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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto de graduacion desarrollado en Biomerics, ubicada en la Zona Franca Saret
en Alajuela, dedicada a la fabricacion y ensamblaje de dispositivos médicos, tiene como
objetivo controlar los costos de manera consistente y mejorar el seguimiento de gastos ya que
la compafiia enfrenta problemas significativos debido a la ausencia de un procedimiento

estandarizado para controlar los costos de los fixtures.

La implementacion del procedimiento estandarizado tiene como finalidad establecer un control
de costos efectivo y consistente en la fabricacion de fixtures, mejorar la transparencia financiera

y la eficiencia operativa, reducir la duplicacion de gastos y optimizar la asignacion de recursos.

Se proponen varias soluciones, incluyendo la creacion de un procedimiento estandarizado que
detalle las responsabilidades de cada departamento involucrado, la implementacion de
herramienta tecnoldgica para el seguimiento y control de costos, como el mddulo "Project
Manager" en el sistema IQMS, y la capacitacion del personal para asegurar una correcta

comprension y aplicacion del nuevo procedimiento y herramienta.

La propuesta se espera que genere un impacto positivo a corto y largo plazo en la eficiencia
operativa y la rentabilidad de Biomerics. Se estima una inversion inicial de $2440 para la
implementacién del proyecto, con un retorno de inversion proyectado en los proximos 6 meses

de operacion, evitando la necesidad de contratar personal adicional para el control de costos.

En conclusion, este proyecto no solo mejorara la gestion de costos y la eficiencia operativa en
Biomerics, sino que también fortalecerd su posicién competitiva en el mercado y mejorara la

satisfaccion del cliente.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO



1.1DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

Este documento tiene como objetivo aplicar los aprendizajes adquiridos a lo largo de todas las
asignaturas del plan de estudios de Ingenieria Industrial en la Universidad Hispanoamericana,
asi como los adquiridos en el ambito laboral. El presente estudio se realizara en la empresa
Biomerics ubicada en la Zona Franca Saret, la cual ofrece la posibilidad de llevar a cabo el
proyecto de tesis dentro de su entidad. Todo proceso productivo debe ser evaluado
periédicamente, con el fin de verificar el cumplimiento de los estandares de operacion y poder

aplicar acciones correctivas para obtener la eficiencia requerida.

La propuesta de mejora busca establecer pautas esenciales para abordar las deficiencias en el
taller interno de fabricacion y ensamblaje de fixtures en Biomerics. Esta iniciativa surge a raiz
de los problemas identificados en el control de costos, debido a que no tiene un procedimiento
estandarizado, esto provoca que, al iniciar un nuevo proyecto, no se mantenga un adecuado
control de los costos asociados con la construccion de un fixture, y la evaluacion de si se esta

dentro del presupuesto se vuelva dependiente del empleado encargado de la construccion.

Adicionalmente, al solicitar la compra de componentes para los fixtures, existe la posibilidad
de generar informes de gastos duplicados hacia el cliente, ya que se utiliza la orden de compra
del cliente como referencia tanto para el fixture terminado como para la adquisicion de material

miscelaneo.

La importancia de esta propuesta radica en la necesidad de optimizar los procesos internos del
taller, ya que la eficiencia en el ensamble de fixtures es crucial para garantizar la satisfaccion

del cliente y el correcto funcionamiento de los fixtures.



Por su parte, la estructura del proyecto de investigacion esta compuesta por seis capitulos, como

se detalla a continuacion:

Capitulo I. Planteamiento del proyecto: Se mencionan las generalidades de la empresa donde se
realiza el proyecto, por lo cual se contempla la estructura organizacional y la problemética

encontrada; asimismo, se indica la justificacion, los objetivos, los alcances y limitaciones.

Capitulo 11. Marco teorico: Se presenta la base tedrica méas significativa para respaldar el

proyecto y se ahonda en los conceptos utilizados durante la elaboracion de la propuesta.

Capitulo 111. Metodologico: Establece el marco metodoldgico a utilizar en el proyecto, el cual
se fundamenta en aspectos como el enfoque, el disefio, la muestra de investigacion, las variables,

los instrumentos, el procedimiento para recopilar datos, los métodos de analisis.

