia por COVID-19, las empresas del sector electronico enfrentaron
disrupciones severas en sus cadenas de suministro, caracterizadas por incrementos abruptos
en los tiempos de entrega, escasez de componentes criticos y una elevada incertidumbre en
la disponibilidad de materiales. Como respuesta estratégica, se incrementaron de manera
significativa los parametros de planeacién de inventarios, tales como safety stock, safety time
y coberturas de inventario, con el objetivo de garantizar la continuidad operativa y mitigar
riesgos de paro de produccion.

En el escenario post-pandemia, la cadena de suministro ha mostrado una
recuperacién gradual, reflejada en una mayor estabilidad de los lead times, una demanda mas
predecible y una normalizacién en la relacion con proveedores. No obstante, los niveles de
inventario generados durante la pandemia han permanecido elevados, provocando inventarios
excedentes que impactan negativamente en la eficiencia operativa y financiera de la empresa.
Estos excedentes generan costos elevados de almacenamiento, mayor riesgo de
obsolescencia tecnoldgica, inmovilizacion de capital y distorsiones en el sistema de planeacion
de materiales.

El problema central radica en la falta de una estrategia estructurada para ajustar los
parametros de planeacion y reducir de forma controlada el inventario excedente, manteniendo
al mismo tiempo la disponibilidad de materiales criticos y la continuidad del proceso productivo.
De no atenderse esta situacion, la empresa continuard enfrentando ineficiencias financieras y

operativas que comprometen su competitividad en el mercado.

2.- Justificacion

La presente investigacion se justifica desde una perspectiva operativa, financiera y
estratégica. En primer lugar, la optimizacion de inventarios constituye una de las funciones

fundamentales de la Ingenieria Industrial, al buscar el equilibrio entre el nivel de servicio y el



costo total asociado al manejo de materiales.

Desde el punto de vista financiero, la reduccion del inventario excedente permitira
liberar capital de trabajo, disminuir costos de almacenamiento y reducir el riesgo de
obsolescencia de componentes electrénicos, los cuales suelen tener ciclos de vida cortos.
Operativamente, la recalibracién de los parametros de planeacién contribuird a mejorar la
precision del sistema MRP, evitando distorsiones en la planeacion de la produccién y en la
gestion de compras.

Asimismo, la estandarizacién de los procesos de negociacion con proveedores y la
automatizacion del andlisis del sistema MRP fortaleceran la toma de decisiones, reduciendo
la dependencia de criterios empiricos y promoviendo una gestion basada en datos. En este
sentido, el proyecto aporta valor practico a la organizacion y, al mismo tiempo, representa una
aplicacion directa de los conocimientos adquiridos durante la formacién profesional en

Ingenieria Industrial.

3.- Objetivos

3.1.- Objetivo General

Optimizar los niveles de inventario de una empresa del sector electrénico mediante la
reduccion del inventario excedente generado por el incremento del safety stock y safety time
durante la pandemia en un 30%, garantizando simultaneamente la continuidad operativa, la

disponibilidad de materiales criticos y la eficiencia en los costos de almacenamiento.

3.2.- Objetivos Especificos

e Analizar y recalibrar los parametros de planeacién de materiales (safety stock, safety
time, lead times y consumos reales) con base en la demanda actual y la estabilidad
de la cadena de suministro post-pandemia.

e Implementar estrategias de reduccion gradual de inventarios excedentes, priorizando

materiales de baja rotacién o con sobre inventario.
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e Fortalecer los procesos de monitoreo y control de inventarios mediante indicadores
clave de desempeiio.

e Estandarizar los procesos de negociacion con proveedores para la correcta ejecucion
de los mensajes de excepcion del MRP.

e Desarrollar herramientas computacionales que automaticen la actualizacion y analisis

del sistema MRP.

4.- Alcance

El proyecto se desarrollara en una empresa del sector electronico y abarcara los
procesos de planeacién de materiales, control de inventarios, gestion de proveedores y
operacion del sistema ERP/MRP. El analisis se enfocara en inventarios productivos y

componentes criticos utilizados en la operacion manufacturera.

5.- Metodologia

La metodologia del estudio se desarrollard en seis fases principales:

1. Diagnéstico del estado actual del inventario y alineacién del plan de produccién con
la demanda real.

2. Analisis histérico de consumos, lead times y variabilidad de la demanda.

3. Recalibracioén técnica de los parametros de safety stock y safety time.

4. Estandarizacion de procesos de negociacion con aproximadamente 90 proveedores.

5. Monitoreo y ejecucion de mensajes de excepcién del MRP.

6. Desarrollo e implementacién de programas automaticos para la gestion del sistema

ERP/MRP.

6.- Matriz de Consistencia

Problema de Investigacion: Exceso de inventarios generado por la
sobredimension de los parametros de planeacion (safety stock y safety time)
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implementados durante la pandemia, lo que provoca altos costos de almacenamiento,
riesgo de obsolescencia e ineficiencia financiera en la empresa del sector electrénico.
Objetivo General: Optimizar los niveles de inventario mediante la reduccion del
inventario excedente en un 30%.
Relacién de Consistencia:
e Problema — Exceso de inventario post-pandemia
e Variable Independiente — Parametros de planeacion y estrategias de gestion de
inventarios
e Variable Dependiente — Nivel de inventario y costos asociados
e Método — Analisis cuantitativo, gestion MRP y mejora de procesos
¢ Resultado esperado — Reduccion controlada del inventario sin afectar el nivel de

Servicio

7.- Cronograma de Actividades.

El proyecto se ejecutara en un periodo de seis meses, contemplando actividades de
andlisis, implementacién, monitoreo y evaluacion, orientadas al cumplimiento del objetivo de
reduccién del inventario en un 30%.

Cronograma de Actividades (Grafica de Gantt — 6 Meses).

Mes 1:
e Diagnostico del inventario actual
e Alineacion del plan de produccién con la demanda real
e Analisis histérico de consumos y lead times
e Identificacion de materiales con sobre inventario
Mes 2:
e Desarrollo de programas automaticos para ERP/MRP
e Capacitacion y validacién del sistema
e Recalibracién de safety stock y safety time

Mes 3,4:



Retorno progresivo a parametros 6ptimos
Estandarizacion de negociacion con proveedores
Mes 5:
Ejecucion de mensajes de excepcion del MRP
Implementacion de estrategias de reduccion
Mes 6:
Evaluacion de resultados y cierre del proyecto
Reduccion del inventario excedente en al menos un 30%.
Mejora en la rotacion de inventarios.
Disminucién del capital inmovilizado.
Mayor confiabilidad del sistema MRP.
Estandarizacién de procesos con proveedores.

Disponibilidad de herramientas automatizadas para la toma de decisiones.



CAPITULO Il

Marco Tedrico

2.- Gestion de Inventarios en la Ingenieria Industrial

La gestion de inventarios es una de las areas fundamentales de la Ingenieria
Industrial, ya que tiene como objetivo garantizar la disponibilidad de materiales necesarios
para la operacion al menor costo total posible. De acuerdo con la teoria clasica, el
inventario actla como un amortiguador entre la oferta y la demanda, permitiendo a las
organizaciones enfrentar variaciones e incertidumbres inherentes a los sistemas
productivos.

Un nivel adecuado de inventarios contribuye a mantener la continuidad operativa
y el nivel de servicio al cliente; sin embargo, un exceso de inventario genera costos
adicionales de almacenamiento, seguros, manejo, deterioro y obsolescencia, asi como la
inmovilizacién de capital que podria destinarse a actividades de mayor valor agregado.
Por ello, la optimizacién de inventarios busca encontrar un equilibrio entre el costo de

mantener inventarios y el costo de no contar con ellos.

2.1.- Tipos de Inventario y su Impacto Operativo

Dentro de una empresa manufacturera, los inventarios pueden clasificarse en
materias primas, trabajo en proceso y productos terminados. En el sector electrénico, las
materias primas y componentes suelen representar el mayor riesgo, debido a su alto valor
unitario y a la rapida obsolescencia tecnoldgica.

El inventario excedente impacta negativamente en la flexibilidad del sistema
productivo, limita la capacidad de respuesta ante cambios en el disefio o la demanda y
aumenta la probabilidad de pérdidas econdémicas por desuso o desactualizacion de

componentes.



2.2.- Parametros de Planeacidn: Safety Stock y Safety Time

El safety stock se define como la cantidad adicional de inventario que se mantiene
para proteger al sistema contra la variabilidad de la demanda y del tiempo de suministro.
Por su parte, el safety time consiste en un margen adicional de tiempo incorporado al plan
de produccion para absorber retrasos en el abastecimiento.

Durante la pandemia, estos parametros fueron incrementados de manera
significativa como estrategia de mitigacion de riesgos. No obstante, una vez estabilizada
la cadena de suministro, la permanencia de valores elevados provoca una acumulacion
innecesaria de inventarios, lo que hace indispensable su recalibracion periddica con base

en datos reales y actualizados.

2.3.- Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP)

El sistema MRP (Material Requirements Planning) es una herramienta clave para
la planeacién y control de materiales en entornos manufactureros. Su funcién principal es
determinar qué materiales se requieren, en qué cantidad y en qué momento, a partir del
programa maestro de produccion, la lista de materiales y los registros de inventario.