Capitulo IV. Analisis de la situacion actual: Se abordan los objetivos especificos iniciales

propuestos.

Capitulo V. Propuesta: Se presenta la propuesta junto con el analisis final y el plan detallado

para llevar a cabo la implementacion del proyecto.

Capitulo VI. Conclusiones y Recomendaciones: En las conclusiones se resumen los puntos
clave derivados del analisis de la situacion. Asimismo, en las recomendaciones se ofrecen

sugerencias para la empresa.

El proyecto debe abordar el problema central, la ausencia de un procedimiento estandarizado
gue permita un control mas efectivo de los costos de los fixtures, lo cual resulta en una falta de

transparencia sobre cuanto se esta gastando.



Este problema se considera significativo porque la falta de control de costos conduce a la

duplicacion de gastos, generando impactos negativos en la planificacion.

Por lo tanto, se requiere un compromiso por parte de todos los colaboradores involucrados en

este procedimiento.

1.2 IDENTIFICACION DE LA ORGANIZACION EN DONDE SE

REALIZA EL PROYECTO

Biomerics es una empresa médica y de ensambles electromecanicos que tiene méas de 25 afios
en Costa Rica, desarrollando dispositivos médicos de aquellos clientes que asi lo requieren, con
grandes clientes como Medtronic, J&J, Boston Scientific entre otros siendo una de las primeras
empresas de productos médicos en Costa Rica. En la Figura 1 se muestra la fotografia de la

empresa.

Biomerics proporciona servicios de manufactura especializada de alta calidad a sus clientes,
teniendo en cuenta los requisitos de una industria en constante crecimiento y competitividad.
Para esto, cuenta con un taller interno para la elaboracion de fixtures que ayudan al proceso de
manufactura de los ensambles médicos, lo cual es fundamental para el establecimiento y puesta
en marcha de nuevas lineas de produccion, asi como para la mejora continua de las lineas que

actualmente estan produciendo.

En la actualidad, la compariia emplea a 881 personas dedicadas al ensamblaje de dispositivos
médicos especializados. La infraestructura continda su crecimiento, alcanzando una extension
de 5,110 metros cuadrados. Se ofrece a los clientes actuales y potenciales salas limpias

certificadas, asi como areas controladas para realizar el ensamblaje de los productos.



Figura 1

INSTALACIONES DE BIOMERICS

Fuente: Biomerics.

La empresa cuenta con certificaciones 1ISO 9001 e ISO 13485. Ademas, sigue una politica de
calidad, representada en la Figura 2, que requiere comprension por parte de los empleados. Para
asegurar esto, se llevan a cabo capacitaciones y se evalla la efectividad de la implementacion

de dicha politica.



Figura 2

POLITICA DE CALIDAD

En la manufactura de dispositivos
médicos y ensambles electromecanicos,
alcanzara o excedera los requerimientos
y exp ivas de sus clientes en:

CALIDAD-ENTREGA-VALOR- SERVICIO

Se lograra esto a través de:
+ El mantenimiento de la efectividad
del sistema de calidad
« La administracion del riesgo
« El mejoramiento continuo
« El enfoq tenible hacia el cli

La gerencia esta comprometida a proveer
el liderazgo, capacitacion y recursos
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Fuente: Biomerics.

1.2.1 Descripcion general de la organizacion
Originaria de Long Island, Nueva York, la empresa fue fundada en 1976 bajo el nombre inicial
de Precision Concept Group (PC). Posteriormente, la empresa se traslado a Carolina del Norte
en 1990 y en 1991 establecid operaciones en Costa Rica. En la actualidad, la empresa fue
adquirida por la Corporacién Biomerics en 2023.En la Figura 3 se muestran las fechas

importantes mencionadas:



Figura 3

Fechas relevantes

- Relocalizado en .
Inicios en Long carolina del Abriendo en

Island 1976 Norte 1990 Costa Rica 1991

Adquirida por la
Corporacion
Biomerics 2023

Fuente: Elaboracion Propia.



1.2.2 Antecedentes del contexto de la empresa o institucion
A lo largo de los afos, la empresa ha modificado su estructura para adaptarse a diversas situaciones. En la actualidad, la alta
gerencia establece la estructura del organigrama general y la estructura del organigrama de operaciones, las cuales se pueden

observar en las figuras 4 y 5.