La efectividad del MRP depende directamente de la precision de sus parametros
de entrada. Errores en los lead times, consumos o politicas de inventario generan

distorsiones que pueden traducirse en faltantes o excesos significativos.

2.4.- Mensajes de Excepcion del MRP

2.4.1.- Definicién y funcién de los mensajes de excepcidén

Los mensajes de excepcion del sistema MRP (Material Requirements Planning)
constituyen alertas generadas automaticamente por el sistema con el propdsito de sefalar
desviaciones entre el plan original de abastecimiento y las condiciones reales de
demanda, inventario o suministro. Estos mensajes permiten al planificador identificar

oportunamente situaciones que requieren una accidn correctiva para mantener la
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coherencia entre el plan de produccién y la disponibilidad de materiales.

En términos generales, los mensajes de excepcién se generan cuando existen
cambios en la demanda, variaciones en los tiempos de entrega, modificaciones en los
niveles de inventario o inconsistencias en los parametros de planeacion. Su correcta
interpretacion para evitar tanto faltantes de material como acumulaciones innecesarias de

inventario.

2.4.2.- Tipos de mensajes de excepciéon en el MRP

Entre los principales mensajes de excepcion utilizados en los sistemas MRP se
encuentran los siguientes:

a) Push in (adelanto de 6rdenes):
Este mensaje se genera cuando el sistema identifica que un material llegara después de
la fecha en la que es requerido para la produccién. En este caso, el MRP sugiere
adelantar la fecha de entrega de la orden de compra o produccion con el fin de evitar un
posible paro de linea o incumplimiento del plan de produccién.

b) Expedite (aceleracion):
El mensaje de expedite indica la necesidad de acelerar una orden ya liberada debido a
un incremento en la demanda o a una reduccién en el inventario disponible. Esta accion
suele implicar una negociacion directa con el proveedor para reducir el lead time
acordado.

c) Cancelacion de érdenes:
Este mensaje se genera cuando el sistema detecta que una orden de compra ya no es
necesaria, ya sea por una disminucion en la demanda, un exceso de inventario o un
ajuste en los parametros de planeacion. La cancelacién o reduccion de ordenes es una

de las estrategias mas importantes para evitar la acumulacién de inventario excedente.
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2.4.3.- Importancia de la correcta ejecucién de los mensajes de excepcién

La ejecucién adecuada de los mensajes de excepcién permite mantener el
inventario alineado con la demanda real y con el plan de produccion actualizado. Cuando
estos mensajes no se atienden oportunamente o se ejecutan de manera empirica, se
generan distorsiones en el sistema de planeacién que pueden derivar en compras
innecesarias, incrementos injustificados de inventario o faltantes criticos.

En el contexto post-pandemia, la correcta gestién de los mensajes de excepcién
cobra mayor relevancia, ya que muchas empresas continan operando con parametros
de planeacién sobredimensionados heredados de la crisis sanitaria. La estandarizacion
de criterios para ejecutar push in, expedite y cancelaciones de 6rdenes se convierte en

una herramienta clave para la reducciéon controlada de inventarios.

2.4.4.- Relacién de los mensajes de excepcion con lareduccién de inventarios

Los mensajes de excepcién del MRP representan un mecanismo operativo directo
para la reduccion de inventarios, siempre que se encuentren alineados con una estrategia
clara de optimizacién. La cancelaciéon o ajuste oportuno de 6rdenes evita la recepcion de
materiales innecesarios, mientras que la correcta ejecucion de adelantos y aceleraciones
garantiza la continuidad operativa sin recurrir a incrementos excesivos de safety stock.

Asimismo, la integracion de estos mensajes con indicadores clave de desempefio,
como la rotacion de inventarios y la cobertura, permite evaluar el impacto de las decisiones

tomadas y ajustar los pardmetros de planeacién de manera continua.

2.4.5.- Necesidad de estandarizacion y automatizacion

Para maximizar la efectividad de los mensajes de excepcion, es indispensable
establecer procedimientos estandarizados que definan cuando y cémo deben ejecutarse.

La falta de estandarizacidon suele generar decisiones inconsistentes entre diferentes
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planificadores, lo que afecta la confiabilidad del sistema MRP.

En este sentido, la automatizacion del analisis y la actualizacién de los mensajes
de excepcion mediante herramientas computacionales contribuye a una gestion mas agil
y precisa del inventario. Estas herramientas permiten evaluar escenarios, priorizar
acciones y reducir la dependencia de procesos manuales, fortaleciendo la toma de

decisiones basada en datos.

2.5.- Indicadores Clave de Desempefio (KPIs) en la Gestidn de Inventarios

2.5.1.- Importancia de los indicadores en latoma de decisiones

Los indicadores clave de desempefio (Key Performance Indicators, KPIs) son
herramientas fundamentales para evaluar la eficiencia y efectividad de la gestién de
inventarios dentro de una organizacion. En el &mbito de la Ingenieria Industrial, los KPIs
permiten medir el desempefio de los procesos, identificar desviaciones respecto a los
objetivos establecidos y apoyar la toma de decisiones basada en datos cuantificables.

Una gestion de inventarios sin indicadores adecuados limita la capacidad de
andlisis y control, ya que las decisiones suelen basarse en percepciones subjetivas o
informacion incompleta. Por el contrario, el uso sisteméatico de KPIs proporciona visibilidad
sobre el comportamiento del inventario y facilita la implementacién de acciones correctivas

oportunas.

2.5.2.- Principales indicadores de desempefio en inventarios

Entre los indicadores mas utilizados para evaluar la gestion de inventarios se
encuentran los siguientes:

a) Rotacion de inventarios:
La rotacién de inventarios mide la frecuencia con la que el inventario es consumido o
renovado durante un periodo determinado. Se calcula como la relacién entre el consumo

anual y el inventario promedio. Una rotacién baja suele indicar exceso de inventario,
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mientras que una rotacion alta puede reflejar eficiencia o, en algunos casos, riesgo de
desabasto.

b) Cobertura de inventario:
La cobertura indica el nUmero de dias o semanas que el inventario disponible puede
satisfacer la demanda. Este indicador permite evaluar si los niveles de inventario son

congruentes con la variabilidad de la demanda y los tiempos de suministro.

¢) Exactitud de inventario:
La exactitud de inventario mide la concordancia entre el inventario fisico y el inventario
registrado en el sistema. Una baja exactitud afecta directamente la confiabilidad del MRP
y puede generar decisiones erréneas de compra o produccion.

d) Nivel de servicio:
El nivel de servicio se refiere al porcentaje de érdenes que se cumplen completas y a
tiempo. Este indicador permite evaluar si la reduccion de inventarios impacta
negativamente en la atencién a la produccion o al cliente.

e) Obsolescencia:
La obsolescencia mide el valor del inventario que no ha tenido movimiento durante un
periodo prolongado o que ha quedado fuera de especificacion técnica. En el sector
electrénico, este indicador es critico debido a la rapida evolucién tecnolégica de los

componentes.

2.5.3.- Uso de KPIs paralareduccion controlada de inventarios

La reduccion de inventarios debe realizarse de manera gradual y controlada,
evitando afectar el nivel de servicio. En este sentido, los KPIs permiten monitorear el
impacto de las estrategias implementadas y ajustar los pardmetros de planeacion
conforme sea necesario.

El seguimiento continuo de indicadores como rotacién, cobertura y nivel de

servicio facilita la identificacion de materiales con sobre inventario, asi como la deteccién
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temprana de riesgos de desabasto, contribuyendo a una gestion equilibrada y sostenible

del inventario.

2.7.- Impacto de la pandemia en la cadena de suministro

La pandemia por COVID-19 gener6 disrupciones sin precedentes en las cadenas
de suministro a nivel global, afectando la disponibilidad de materiales, incrementando los
tiempos de entrega y provocando una alta volatilidad en la demanda. En respuesta,
muchas empresas adoptaron estrategias defensivas, incrementando sus niveles de
inventario y ajustando sus parametros de planeacion para mitigar riesgos operativos.

Estas estrategias, si bien fueron necesarias durante la crisis, provocaron en

muchos casos una acumulacion de inventarios que persiste en el periodo post-pandemia.

2.7.1.- Transicion hacia un entorno post-pandemia

En el escenario post-pandemia, las cadenas de suministro han mostrado una
recuperacion progresiva, caracterizada por una mayor estabilidad en el lead times, una
mejora en la comunicacion con proveedores y una demanda més predecible. Este nuevo
entorno exige una revisién critica de las politicas de inventario implementadas durante la
crisis.

La permanencia de parametros sobredimensionados en un contexto mas estable
genera ineficiencias operativas y financieras, lo que hace indispensable una estrategia de

ajuste y optimizacion de inventarios alineada con la realidad actual.

2.7.2.- Estrategias de optimizacién de inventarios post-pandemia

Las estrategias de gestion de inventarios en el contexto post-pandemia deben
enfocarse en la recalibracion de parametros de planeacion, el fortalecimiento del control
mediante KPIs y la mejora de la colaboracién con proveedores. Asimismo, la adopcion de
herramientas tecnolégicas y la automatizacion de procesos permiten responder de manera

agil ante cambios en la demanda o el suministro.
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En este sentido, la reduccién controlada de inventarios no solo contribuye a
disminuir costos y liberar capital de trabajo, sino que también fortalece la resiliencia y

competitividad de la empresa en un entorno dinamico.