Figura 4

Organigrama General
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Fuente: Biomerics.



Figura 5

Organigrama de Operaciones

“
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Sostenimiento Mantenimiento
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Mantenimiento

Fuente: Biomerics.
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1.2.3 Ubicacion

Biomerics se ubica en la Zona Franca Saret, Alajuela, Costa Rica; a 1.5 km del Aeropuerto Juan

Santamaria.

Figura 6

MAPA SATELITAL BIOMERICS SARET, ALAJUELA PROVINCIA, RIO SEGUNDO

anicary
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\ \(# e d
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Fuente: Google Maps 2024.

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El problema identificado en el proyecto se centra en la carencia de un procedimiento
estandarizado para un eficiente control de costos de Fixtures en la empresa. Esta ausencia de un

sistema estructurado provoca problemas financieros y operativos en la linea de fixtures.

Esta problemética adquiere relevancia debido a varios factores. En primer lugar, la carencia de
control de costos resulta en la duplicacién de gastos, afectando directamente la rentabilidad de

la empresa.

La empresa ha identificado internamente estas deficiencias en sus practicas operativas. Los
afectados directos son los equipos encargados de la fabricacion de fixtures, quienes se ven

limitados por la falta de informacién precisa sobre los recursos disponibles. Esta situacion
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también afecta a los clientes, ya que la falta de control puede resultar en errores durante el

proceso de fabricacion, impactando negativamente la calidad de los productos entregados.

Es esencial sefialar que este problema no solo tiene implicaciones operativas, sino que también
puede afectar la rentabilidad general de la empresa. La falta de eficiencia en el control de costos
puede dar como resultado una asignacion ineficiente de recursos financieros, afectando la
capacidad de la empresa para generar ganancias y mantener su posicion competitiva en el

mercado.

Por lo tanto, abordar esta problematica se convierte en una prioridad estratégica para la empresa,
ya que la implementacion de un procedimiento estandarizado para el control de costos de
fixtures no solo mejoraria la eficiencia operativa interna, sino que también fortaleceria su

posicion financiera y competitiva en la industria.

1.3.1 Definicién y medicion del problema:

1.3.1.1  Definicién:
El problema central del proyecto radica en la carencia de un procedimiento estandarizado para
el control efectivo de costos en la fabricacion de fixtures. Esta ausencia de un enfoque
sistematico impide tener una vision claray precisa de los recursos financieros destinados a dicho

proceso.
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1.3.1.2 Medicion:
Para la medicién del problema, se puede evaluar la magnitud del desajuste entre los costos

presupuestados y los costos reales en la fabricacion de fixtures.

La empresa ha identificado internamente estas deficiencias y reconoce el problema por su
impacto directo en las operaciones, ya que el proceso de creacion de fixtures involucra varios
departamentos tales como cotizaciones, taller, ingenieria, automatizacién y finanzas, los cuales
deben tener bien definidos sus roles y responsabilidades sin importar que exista cambio de

personal.

Ademas, la falta de eficiencia en estos procesos podria tener consecuencias negativas en la
rentabilidad general de la empresa ya que estos fixtures son necesarios para poner en marcha

lineas de produccion de ensambles médicos de clientes externos.

Resultados Esperados:

La solucidn al problema no solo apunta a mejorar la eficiencia operativa interna, sino también
a fortalecer la posicion financiera y competitiva de la empresa. Se espera que la implementacion
de un procedimiento estandarizado para el control de costos de fixtures redunde en una
asignacion mas eficiente de recursos y, en Gltima instancia, en una mejora en la rentabilidad y

la satisfaccion del cliente.
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1.3.2 Justificacion del proyecto

La implementacion del proyecto que aborde la mejora en el control de costos de fixtures de
manera consistente y que también se pueda mejorar el seguimiento de gastos es crucial para el
éxito continuo de Biomerics por diversas razones fundamentales. En primer lugar, la
optimizacion de la gestion de costos de fixtures es esencial para garantizar la rentabilidad y la
competitividad de la empresa en un mercado dindmico y exigente. Al mejorar la precision y
consistencia en el control de estos costos, Biomerics puede reducir gastos innecesarios, asi como

evitar cobros duplicados a los clientes.

Al mejorar el seguimiento de gastos relacionados con fixtures, Biomerics puede identificar areas
de mejora y oportunidades de ahorro que de otro modo podrian pasar desapercibidas. Esto
permitira una asignacion mas eficiente de recursos financieros y una toma de decisiones mas

informada en todos los niveles de la organizacion.

Otro beneficio significativo de este proyecto es su impacto positivo en la satisfaccion del cliente,
Biomerics puede fortalecer relaciones comerciales clave y mejorar la percepcion de la marca
entre sus clientes. Esto, a su vez, puede conducir a una mayor fidelidad del cliente y

oportunidades de crecimiento a largo plazo para la empresa.

Ademas, la implementacion exitosa de este proyecto sentara las bases para una gestién
financiera més solida y una rentabilidad general mejorada a largo plazo para la empresa. Al
establecer practicas y procesos efectivos para el control de costos de fixtures y el seguimiento
de gastos, la empresa estara en una mejor posicion para anticipar y responder a los cambios que

requieran abastecer a las lineas de manufactura.
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1.4 OBJETIVO DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo general
Disefiar un proceso estandarizado de control de costos de fixtures en el taller interno de
la empresa mediante la metodologia DMAIC, para una gestion de costos consistente y
un mejor seguimiento de gastos, capacitando a los departamentos involucrados durante

el primer cuatrimestre del 2024.

1.4.2 Objetivos especificos

> Establecer un procedimiento estandarizado para el control de costos en la fabricacion
de fixtures en Biomerics, que se alinee con las mejores practicas de la industria y

asegure la transparencia financiera.

> ldentificar los departamentos de la empresa que intervienen en la produccion de
fixtures, donde existen una falta de control de costos, centrdndose en la deteccion de
duplicaciones de gastos y asignacion inexacta de recursos financieros.

> Eliminar la falta de control de costos, priorizando las duplicaciones de gastos y

asignando de forma mas precisa los recursos financieros.

> Realizar capacitaciones y programas de concientizacién para el equipo encargado de la
fabricacion de fixtures, asegurando una comprension integral del nuevo procedimiento

y promoviendo una cultura de eficiencia y transparencia.

> Proponer una herramienta para evaluar la desviacion entre los presupuestos
planificados y los costos reales de los fixtures, evaluando su contribucion a la

rentabilidad general de la empresa y reduciendo posibles costos sin cobrar.
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1.5ALCANCES Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcances

152

La presente investigacion del proyecto de propuesta de implementacion de
procedimiento estandarizado para el control de costos de fixtures de la empresa
Biomerics ubicada en Rio Segundo de Alajuela, en la zona franca Saret, Edificio C2.
Dicha investigacion se comienza en enero del 2024 con el fin de culminar con éxito en
los préximos 6 meses del presente afio 2024.

Debido a que para la creacion de fixtures intervienen multiples departamentos, en esta
investigacion se contemplard Unicamente los procesos involucrados que generan valor

agregado, control o modificacion de costos en las siguientes areas:

e Departamento de Cotizaciones.

e Departamento de Customer Service.

e Departamento de Finanzas.

e Departamento de Ingenieria.

e Departamento de Tool Room.

e Departamento de Ensamblaje.
Con lainvestigacion se espera definir el proceso, identificando problemas que se puedan
abordar para obtener los resultados esperados, dar propuestas sustentadas a fin de

establecer soluciones definitivas a los mismos.

Limitaciones
La evaluacion sera para el proceso de creacion de fixtures nuevos que se requieran en
las lineas de produccidn, por lo tanto, no involucra creacion de repuestos para equipos

ya existentes o reparaciones de estos.
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Debido a la necesidad de la empresa, el proyecto no se puede extender méas de 6 meses,
por lo que en este tiempo no se contempla la implementacion de las propuestas antes
mencionadas ya que depende del equipo de IT para poder desarrollar las herramientas
necesarias en el sistema de calidad de la empresa.

Para fines de proyecto se presentaran nombres y costos ficticios para mantener la
confidencialidad de la informacion real.