2.7.3.- Relacién del contexto post-pandemia con el presente proyecto

El presente proyecto se enmarca en la necesidad de adaptar la gestion de
inventarios a las condiciones del entorno post-pandemia, mediante una estrategia
estructurada que permita reducir el inventario excedente sin comprometer la continuidad
operativa. La integracion de parametros recalibrados, indicadores de desempefio y
procesos estandarizados de negociacion con proveedores constituye una respuesta

técnica y estratégica a los desafios actuales de la cadena de suministro.
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CAPITULO IlI

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1.- Tipo de Investigacion

La presente investigacion es de tipo aplicada, ya que tiene como finalidad
proponer e implementar soluciones practicas a un problema real identificado dentro de
una empresa del sector electrénico, especificamente el exceso de inventarios generado
por la sobredimensién de los parametros de planeacion durante la pandemia.

Asimismo, el estudio es descriptivo y analitico, debido a que se analizan las
condiciones actuales del inventario, los parametros del sistema MRP y el comportamiento
de la demanda, con el propdsito de describir la situacion existente y evaluar el impacto de
las estrategias de reduccién implementadas.

Desde el enfoque metodoldgico, la investigacion es cuantitativa, dado que se
basa en el andlisis de datos huméricos relacionados con niveles de inventario, consumos,

rotacion, cobertura, costos y otros indicadores clave de desempefio.

3.2.- Disefio de la Investigacién

El disefio de la investigacién es no experimental y longitudinal, ya que no se
manipulan deliberadamente las variables independientes, sino que se analizan tal como
se presentan en el entorno real de la empresa. El estudio se desarrolla a lo largo de un
periodo de seis meses, permitiendo observar la evolucion del inventario antes, durante y
después de la implementacion de las estrategias de reduccion.

Este enfoque longitudinal facilita la evaluacion del impacto de la recalibracion de
parametros, la ejecucion de mensajes de excepcion del MRP y la estandarizacion de
procesos de negociacidn con proveedores sobre los niveles de inventario y el desempefio

operativo.
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3.3.- Unidad de Analisis

La unidad de andlisis de la presente investigacion esta conformada por los
inventarios productivos de la empresa del sector electrénico, incluyendo materias
primas y componentes criticos utilizados en el proceso de manufactura.

De manera complementaria, se consideran como unidades de andlisis los
pardmetros de planeacion del sistema MRP, tales como safety stock, safety time, lead

times, consumos histéricos y mensajes de excepcién generados por el sistema.

3.4.- Poblacion y Muestra

3.4.1.- Poblacion

La poblacién de estudio esta integrada por la totalidad de los materiales
productivos gestionados por el sistema ERP/MRP de la empresa, asi como por los

proveedores activos involucrados en el abastecimiento de dichos materiales.

3.4.2.- Muestra

La muestra se selecciona mediante un muestreo no probabilistico de tipo
intencional, enfocandose en:
e Materiales con sobre inventari6 identificado.
e Componentes de baja rotacion.
e Materiales criticos con alto impacto en costos.
e Proveedores estratégicos, estimados en aproximadamente 90, con los cuales se
estandarizaran los procesos de negociacion.
Esta seleccion permite concentrar el andlisis en los elementos con mayor impacto

en la problematica estudiada.
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3.5.- Variables de la Investigacién

3.5.1.- Variable Independiente

La variable independiente corresponde a las estrategias de gestion y
planeacion de inventarios, las cuales incluyen:
e Recalibracion de safety stock.
e Recalibracion de safety time.
e Ajuste de lead times.
e Ejecucién de mensajes de excepcion del MRP.
e Estandarizacion de negociaciones con proveedores.

e Automatizaciéon del analisis del sistema MRP.

3.5.2.- Variable Dependiente

La variable dependiente esta representada por el nivel de inventario a través de:
e Valor total del inventario.
e Rotacién de inventarios.
e Cobertura de inventario.
¢ Nivel de obsolescencia.

e Costos asociados al almacenamiento.

3.6.- Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Para la obtencion de la informaciébn necesaria se empleardn las siguientes
técnicas e instrumentos:
e Andlisis documental: revision de reportes historicos del sistema ERP/MRP, registros
de inventario y 6rdenes de compra.
e Bases de datos del sistema ERP: extraccion de informacion sobre consumos,

inventarios y parametros de planeacion.
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e Indicadores de desempefio (KPIs): medicion de rotacién, cobertura, nivel de servicio
y obsolescencia.
¢ Registros de negociacién con proveedores: seguimiento de acciones de push in,

expedite y cancelaciones.

3.7.- Procedimiento Metodoldégico

El procedimiento metodolégico del proyecto se desarrollard en las siguientes
etapas:
1. Diagnéstico inicial del estado del inventario y parametros del MRP.
2. Alineacién del plan de produccién con la demanda real.
3. Analisis histérico de consumos y tiempos de entrega.
4. Recalibracion técnica de safety stock y safety time.
5. ldentificacién y priorizacion de materiales con sobre inventario.
6. Ejecucién de mensajes de excepcion del MRP.
7. Estandarizacion de procesos de negociacidn con proveedores.
8. Desarrollo e implementacién de programas automaticos para el sistema ERP/MRP.

9. Monitoreo de indicadores y evaluacién de resultados.

3.8.- Métodos de Andlisis de la Informacién

La informacion recopilada sera analizada mediante métodos cuantitativos,
utilizando:
e Analisis comparativo antes y después de la implementacién.
¢ Evaluacion de tendencias en los KPIs de inventario.
e Medicion del porcentaje de reduccién del inventario.

e Validacién del cumplimiento del objetivo de reduccién del 30%.
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3.9.- Consideraciones Eticas y Organizacionales

El desarrollo del presente proyecto se realizara respetando la confidencialidad de la
informacion de la empresa, evitando la divulgacion de datos sensibles relacionados con
costos, proveedores o estrategias internas. La informacién sera utilizada exclusivamente con

fines académicos y de mejora organizacional.

CAPITULO IV

DESARROLLO DEL PROYECTO

4.1.- Descripciéon General de la Empresay del Entorno Operativo

El proyecto se desarrolla en una empresa del sector electronico dedicada a la
manufactura de productos electrénicos, cuya operacion depende de una amplia variedad
de componentes y materiales de alto valor unitario. La empresa opera bajo un sistema de
planeacién de recursos empresariales (ERP), apoyado por un médulo de Planeacion de
Requerimientos de Materiales (MRP), el cual se utiliza para la gestion de inventarios,
compras y programacion de la produccién.

Durante la pandemia, la empresa enfrentd interrupciones significativas en su
cadena de suministro, lo que derivd en incrementos sustanciales de los niveles de
inventario como estrategia de mitigacién de riesgos. En el periodo post-pandemia, la
normalizacién gradual de los tiempos de entrega y la estabilizacién de la demanda
evidenciaron la existencia de inventarios excedentes, lo que motivo la implementacion del
presente proyecto de optimizacion.

Este proyecto se realizo bajo la siguiente calendarizacion de actividades. (ver

Figura 1)
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Cronograma de Actividades (Grifica de Gantt — 6 Meses)Formato MM/YY

2023 2024

Actividades. Noviembre | Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
IEERAEEEEEERREEEREEREEER

Mes 1:

Diagndstico del inventario actual
Alineacion del plan de produccién con la demanda real
Anélisis histérico de consumos y lead times

Identificacién de materiales con sobre inventario
Mes 2:

Desarrollo de programas automaticos para ERP/MRP
Capacitacion y validacion del sistema
Recalibracion de safety stock y safety time

Mes 3,4:
Retorno progresivo a parametros 6ptimos
Estandarizacion de negociacién con proveedores
Mes 5:
Ejecucion de mensajes de excepcion del MRP _
Implementacién de estrategias de reduccion
Mes 6:
Evaluacion de resultados y cierre del proyecto _

Figura 1

4.2.- Diagnostico Inicial del Estado del Inventario

4.2.1.- Analisis de niveles de inventario

En la fase inicial del proyecto se realiz6 un diagnéstico del inventario existente,
utilizando informacién histérica extraida del sistema ERP. El andlisis incluyo la revisién del
valor total del inventario, su clasificaciéon por tipo de material y su comportamiento en
términos de rotacion y cobertura.

Los resultados evidenciaron la presencia de un inventario sobredimensionado,
principalmente en componentes adquiridos durante la pandemia, los cuales presentaban

baja rotacion y una cobertura superior a la requerida por la demanda actual.

4.2.2.- ldentificacion de inventario excedente

Mediante el uso de indicadores de rotacion y cobertura, se identificaron materiales
con niveles de inventario significativamente superiores a los requeridos para la operacion
normal. Estos materiales fueron clasificados como inventario excedente y priorizados para

su andlisis y reduccion.
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Se observé que gran parte del inventario excedente estaba relacionado con
parametros de safety stock y safety time elevados, asi como con 6rdenes de compra

liberadas bajo escenarios de alta incertidumbre.