Los procesos de produccién o ensamble de fixtures no se analizaran, unicamente se
contemplara el valor agregado que aporta cada una de las areas que impactan el costo

del fixture, asi como la asignacién y control de dichos costos.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO
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2.1MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

El marco tedrico es un elemento fundamental en cualquier proyecto de investigacion ya que
proporciona un conjunto de conocimientos que permiten explicar el problema y guiar la
investigacion. Este marco establece un conjunto de conceptos, teorias, métodos y técnicas que
se utilizaran para analizar el objeto de estudio y, por lo tanto, es esencial para entender y
contextualizar los resultados de la investigacion.

Ademas, el marco tedrico permite establecer la relacion entre el problema y la literatura
existente, lo que permite identificar las fortalezas y debilidades de la investigacion y proponer
soluciones adecuadas. En este sentido, el marco tedrico cumple una funcién esencial en la
investigacion y es un paso fundamental para la formulacién de hipoétesis, objetivos y

metodologia.

2.1.1 Ingenieria industrial

La ingenieria industrial es una disciplina que se enfoca en el disefio, la mejora y la
implementacién de sistemas integrados que involucran personas, recursos, informacion, energia
y equipos, con el objetivo de optimizar la eficiencia y la productividad en diversos sectores.
Segln Vaughn, afirma que “la ingenieria industrial se preocupa del disefio, la mejora, y la
instalacion de sistemas integrados por personas, materiales, equipos, y energia. Aplica sus
conocimientos y técnicas especializadas basadas en las matematicas, la fisica, las ciencias
sociales, junto con los principios y métodos del analisis y el disefio de la ingenieria para

especificar, predecir y evaluar los resultados que se obtendra de los sistemas”.

Ademas de que la Ingenieria Industrial se relaciona estrechamente con la administracion de

costos de proyectos que segun el Project Management Institute (2017) afirma que “consta de 4
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grandes grupos que son, Planificacion de la gestion de costos, Estimacion de costos, Presupuesto
determinado, Control de costos”, y que, para efecto del proyecto solo se va a enfocar en los

ultimos dos.

Para un mejor andlisis de la informacion, también se plantea los siguientes conceptos relativos

a la carrera para un mayor entendimiento.

A. Control de gastos: Proceso que busca monitorear, analizar y gestionar los gastos de una
empresa para poder maximizar la eficiencia y la rentabilidad.
B. Lead times para entrega de fixtures: Tiempo transcurrido desde el momento en que
se realiza un pedido de fixtures hasta el momento en que se entregan esos fixtures a
produccion.
C. Ganancia: Beneficio econémico que se obtiene después de cubrir todos los costos
asociados con la operacion de la empresa.
2.1.2 Ingenieria de Procesos
Segun Pardo, que lo conceptualiza como “un conjunto de actividades interrelacionadas
mediante las cuales unas entradas se transforman en unas salidas o resultados. Representa lo
que tenemos que hacer, el trabajo a desarrollar para conseguir un determinado resultado”. En
este sentido, las organizaciones deben estar en una bldsqueda constante de vias para optimizar
sus procedimientos, de modo que puedan ajustarse eficazmente a las demandas cambiantes del
mercado.
Las empresas se encuentran en la constante busqueda de estrategias para perfeccionar su

proceso asi estar en sintonia con las demandas cambiantes del mercado.
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Algunas herramientas para desarrollar el proyecto son:

2.1.3 FODA

El FODA es una herramienta de analisis estratégico, permite que tengamos informacién de una
empresa 0 proyecto para poder analizar todos los elementos internos y externos, el nombre
FODA segun DigitalBrain (2020) “es una abreviacion a las siglas que componen su nombre,
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas”.

Las fases corresponden a:

e Fortalezas: Las fortalezas de una empresa o proyecto, reflejan las capacidades,
elementos positivos que poseen, para lograr la diferenciacion en el mercado, con
respecto a la competencia.

e Oportunidades: Las oportunidades de una empresa o0 proyecto, son todas aquellas
situaciones positivas a la empresa, generan nuevas opciones y pueden llegar a ser
utilizadas para el crecimiento del proyecto o empresarial.

e Debilidades: Las debilidades de una empresa, son los problemas o elementos negativos,
estos restan capacidad para lograr objetivos, una vez identificados, se tiene la obligacion
de cambiar.

e Amenazas: Las amenazas de una empresa, impiden alcanzar objetivos propuestos, son
situaciones que pueden llegar a ser negativas para el proyecto o empresa, se encuentran

a lo externo de la empresa.
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Figura7

Ejemplo FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

¢ Qué cosas son las que tu empresa
hace mejor y que la diferencia de las
demas?