4.3.- Alineacién del Plan de Produccién con la Demanda Actual

Con base en el diagnéstico inicial, se procedio a alinear el plan de produccién con
la demanda real del mercado. Esta actividad incluyé la revisién de pronésticos, 6rdenes
de cliente y programas maestros de produccion.

La actualizacion del plan de produccion permitio eliminar distorsiones heredadas
del periodo pandémico y senté las bases para la correcta recalibracion de los parametros
de planeacién del MRP.

Instrucciones de alineacion de plan de produccién con la demanda actual

Procedimiento semiautomatico de alineacién del plan de Produccion en el sistema
de MRP SAP. Para actualizar el requerimiento real de los materiales y asi a través de la
transmision IR se reflejen las nuevas fechas compromiso de llegada de materiales.

Carga de Plan maestro en SAP, mddulo de APO en forma masiva.

Alcance.

a. Aplica para CED THT (Insercidon Manual, division electrénica de consume).
b.  Aplica para ASD THT (Insercion manual, division automotriz).

c. Aplica para ASD FA (Ensamble final, divisién automotriz).

d. Aplica para FA Servicios (Ensamble final, division electronica de consumo).

e. Aplica para Transducer (Ensamble final division automotriz de bocinas)

—h

Aplica para Micro speaker (Ensamble de head set division Militar y Aviacion).

g. Aplica para Servicios (Ensamble de area de servicios).

Desarrollo.

1.- Creacion de los formatos y desarrollo de Macro para concentrar la informacion
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del plan de produccién de todas las areas en Excel por ser completamente compatibles

ambos programas. (Ver Figura 2)

m . » Network » tj-vault » planning » electronica »

Organize v 7 Open Burmn New folder

Name Date modified Type Size

¢ Favorites

B Desktop J. 1 CUSTOMERS 8/4/2016 3:23 PM File folder
8 Downloads J. 2 PRODUCTION PLANS 10/14/201610:42 ...  File folder
%] Recent Places . 3 CAPACITY CHARTS 10/11/2016 2:52 PM  File folder
L 4xers 9/1/2016 246 PM  File folder
A Libraries 1. 5SAP REPORTS 10/4/2016 905 AM  File folder
[ Documents 1. 6 FINANCE REPORTS 10/6/2014 9:56 AM  File folder
o Music 1. 7 KAIZEN EVENTS 11/8/201311:58 AM  File folder
&= Pictures J. 8 OLD FILES 11/5/20141:53PM  File folder
H Videos J. 9 PLANNERS FOLDERS 10/13/20167:00 AM  File folder
). 10 PROCEDURES & GUIDELINES 10/5/2016 2:39PM  File folder
% Computer ). 11 BACK FLUSH 9/18/20166:48 AM  File folder
&, 0sDisk () 1. 12 PROJECTS 9/5/201610:41 PM  File folder
1. 13 TRAININGS 10/12/2016 5:34 PM  File folder

€ Network LAL
[ . 15 WAREHOUSE SAP MANAGEMENT 10/12/201611:37 ... File folder

Figura 2

2.- Documentar la propuesta del nuevo proceso y presentarlo a alta gerencia para

afinar los ultimos detalles. (Ver figura 3)

| Organize v Burn New folder
s % Favorites Name Date modified Type Size
Bl Desktop 1. 1 CED THT- CELLS ELECTRONICS 10/14/20161:04 PM  File folder
1 @ Downloads 4. 2 ASD FA ELECTRONICS 10/14/2016 1:58 PM  File folder
3 % Recent Places ). 3 ASD THT ELECTRONICS 10/14/201612:53 ... File folder
. 4 TRANSDUCERS 10/12/201611:35...  File folder
\ A Libraries J. 5FA's - SERVICE ELECTRONICS 10/12/201611:36 ... File folder
E 5] Documents 1. Production Plans 10/12/201611:34 ...  File folder
' ANas -
Figura 3

3.- Desarrollo de la Macro para concentrar el requerimiento de subensambles y
productos terminados para que el sistema de MRP pueda hacer el calculo correcto de
materiales que realmente se necesitan para la produccion, con una vision de 2 semanas

congeladas de requerimiento y determine las fechas de arribo de componentes en un
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periodo congelado de 34 semanas, donde se veran reflejados los mensajes de excepcion
siguientes:

a) Pull In. (Expeditar materiales que pueden poner en riesgo no cumplir con los
requerimientos de los clientes, en tiempo, forma y cantidad, es decir evitar corto de
componentes en el piso de produccién).

b) Push out. (Aplazar o empujar las érdenes de compra que no se necesitan a
corto plazo).

¢) Reschedule. (Negociar la reprogramacion de las érdenes de compra que por
la nueva actualizacion caen en el calendario fuera del tiempo de entrega (Lead time).

d) Cancel. (Negociar la cancelacion de Materiales con alto riesgo de caer en

Sobre inventario u obsolescencia.

4.- Documentacién de la carga de planes de produccion en el Software SAP.

1.- Abrir APO (SCP Production).(Ver figura 4)

[S SAP Logon Pad 730 - 0%

wx|0s300B R B/

+ [ Favorites Name = | Connection

+ (3 Shortcuts | IE5ECP [ECC Production] ECP [ECC Production] |

+ (3 connections L SCP [SCM Production] SCP [SCM Production] |
Figura 4

2.- Primero hay que deshabilitar el candado o periodo congelado en el comando
MAT, para poder poner en modo de editar la hoja tabla de planeaciéon o hoja de célculo
del sistema de MRP en el comando MAT1 Product. (Materiales). Como indica la figura de

abajo. (Ver figura 5)
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(B Menu Edt Favorkes Bxtrgs System Heb

(4 FdH C@e RHR DDLD PR O
SAP Easy Access - User Menu

BE > 88B27 v -

* Qi Favorkes
+ [ /5aPAPO/SDP94 - Supply Planner -> Supply & Demand Plnner: Ink.Screen
+ [8) /SAPAPO/RRP3 - Product View
+ [®) /SAPAPO/AMON! - Alert Monkor
+ [8] /SAPAPO/PROD_CD_READ - Change Documents for Product
* 8] /SAPAPO/MAT
* ZQPRODMASTPLANFLD - Product master supply planner felds
~ €3 User Menu for Misael Macas Ceron
» (JBose Bask Access
» (3 Supply Planner
» (3 Cavacty Level Plnner

Figura 5

3.- Seleccionar el periodo congelado por la division que se desea actualizar o
cargar el plan de produccion y dar click en el icono Change. (Ver Figura 6)

Product Master: Initial Screen

% Choose Plnning Version Delete Plnning Version Parameters  Display Profie

() Product

Product Description
View

() Global Data
*) Location

Lot Size Profie

“)Demand Profile
() SNP: Demand Profie |
Deployment Profie

[& Dsphy | [# change] [O create |

Figura 6

4.- Dejar en Blanco el recuadro marcado y guardar los cambios. (Ver figura 7)
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[E product Edit Goto System Help

& B @@ SHE DO EE @M
Change SNP Supply Profile 4W ASD

2

SNP: Supply Profie 4W ASD [4 WEEKS FROZEN PLAN |

[ Horizon

SNP Production Hor.
Extnd SNP Prod. Hor.
SNP Stk Transfr Hor. Q
Push Depl. Hor. [ ]
Depl. Sfty Stk PushH
V| Fix Production
+IFix Stock Transfrs

Figura 7

5.- Salir del comando MAT1, haciendo click a F3, hasta que te lleve a la pantalla
inicial.

6.- Seleccionar ahora el comando SDP94. (Ver Figura 8)

SAP Easy Access - User Menu
M S BB 7 v a

= €3 Favortes

- [SAPAPORRPS - Product View

« [B /SAPAPO/AMONT - Alert Monio

- E] {SAPAPOQIPROOC_CO_READ - Change Documants for Produce

- [SAPAPOIMATL - Product

- ZOPRODMAS TPLANFLD « Product master supoly plnner feolds
= €3 User Menu for Msael Macias Ceron

» (O eose Basc Access

* 3 Supoly Planner

* [ Capacity Level Planner

Figura 8

7.- Selecciona cualquiera de los MRP profiles (el set up puede ser universal para
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todas las areas). (Ver figura 9)

Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN
& Fnsvew 3 QS
A J&)F ) JB@ e = @ E|@ (&) aroroduc |[#][$][ Tom /[ AP0 Loaton |(1 ][+ ][ Toml

(&) eson |l Gaohc | (&) 100% .J[&]) LT[R TF)(@ 1) €

[ sup pLAN unit| 10/14/2 | 10/15/2_| 10/16/2 | 10/17/2 |1
Forecast EA
Sales Order EA
Distrbution Demand_| EA
Dstrbution Demand | EA
Dstroemand (TL8-C | EA
Dependent Demand | EA
2 Selection profie TS A
- - 1 @ Total Demand__|_EA
Recept | EA
+ & T)-E05 Dstrbution Recept | EA
- & TI-E06 Distrbution Recept .| EA
2 g 1: g; In Transk EA
- @ T-504 . Production (Pnned)| EA
s S m-m + | Production (Confrm_| EA
) 3 ] Manufacture of Co- EA
@@ € Total Recepts EA
Figura 9

8.- Darle click al botén select view. (Ver Figura 10)

[ perning Edt Goto  Settngs  System  Heb

@ ~lqBIe@@ DHR vNo0 R @@

Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN

& Fnevew 3 Q&

@[@[@_]{i’_l (&3]0 produce J[# ][+ ][ Toml .| [P0 Locawon [[#][+ ][ Towal ]

Selected Objects

Product | Type| Location| Product Short Descrption [&]Boeson [Hacrenc || [ 100% .[&] [LT][@] LEzE
3547690010 By MTD  PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL | [ snp pLAN unit| 10/14/2 | 10/15/2 | 10/16/2_ | 10j17/2_| 1t
373704-0010 By MTD  SLAB ASSY,SOUNDLINK ILDSP/BT [poror A

Sales Order EA

Distrbution Demand_ | EA

Distrbution Demand_ | EA
S « » | DstDemand (TLBC | EA
- Dependent Demand | EA

Figura 10

9.- De la pantalla que aparece mover la seleccion a APO Product. (Ver figura 11)

[© Object Selection

2@

Show [APO Location Product v @ v
That Meet the Following Conditions

|APO Planning Version ~! 000 v
[APO Location ~/MTD ME R
[RPO Product :! MEIE
~ - 4
— g
v)(x)&d) .

Figura 11

10.- Darle click al boton de la flecha al nivel de APO Product. (Ver figura 12)
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Er

Object Selection

P
Show [APO Location Product v
That Meet the Following Conditions
[APO Planning Version ¥ 000
APO Location v MTD
"aPO Product =)
= —t:
-~
(23R
Dame=> Uiuel
Figura 12

11.- Copiar los numeros de parte a ser actualizados en la pantalla que aparece al

ejecutar el punto anterior. (Ver figura 13).

(= Multiple object selection x

Select Single Values | Select Ranges -

Exclude Single Values |~ Exclude Ranges

0. Single value

@

=

B )& ) 3 e e ¢

Figura 13

12.- Darle click al boton reloj de la parte inferior de la foto de arriba.

13.- Dar click al boton del folder que aparece para cargar la informacién que nos

arrojé la Macro que concentra los planes de

produccion. (Ver figura 14)

Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN

& Fneven 3 Q&

[EF &€ [= BIE]« L= L@@ [&8] a0 eroduct |[+][+ ][ Towl .]I[ 420 tocton [#][+][ Toul .]
Product | Type|Locaton | Product Short Descrton 5] veson M Goonc | (][00 [ [1[@)[ W@ LE|2] @& ) [@
354789-0010 ) MTD  PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL “TRSHP PLAN unit| 10/14/2 | 10/15/2 | 10/16/2 | 10/17/2 | 10/18/2 | 10
3737940010 fay  MTD  SLAB ASSY,SOUNDLINK ILDSP/BT "roroor EA
Sales Order EA
D Demand | EA
Distribution Demand | EA
o « » . Dstbemand (MB-C | EA
..... Dependent Demand | EA
& Selection profie SD SA Line EA
Figura 14

14.- Dar click al Boton Lupa y dar click a Multiple Key Figures como muestran la
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siguiente figura. (Figura 15)

| Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN
& Prsven 3 QS

@& e @B+ = @@ [E)_aorode |[#][# ] Toul ][ o toaton [# ][+ ][ Toul ]

Selected Obfects e S .
Product | Type| Location  Product Short Descrption (] Eoeson M Gaonc || (&) 100% &) [ @[ F]@ L EZ)E . 72 Jz.
3547890010 fy  MTD  PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL | [ snp pLAN unit| 10/14/2 | 10/15/2 | 10/16/2 | 10/17/2 [TOTT8/2 | 10/19/2 | 10/20/:
3737940010 B MTD  SLAB ASSY,SOUNOLINK ILOSP/BT "rorecsst o

Sales Order EA
Dstrbuton Demand | EA
Distrbution Demand_| EA
PR . . |DstrDemand (TLB-C | EA
Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN
&7 dreven 3 QS
@FISF ) T JBIE = < W0 & worowuce [t][$] Tou .| Aoteaten [# 3] mm .
Selected Objects

Product  Type Location | Product Shoet Descrotion (oesen [Mncasnc | (&) 100w &) [ [@IW]E [E]> — @ networc
3547990010 ey MTU  PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL  [B sup pLAN unit| 1071472 | 10/15/2 | 10/16/2 | 10/17/2 1/2_| 10722/
373794-0010 fmy  MTD  SLAB ASSY,SOUNDLINK ILOSP/BT oo o 7 = s e
Sales Order EA ®  Sules Order
Dstrbution Demand_| EA ® Dstrbution Demand (Panned)
Detrbution Demand | €A ® Detrbution Demand (Confrmed)
D < . DstDemand(NBC | EA ® DstDermand (TLB-Confrmed)
Dependent Demand | €A © Dependent Demand 379.00
2 Selecton protie S0 SA Lie T ® SDSALne
+ & N-E2 ——— = — Pt At

Figura 15

15.- Dar click al boton de deseleccionar y buscar y marcar la opcion de

Production (Planned). (Ver figura 16)

[= Key figure selection

Make your selection

i |
[7] Production (Planned) 1 -

[C] Production (Confirmed) =
[[] Manufacture of Co-Products

[] Total Receipts

[] Stock on Hand

(] Supply Shortage (|
[[] Safety Stock (Flanned)
[[] safety Days' Supply
[C] Safety Stock

[T] Reorder Point

[] Target Days' Supply
[[] Target Stock Level -~

vERPEEH

Figura 16

16.- Dar un click al Boton de Total y después seleccionar Details All. (Ver figura

29



17)

Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN
& 2 fTnBvew 3 Q&

& ]&|% = | BI&E]E L= @) &)@ [ arorroduct |[#][$)[ Total .J§ AP0 Loction |[#][¥ ][ mn .|
Selected Objects

10 |
Product Type Location | Product Short Description [] & pesign |[&a Graphic || [ Detais (al) [@@ L=l
354789-0010 @ MTD PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL

= snp PLAN Unit| 1|  Detais (Al (Fitter)) 16/2 | 10/17/2
373794-0010fy MTD  SLAB ASSY,SOUNDLINK ILDSP/BT "prodiction (Planned)| EA

3547890010
3737940010

Figura 17

17.- Dar click al botén del icono de lapiz para cambiar a modo escritura. (Ver

Figura 18)

Planning Book: [Live] MRP, CAPACITY, AND SS EVALS / MRP AND SS PLAN
&l kgnsvewn 3 Q&

(E S| = JEE]« = . [@E]@]

[6F][ AP0 Product ][ ][¥ ][ Dpetais (al) .|| [ APO Location |[#][¥ ][ _mTD JI
Selected Objects . = f—
Product Type. Location | Product Short Description @J g J@Graphi( | [&][_100% .|[K][E|[E][F][@ LI[E]2]& ]
354789-0010 iy MTD PCB ASSY,SOUNDTOUCH PORTABL '[# Snp PLAN APO Product Unit| 10/14/2 | 10/15/2 | 10/1
373794-0010 m MTD SLAB ASSY,SOUNDLINK II,DSP/BT Total EA
Production (Planned) | 354789-0010 EA
373794-0010 EA

Figura 18

18.- Copiar la informacién de la tabla de la Macro de cada plan de produccion
(Control Copy) y Pegar dentro de la tabla de planeacion del sistema SAP asegurando que

se pegue la informacién en la fecha correcta que se refleja en el encabezado de la tabla
de planeacién de SAP.

19.- Guardar los cambios (Control V).

20.- Salir de la tabla de planeacion presionando F3 hasta llegar a la pagina
principal y regresar el periodo congelado para mantener la informacion que se acaba de

actualizar. (Colocar el mismo dato que se borr6 en MAT1, se tiene que regresar). (Ver
figura 19 y 20)
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[ product Edit Goto System Help

& ~liBe@@ DHE ODO8 @ @
Change SNP Supply Profile 4W ASD

4

SNP: Supply Profile 4w ASD 4 WEEKS FROZEN PLAN
Horizon

=
SNP Production Hor.

Extnd SNP Prod. Hor.

SNP Stk Transfr Hor. (=Y
Push Depl. Hor.

Depl. Sfty Stk PushH

| Fix Production

+|Fx Stock Transfrs

Figura 19

Product Master: Initial Screen
%2 Choose Planning Version Delete Planning Version Parameters  Display Profile

) Product
Product Description
View
Global Data
*) Location

Lot Size Profile
Demand Profile
SNP: Demand Profile
<) SNP: Supply Profile aw Asq| )
Deployment Profile

[62," Dsplav] {é’ Change| “] Create]

Figura 20

21.- Guardar los cambios y salir presionando F3 hasta llegar a la pagina principal.

Este proceso se hara por separado para cada divisién respectivamente.