& Tu empresa es fuerte en el mercado

o en el segmento al que apunta?
¢ Por qué?

¢ Tu personal esta comprometido con
la empresa y con su vision?

DEBILIDADES AMENAZAS

,'._zouémsonlasquou'_' yresa no
hduaopeorqueoﬁos?

¢ Cuéles son las razones detras de los
pri blemseadsfsnhs?

Fuente: Digital Brain (2019).

2.1.4 Procedimiento
Un procedimiento se define como una serie de pasos secuenciales e interrelacionados que sigue
un gerente para responder a un problema bien estructurado. La Unica dificultad real es identificar
el problema; pero, una vez que éste se haya esclarecido, el procedimiento también resultara mas
claro.
Desde esta perspectiva, los procedimientos desempefian un papel esencial en el funcionamiento
efectivo de las organizaciones. Estos procedimientos establecen directrices y reglas necesarias

para ejecutar cada tarea de manera sistematica y eficaz, lo que contribuye significativamente a
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la consecucion de los objetivos previamente establecidos. Ademas, los procedimientos ofrecen
una base sélida para evaluar indicadores clave, comprender el ciclo completo de las operaciones
y explorar posibles mejoras y optimizaciones en la forma en que los miembros de la empresa
trabajan hacia la realizacion de sus metas. Para las empresas, la implementacion y el
cumplimiento de procedimientos bien definidos garantizan un ambiente organizativo donde
cada paso es conocido y respaldado, fomentando asi la efectividad y la eficiencia en todas las
actividades empresariales.

2.1.5 Mapeo de proceso o diagrama de flujo

Un diagrama de flujo es una representacion visual mas detallada y secuencial de un proceso. En
cuanto a su definicion, Luis Miguel (2011) indica que es una “Secuencia de rutinas simples y
que tiene una gran ventaja al indicar la secuencia del proceso” ademas de que un diagrama de
flujo utiliza simbolos gréficos estandar para representar las diferentes etapas del proceso, las
acciones a realizar, las condiciones y las conexiones entre ellas. En las siguientes figuras 8 y 9

se muestra un ejemplo del diagrama y su simbologia.

Figura 8

Ejemplo diagrama flujo

Resolver
problemas

S

Si

Fuente: Recuperado (Diagramas de flujo - Programacion - Picuino, s. f.)
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Figura 9

Simbologia diagrama flujo

SIMBOLO NOMBRE ACCION

Terminal Representa €l inicio a
fin de' diagrama de fluja

Entrada ¥ Representa los detos de
salida entrada y los de salida

Representa las
comparaciones de dos o
Decision mas valores, tiene dos
salidas de informacion
falso o verdadero

Indica todas las acciones
o céloules  que  se
Procesn gecutaran con las datos
de entrada wu ofros
obtenidos.

—— Incican el sentide de la

*—— | Lineas de flujc | informacién cbtenida y su

l T de informacién | uso  posterior en  algdn
procesa subsiguisnts

Fuente: Recuperado de (Simbolos de diagramas de flujo, s. f.)

2.1.6 Matriz Es/ No Es

La Matriz Es/No Es, es una herramienta que ayuda a clarificar y entender las caracteristicas

esenciales (Es) y no esenciales (No Es) de un problema o situacion.