4.4.- Recalibracion de los Parametros de Planeacion

4.4.1.- Revision de consumos y tiempos de entrega

Se realiz6 un analisis histérico de los consumos reales de materiales y de los lead
times de los proveedores, considerando informacion del periodo post-pandemia. Este

analisis permiti6 identificar variaciones reales y establecer parametros mas

representativos del entorno actual.
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4.4.2.- Ajuste de safety stock y safety time

Con base en la informacién analizada, se procedio a recalibrar los valores de
safety stock y safety time, reduciéndolos de manera gradual y controlada. El ajuste se
realizé priorizando materiales con baja rotacion y alto nivel de inventario, sin comprometer

la disponibilidad de componentes criticos.

4.5.- Estrategias de Reduccién del Inventario Excedente

4.5.1.- Priorizacion de materiales

Se aplicé una clasificacién ABCD para priorizar los materiales con mayor impacto
econdmico y operativo. Esta clasificacion permitié enfocar las acciones de reduccién en
aquellos materiales cuyo exceso representaba un mayor costo para la empresa. Detalle

en latabla 1y tabla 2, y la figura 21, 22 y 23.

Categoria Porcentaje Monto $ Unidad
A (muy critico / alto valor) 70% 37.8|Millon $ USD
B (importancia media) 20% 10.8[Millon $ USD
C (bajaimportancia) 9% 4.86|Millon $ USD
D (muy baja importancia / obsoleto) 1% 0.54|Millon $ USD
Total 100% 54|Millon $ USD
Tabla 1
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Porcentaje de inventario por categoria ABCD

= A (muy critico / alto valor)

= B (importancia media)

= C (baja importancia)

D (muy baja importancia /
obsoleto)

Figura 21

Prioritizacion de inventarios Categoria A
Monto
Componente % interno .
(millones)

Microcontroladores 25% 9.45
Procesadores / FPGA 15% 5.67
Integrados de potencia

& P 12% 4.54
(IGBT/MOSFET HV)
Sensores avanzados 10% 3.78
Baterias Li-ion 15% 5.67
Modulos de comunicacion

. 10% 3.78
(WiFi/LoRa/5G)
Pantallas LCD/OLED 13% 491
Transformadores / Inductores

/ 5% 1.89
grandes
Total A 100% 37.8
Tabla 2
Categoria A

10 30%
3 25%
7 10
: 20%
5 15%
3 10%
% 5% === Monto (millones)
0 ) ) 0% cagem interno

7 & & \&0
&N e (IQ\ & & & s
& R SN VA ¥ o

(_,0(\ ’bb Q)‘l;" \\’b"‘ & ,\Ef’ © 3@
& & ,5'\"@ & & o
& Qﬂo Q ,@,QJ 53 &0"
& Qx\&
Figura 22
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Inventario Original en monto Millones $ USD

[

OrRNWRUON®WODO

Memorias...
Resdstencias
IC obsoletos

Modulosde...
Capacitores ceramicos

Reguladores/ LDO
Protoboard /...

Integrados de...
Transistoresbhasicos

Microcontroladores
Procesadores / FPGA
Baterias Li-ion
Pantallas LCD/OLED
Sensoresavanzados
Reguladores/ LDO
Amplificadores...
Sensorescomunes
Conectores especiales
Disipadoresmedianos
Diodos comunes
LEDs comunes
Cablesy conectores...
Displaysantiguos
Partesde reparacion.
Modulosantiguos /..

Figura 23

4.5.2.- Ejecucién de mensajes de excepcion del MRP

Se implementd un seguimiento sistematico de los mensajes de excepcion del
MRP, tales como push in, expedite y cancelacién de 6rdenes. La ejecucidén oportuna de
estos mensajes permitié evitar la recepcion de materiales innecesarios y ajustar el plan de

abastecimiento a la demanda real.

4.6.- Estandarizacion de la Negociacién con Proveedores

Se disefié y documentdé un proceso estandarizado para la negociacién con
aproximadamente 90 proveedores, estableciendo criterios claros para la ejecucién de
adelantos, aceleraciones o cancelaciones de 6rdenes de compra.

Esta estandarizacion permitio asegurar coherencia en las decisiones de compra,
reducir variabilidad en los acuerdos con proveedores y fortalecer la alineacion entre el

abastecimiento y el plan de produccién.
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ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE NEGOCIACIONES CON 90

PROVEEDORES.

Desarrollar y crear el formato estandar de negociacién para la nueva
reprogramacién de entrega de materiales que ayudaran a reducir a los niveles normales
Optimos con los sets up de Safety stock & Safety time originales y dejar atras la estrategia

post pandemia.

Alcance

a. Main Informacion.

* Numero de parte. Esta columna proporciona el nUmero de pieza interno de la
empresa, el mismo que el proveedor debe mencionar en la lista de empaque y en la
factura.

» Descripcion. Esta columna proporciona una breve descripcion del material, la
misma que el proveedor debe mencionar en la lista de empaque y la factura.

* Numero de orden de compra. Esta columna proporciona el nimero de orden
de compra para cada material, el mismo que el proveedor debe mencionar en la lista de
empaque y en la factura.

+ Linea de PO para ordenes abiertas o nimero de orden de compra directa.
Esta columna proporciona cada numero de linea del contrato de la orden de compra que
nuestro sistema ERP genera automaticamente para fines de trazabilidad. Esta informacién
es principalmente para uso interno Gnicamente.

« MRM status. Esta columna identifica si la linea tiene una notificaciéon de envio
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en nuestro sistema ERP, que es como sabemos si una determinada linea esta en transito
hacia nosotros.

* Numero de Factura. En esta columna se indica el nUmero de factura de cada
envio.

Detalles en Tabla 3.

SUPPLIER NAME

) 2 PO Number - |Delivery Sch.line - | MRP elmnt ind. - | External ID Del Note
Material - Number Material - Text
= = Key - Key = Text = Key =

352766-0010 SHIELD EMI, FENCE, T5 MODULE[5500113508  [117 SchLne #

807964-0010 SHIELD,EMI, BASE, SANTA CRUZ [5500174101  [777 SchLne #

807964-0010 SHIELD,EMI, BASE SANTA CRUZ [5500174101  [839 Schine #

807964-0010 SHIELD,EMI, BASE, SANTA CRUZ [5500174101  [797 SchLne #

807964-0010 SHIELD,EMI, BASE SANTA CRUZ [5500174101  [798 SchLne #
Tabla 3

b. Requerimiento anterior y actual.

* Indicador de Orden de compra (Status de la orden de compra). Todas las
lineas firmes deben confirmarse al comprador dentro de la misma semana (48 horas).

a) Forecast. (Prondstico).

b) Trade off. (ordenes proximas a firmarse como orden confirmada para
proceso).

c) Firm order. (Orden de compra firme o firmada)

+ Cantidad requerida de la orden de compra. Esta columna indica la cantidad
solicitada por linea. Tenga en cuenta que puede haber varias lineas para la misma fecha
de vencimiento, pero con diferentes cantidades por pedido. El proveedor debe confirmar
cada linea por separado y no combinarlas.

* Fecha actual de llegada requerida con set up post pandemia. Esta columna
proporciona la fecha de entrega necesaria para que el material llegue a Bose (a menos
que haya una fecha de llegada estimada (ETA, Estimated time arrival) requerida por la
empresa en la columna J).

* Nueva fecha real requerida. Esta columna indica la NUEVA fecha de arribo
necesaria (si la hubiera) para tener el material en planta. El proveedor debe ser flexible y
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adaptarse a las nuevas fechas de entrega necesarias para garantizar el cumplimiento de
los requisitos de la empresa, mitigando asi cualquier impacto en el cliente o exceso de
inventario. Si ve un signo # en esta columna, significa que NO se requiere ningln cambio
por el momento. Si ve "Cancelar" en esta columna, debe detener inmediatamente
cualquier produccion o adquisicion de materia prima. Esto no es negociable y el proveedor
debe detener su produccion, adquisicion de material o envio a nuestra planta. Una vez
que una linea se encuentre en esta zona de cancelacion, el proveedor debe informar al
comprador sobre los cargos por cancelacion (si los hubiera) y proporcionar el desglose de

dichos cargos en la factura para que le empresa pueda emitir el pago.

* Fecha de envio actual para evitar corto de material. Esta es la fecha que el
proveedor debe enviar los componentes para recibir el material en casa en el tiempo
estimado de llegada (ETA) requerido.

* Fecha que solicita la empresa recibir en planta el material. Esta es la fecha
que el proveedor debe enviar para recibir el material en casa para cumplir con la fecha de
reprogramacion ubicada en la columna J

+ Confirmacién de la aceptacion y mejor fecha de envio y entrega de las 6rdenes
de compra. Formato triplicado para ordenes que sean enviadas en cantidades parciales.

+ Cantidad a enviar. Esta columna es para que el proveedor confirme la cantidad
compromiso, esta debe estar alineada con la cantidad de la orden de compra firme.

* Fecha de envio. Esta columna es para que el proveedor confirme la fecha
estimada de envio para llegar a tiempo a la empresa destino, esta fecha debe estar
alineada con la fecha ETD (Estimated time departure) planificada por el proveedor o la
fecha ETD requiere o necesita el proveedor para enviar.

Comentarios del proveedor (No. De factura, aceptacién de cancelaciones o
cualquier comentario que desee el proveedor compartir). El proveedor puede utilizar esta

columna para ingresar cualquier comentario o nota que desee comunicar al comprador.
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Detalles en Tabla 4

SUPPLIER CONFIRMATION

Confirm Qly . Confirm Qly | Confirm ETD | Confirm Qty | Confirm ETD
£ - Ship Daie # - Date #2 - 3 j Dale # - Vendor Commenis
4,860| 24/05/2022 A256092-1
39,770] 13/05/2022 A252482-4 TRK FDXFRT 22R012915
19,885| 11/08/2022 A252482-11
Tabla 4

c. Tiempo de transito e informacion general de la factura.

» Destino final de los componentes a enviar (A que centro de trabajo se envié o
se enviara (Mx, USA, Asia, Europa). Esta columna proporciona la planta a la que se asigna
o tiene que ser entregado el material; dependiendo del sitio de la planta, aqui es donde el
proveedor debe asegurarse de que se entregue en el destino correcto.

« Comprador que maneja esa cuenta con el proveedor. Esta columna
proporciona el nombre del comprador al que se asigna el material, este comprador es
responsable de la gestion del material

* Numero de proveedor o cédigo (ID del Vendedor). Esta columna proporciona
el nimero de cddigo de proveedor que cada proveedor tiene en nuestro sistema ERP,
esto es principalmente para uso interno de la empresa Unicamente.

* Numero de revision. Esta columna proporciona el nivel de revision actual que
hemos cargado en nuestro sistema ERP (Enterprise Resource Planning) para cada
material, el mismo que el proveedor debe asegurarse de que se envie a la empresa.

*  Precio Unitario. Esta columna proporciona el precio unitario actual que hemos
cargado en nuestro sistema ERP para cada material; el proveedor debe asegurarse de
gue esté alineado con su sistema para evitar discrepancias de precios que creen demoras
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en los pagos.

+ Tiempo de transito en dias.

Detalles en tabla 5.

Transit Days

Purchasing Location Buyer Name Vendor - Key |Revlev| UnitPrice

Tijuana BC MX Buyer Name 2003532 1 % 11731 45

Tijuana BC MX Buyer Name 2003532 of $ 01739 84

Tijuana BC MX Buyer Name 2003532 of $ 01739 84

Tijuana BC MX Buyer Name 2003532 of $ 01739 84

Tijuana BC MX Buyer Name 2003532 of $ 01739 84
Tabla 5

Informe de 6rdenes de compra abiertas IOCA.
Este informe disefiado para brindar visibilidad de los requisitos de la empresa
a los PROVEEDORES, que contiene: 6rdenes de compra abiertas de las piezas
requeridas, fechas de vencimiento para cada pedido, mensajes de excepcion (extraccion,
retirada o cancelacion), etc.
La empresa es responsable de:

e Enviar semanalmente el informe IOCA a cada proveedor, el cual contiene los
pedidos en firme (segun los acuerdos de compra) e incluye informacién de
pronéstico después de la zona en firme.

e Comunicar cualquier anomalia o cambio en el proceso de
comunicacion/confirmacion.

e Informar al PROVEEDOR si alguno de los pasos del proceso no se sigue segun
las instrucciones proporcionadas.

¢ Informar semanalmente si alguna confirmacién enviada por el PROVEEDOR

afecta las operaciones de la empresa.

Responsabilidades del proveedor.

39



El PROVEEDOR es responsable de confirmar, dentro de las 48 horas habiles
siguientes a la recepcion de IOCA, todas las lineas de pedido en firme,
incluyendo la fecha de envio y la cantidad.

Las confirmaciones deben enviarse a la misma lista de distribucién de
remitentes (responder a todos).

El formato de IOCA no se puede modificar, por ejemplo, insertando columnas
o filas o cambiar el nombre del archivo.

El PROVEEDOR no debe confirmar lineas de 6rdenes de compra no firmes, de
solicitud de compra ni de prondstico. Las lineas de compensacion y la
informacion de solicitud de compra y pronéstico se utilizan para que el
PROVEEDOR garantice la capacidad de planta adecuada.

El PROVEEDOR debe ejecutar y confirmar semanalmente los mensajes de
excepcion, como: pedidos de entrada, salida y cancelaciones.

El PROVEEDOR debe consultar a la empresa sobre cualquier actividad
anormal, como pedidos de gran volumen (requerimientos inusuales), lineas de
prondstico que soliciten pedidos de entrada dentro de la zona en firme (plazo
de entrega), etc.

EI PROVEEDOR es responsable de comunicar oportunamente (confirmaciones
semanales) cualquier cambio en los requisitos que pueda afectar su operacion

o la de la empresa.

Guia para la logistica de materiales provenientes de Asia y Europa.

(Overseas).

Envios aéreos.

Esta guia de rutas describe cémo realizar envios con cuentas de la empresa

desde ubicaciones de envio fuera de EE. UU. por via aérea. Para obtener instrucciones

sobre como realizar envios con cuentas de la empresa por via maritima, comunicarse con

el equipo de Logistica.
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Para mantener el menor costo de transporte internacional, se deben aplicar las
siguientes reglas al organizar los servicios de transporte. Los servicios de transporte se
dividen en los siguientes modos, segun el tamafio y el peso de los envios que se
organizan.

Para realizar envios con una cuenta de la empresa, el proveedor debe contar
con la autorizacion expresa del comprador y los niUmeros de referencia correctos del envio
de la empresa destino. El proveedor debe incluir el nimero de orden de compra o el
numero de orden interna de la empresa en los documentos de envio. Sin esta informacion,
el equipo de Pagos de Fletes de la empresa no podra procesar el pago.

Tener en cuenta que, si el proveedor no sigue esta guia de rutas, corre el riesgo
de sufrir mayores cargos, retrasos, retenciones en aduanas y, en algunos casos, rechazos
al intentar la entrega.

Tener en cuenta que los desgloses de peso a continuaciéon deben basarse en
el peso facturable aplicable del envio, definido como el mayor entre el peso bruto y el Peso

volumétrico. Para calcular el peso volumétrico de su envio.

e Envios maritimos.

Transportista/Proveedor: APL Logistics Yuen Long, Instalaciones CN

— Para consolidacién de envios y rutas de contenedores maritimos LCL/FCL

— Por favor, programe con APL Logistics Hong Kong (se proporcionan los
contactos).

— Todos los tramites deben realizarse con al menos 72 horas de anticipacion al

envio.

APL Logistics Hong Kong

DD125, LOTE 182845

PING HA ROAD, PING SHAN, YUEN LONG, NT
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envio.

e Envios terrestres.
Para envios de més de 50 kg, paletizados:

Si los envios superan los 50 kg, deben paletizarse y enviarse mediante envio LTL.

Transportista/Proveedor: FedEx Freight
Servicios (recepcion de carga FTN a destino):
Econoémico: 3-7 dias (segun la distancia)
Prioritario: 2-3 dias (segun la distancia)

— Todos los tramites deben realizarse con al menos 24 horas de antelacion al

Direccion de envio:

Planta Tijuana

Calle Chilpancingo #5260
Parque Industrial CP 22450
Tijuana, Baja California, México

011-664-646473009

Direccion de envio

Planta USA

C/O Electronics USA

8864 SIEMPRE VIVA ROAD
SAN DIEGO, CA 92154

+001 619-661-7799
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4.7.- Desarrollo de Programas Automaticos para el Sistema ERP/MRP

4.7.1.- Automatizacion del andlisis del inventario

Como parte del proyecto, se desarrollaron dos programas computacionales
orientados a automatizar la actualizacion y analisis del sistema MRP. Estas herramientas
permitieron identificar de forma &gil materiales con sobre inventario, evaluar escenarios

de reduccidn y priorizar acciones correctivas.

4.7.2.- Integracion con latoma de decisiones

La automatizacién redujo la dependencia de analisis manuales y mejoré la
confiabilidad de la informacion utilizada para la toma de decisiones, fortaleciendo la

gestién del inventario y la ejecucién de estrategias de reduccion.

4.8.- Monitoreo de Indicadores y Control del Proceso

Durante la implementacion del proyecto se realizé un monitoreo continuo de los
indicadores clave de desempefio, tales como rotacion, cobertura, nivel de servicio y
obsolescencia. Este seguimiento permiti6 evaluar el impacto de las acciones

implementadas y realizar ajustes oportunos cuando fue necesario.

4.9.- Evaluacion de Resultados del Proyecto

Al cierre del periodo de implementacion, se compararon los niveles de inventario
iniciales con los finales, observandose una reduccion significativa del inventario
excedente, un poco arriba del objetivo del 30% planteado inicialmente, sin afectar la

continuidad operativa ni el nivel de servicio. (ver figura 24)
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Figura 24

4.10.- Sintesis del Capitulo

El desarrollo del proyecto permiti6 demostrar que, mediante una estrategia

estructurada basada en la recalibracién de parametros, la estandarizacion de procesos y

la automatizacion del analisis del MRP, es posible reducir de manera efectiva los

inventarios excedentes en un entorno post-pandemia, manteniendo la eficiencia operativa

de la empresa.
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CAPITULO V

RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.- Resultados del Proyecto

5.1.1.- Resultados en la reduccién del inventario

Como resultado de la implementacion de las estrategias planteadas en el presente

proyecto, se logré una reduccion significativa del inventario excedente, alcanzando un

nivel de 32.26 % respecto al inventario inicial, objetivo superado al establecido desde

el inicio del estudio. (Ver detalle en tabal 6)

Distribucion del monto de inventario dentro de cada categoria
- . . . %
Categoria Componente % interno I\{Ionto Inicial IYIonto final PlferenC|a Individual
Millones $ USD | Millones $USD | Millones $USD
Alcanzado

Categoria A |Microcontroladores 25% 9.45 6.14] 3.31 35%
Categoria A [Procesadores / FPGA 15% 5.67| 3.80] 1.87 33%
Categoria A |Baterias Li-ion 15% 5.67 3.91 1.76 31%
Categoria A [Pantallas LCD/OLED 13% 4.91 3.29 1.62 33%
Categoria A |Integrados de potencia (IGBT/MOSFET HV) 12% 4.54 3.09] 1.45 32%
Categoria A |Sensores avanzados 10% 3.78] 2.46) 1.32 35%
Categoria A |Mddulos de comunicacién (WiFi/LoRa/5G) 10% 3.78 2.53 1.25 33%
Categoria B [Reguladores / LDO 20% 2.16) 1.51 0.65 30%
Categoria B [Reguladores / LDO 20% 2.16 1.51 0.65 30%
Categoria B |Amplificadores operacionales 15% 1.62 1.13 0.49 30%
Categoria B |Sensores comunes 15% 1.62 1.13 0.49 30%
Categoria B [Conectores especiales 13% 1.4 0.98| 0.42 30%
Categoria B [Memorias EEPROM/Flash 12% 1.3 0.91 0.39 30%
Categoria B |Disipadores medianos 5% 1.08 0.76) 0.32 30%
Categoria C |Resistencias 20% 0.972 0.68 0.29 30%
Categoria C |Capacitores ceramicos 20% 0.972 0.68 0.29 30%
Categoria C |Diodos comunes 15% 0.729 0.51 0.22 30%
Categoria C |LEDs comunes 15% 0.729 0.51, 0.22 30%
Categoria C |Cables y conectores simples 15% 0.729 0.51 0.22 30%
Categoria C [Protoboard / headers / pines 10% 0.486 0.34 0.15 30%
Categoria C [Transistores basicos 5% 0.243 0.17] 0.07 30%
Categoria D |IC obsoletos 40% 0.216) 0.15 0.06 30%
Categoria D [Displays antiguos 20% 0.108| 0.08 0.03 30%
Categoria D |Partes de reparacion de baja demanda 20% 0.108| 0.08| 0.03 30%
Categoria D [Mddulos antiguos / descontinuados 20% 0.108| 0.08 0.03 30%

Total 54.54 36.94] 17.60 32.26%

Tabla 6

La reduccion se obtuvo principalmente mediante la recalibracién de los

parametros de safety stock y safety time, la cancelacion y ajuste de 6rdenes de compra

innecesarias, asi como la correcta ejecucion de los mensajes de excepcion del sistema

MRP. Este resultado permitié disminuir el valor total del inventario sin comprometer la

continuidad operativa ni la disponibilidad de materiales criticos para la produccion.
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5.1.2.- Impacto en los indicadores de desempefio

El analisis de los indicadores clave de desempefio evidencié mejoras sustanciales
en la gestion del inventario. La rotacién de inventarios presentd un incremento,
reflejando un uso mas eficiente de los materiales. De igual forma, la cobertura de
inventario se redujo a niveles acordes con la demanda real y los tiempos de suministro
actuales.

Adicionalmente, se observé una disminucién en el riesgo de obsolescencia,
particularmente en componentes electronicos de baja rotacion. El nivel de servicio se
mantuvo estable durante el periodo de implementacion, lo que confirma que la reduccién
del inventario no afectdé negativamente la operacion ni el cumplimiento del plan de

produccion.

5.1.3.- Resultados operativos y organizacionales

Desde el punto de vista operativo, la estandarizacién de los procesos de
negociacion con proveedores permitié una ejecucion mas consistente y alineada con el
plan de produccion. Asimismo, el desarrollo de programas automaticos para el sistema
ERP/MRP mejord la agilidad en el andlisis de informacién y fortalecié la toma de

decisiones basada en datos confiables.

5.2.- Discusion de Resultados

Los resultados obtenidos confirman que los inventarios sobredimensionados
generados durante la pandemia pueden ser optimizados de manera efectiva en un entorno
post-pandemia, siempre que se cuente con una estrategia estructurada y técnicamente
fundamentada.

La recalibracion de los parametros de planeacién demostré ser un factor critico
para eliminar distorsiones en el sistema MRP. Asimismo, la correcta ejecucion de los

mensajes de excepcidon se consolidd como una herramienta clave para evitar la
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generacion de nuevos excedentes y mantener la coherencia entre la demanda real y el
abastecimiento.

Estos hallazgos son consistentes con la teoria revisada en el Marco Tedrico, la
cual establece que la gestion de inventarios debe adaptarse continuamente a las

condiciones del entorno para mantener un equilibrio entre nivel de servicio y costo total.

5.3.- Conclusiones

1. Elincremento de safety stock y safety time implementado durante la pandemia generé
inventarios excedentes que impactaron negativamente en la eficiencia financiera y
operativa de la empresa del sector electronico.

2. Larecalibracion técnica de los parametros de planeacion, basada en datos reales del
entorno post-pandemia, permitié reducir de manera controlada el inventario excedente
sin afectar la continuidad operativa.

3. La estandarizacién de los procesos de negociacién con proveedores y la ejecucion
consistente de los mensajes de excepcién del MRP contribuyeron significativamente
a evitar la acumulacion innecesaria de materiales.

4. La automatizacion del andlisis del sistema ERP/MRP fortalecié la gestion del
inventario, reduciendo la dependencia de procesos manuales y mejorando la calidad
de la toma de decisiones.

5. El proyecto demostrd que es posible alcanzar una reduccion del inventario del 30%
mediante la aplicacion de herramientas y metodologias propias de la Ingenieria

Industrial, alineadas con las condiciones reales del entorno.

5.4.- Recomendaciones

1. Mantener un proceso periédico de revision y recalibracién de los parametros de safety
stock y safety time, con el fin de asegurar su alineacién con la demanda y los tiempos

de suministro actuales.
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2. Continuar con el monitoreo sistematico de los indicadores clave de desempefio para
detectar oportunamente desviaciones y prevenir la generacién de inventarios
excedentes.

3. Fortalecer la colaboracion con proveedores estratégicos, promoviendo acuerdos
flexibles que permitan ajustes oportunos en las 6rdenes de compra.

4. Expandir el uso de herramientas automatizadas para el andlisis del sistema MRP,
integrando nuevos modulos que faciliten la simulacion de escenarios y la planeacién
avanzada.

5. Replicar la metodologia aplicada en este proyecto en otras areas o plantas de la
organizacién, con el fin de estandarizar las mejores practicas de gestiébn de

inventarios.

5.5.- Aportaciones de la Ingenieria Industrial

El presente trabajo aporta una metodologia practica y estructurada para la
optimizacién de inventarios en un contexto post-pandemia, integrando conceptos teéricos,
andlisis cuantitativo y herramientas tecnologicas. La aplicacion de principios de la
Ingenieria Industrial permitié6 mejorar la eficiencia operativa, reducir costos y fortalecer la

toma de decisiones, contribuyendo al desarrollo sostenible de la organizacion.

5.6.- Lineas de Investigacién Futuras

Como lineas de investigacion futura, se sugiere analizar el impacto de modelos
de pronéstico avanzados en la gestién de inventarios, asi como la integracién de

herramientas de analitica de datos para la optimizacion de la cadena de suministro.
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5.7.- Condicione del proyecto que requirieron mi participacién

Las condiciones del proyecto exigieron una intervencion especializada debido a la
necesidad de recalibrar de forma integral los parametros de planeacion del MRP, optimizar
los niveles de inventario y restablecer la alineacidn entre la demanda real y las politicas
de abastecimiento. El incremento del safety stock, safety time , compras a distribuidores,
compras de riesgo para tener coberturas durante la pandemia generé distorsiones en el
modelo de planificacién que requerian un andlisis avanzado de datos, validacion de lead
times, modelacién de escenarios y ajustes paramétricos basados en comportamiento
estadistico de consumos.

Asimismo, la reduccion del inventario excedente demando capacidades técnicas
para segmentar materiales por rotacion, criticidad y valor, asi como ejecutar estrategias
de depuracidén sin comprometer la integridad del flujo productivo. Esto incluyé la gestion
de excepciones del MRP (push out, expedite, cancel) y la negociacién técnica con
proveedores para mitigar riesgos de abastecimiento.

El proyecto también requeria el disefio y fortalecimiento de indicadores clave
(rotacién, precision, cobertura, obsolescencia), la integracion de metodologias de control
y la implementacién de soluciones digitales para automatizar procesos criticos de analisis
y actualizacién del MRP. Estas actividades exigian dominio de planeacion avanzada,
compras estratégicas y gestion de proyectos tecnolégicos, por lo que mi participacion
resultd indispensable para asegurar la consistencia técnica del proyecto y su

sostenibilidad operativa.
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