2.1.7 Diagrama causa y efecto.

El diagrama causa efecto (también conocido como diagrama de Ishikawa o diagrama de espina
de pescado) normalmente se desarrolla inicialmente cuando se detecta un problema, se realiza
una lluvia de ideas, donde se abarquen las causas que pueden aquejar el problema tomando en
cuenta las 6 espinas (maquinas, personas, materiales, medio ambiente, método, medida). En la

siguiente figura un ejemplo del diagrama Ishikawa.
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Figura 10

Ejemplo diagrama Ishikawa

Causa Efecto

Hombre ][ Maquma J[ Entorno J

.
-

/
[ Material ] Metodo )[ Medida

Subcausa

Causa principal

"

Fuente: Recuperado de («Diagrama de Ishikawa», 2023)

2.1.8 Diagrama Pareto
Segun Sanchez explica el diagrama de Pareto a continuacion:

El diagrama de Pareto, curva cerrada o distribucion A-B-C, es una gréfica para organizar datos
de forma que estos queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras.
De este modo, permite asignar un orden de prioridades. El diagrama ayuda a mostrar
gréaficamente el principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales), es decir, que hay muchos
problemas sin importancia frente a unos pocos muy importantes. Mediante la grafica se colocan
los ‘pocos que son vitales’ a la izquierda y los ‘muchos triviales’ a la derecha. El diagrama
facilita el estudio de las fallas en las industrias o empresas comerciales. En la mayoria de las

ocasiones se utiliza la regla 80/20, la cual establece que el 20 % del esfuerzo genera el 80% de
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los resultados, en otras palabras, el 80 % de las consecuencias provienen del 20% de las causas.
La Figura 11 muestra un ejemplo de diagrama Pareto, donde los defectos 1 es el que se debe
trabajar en la resolucion de problemas. También puede darse peso a los problemas para

priorizarlos segn su importancia critica.
El diagrama de Pareto se emplea, entre otras cosas, para:

e Analizar un problema.
e Priorizar los problemas.

e Hacer comparaciones entre diferentes periodos de tiempo.

Figura 11

Ejemplo diagrama Pareto
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Fuente: Recuperado de («Diagrama de Pareto», 2010)
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2.2MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO.

Metodologia DMAIC utilizada para la mejora de los procesos empleada para aumentar la
eficiencia de estos, mediante el anélisis de la variabilidad y buscando la mejor solucion para el

problema en estudio basado en datos obtenidos en el estudio.

Al aplicar principios y practicas de gestion de proyectos a la solucion del problema, se pueden
abordar eficazmente las deficiencias en los procesos internos de la empresa, mejorando la
eficiencia, la rentabilidad y la satisfaccion del cliente y de acuerdo con Renna, P., & Argoneto,
P (2013), “la metodologia DMAIC es usualmente utilizada en proyectos de mejora de diferentes

industrias por lo que es usual su uso en proyectos de mejora para servicios o estudios de caso”.

La gestion de proyectos es una disciplina integral que involucra la planificacion, ejecucién y
control de actividades para lograr objetivos especificos en un tiempo determinado y con
recursos limitados. El marco conceptual de gestidn de proyectos aborda los principios clave que
guian el éxito los cuales deben estar enfocados para el proyecto y empresa donde se desarrolla

la propuesta de mejora.
2.2.1 Metodologia DMAIC

La metodologia utilizada en el &mbito de la mejora de procesos y la resolucion de problemas en

el contexto de Six Sigma. Es importante tener en cuenta que Six Sigma es una metodologia y
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filosofia de mejora continua que se enfoca en la reduccién de la variabilidad y la mejora del

desempefio, y utiliza diversas herramientas y enfoques, incluyendo DMAIC.

El nombre de la metodologia DMAIC proviene de las siglas de las iniciales de cada etapa en
inglés y que cada fase es esencial para que el proyecto Six Sigma sea un éxito. Segun el libro

PMBOOK las siglas son las que se presentan a continuacion:

Figura 12

DMAIC

)

DMAIC

Fuente: Recuperado de (SIX SIGMA — Lean Solutions, s. f.)
A. Definir (Define):

En esta etapa, es crucial identificar los problemas clave que afectan el proceso. Se busca
establecer claramente la falta de un procedimiento estandarizado como el problema central que
esta causando problemas en el control de costos de fixtures. Esto implica una comprension
profunda de como funciona el proceso actualmente y qué aspectos especificos estan

contribuyendo a los desafios identificados.

B. Medir (Measure):
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En esta etapa, se busca recopilar datos relevantes y cuantificables sobre el proceso actual. Esto
implica identificar y recopilar informacion sobre variables clave que afectan el control de costos
de fixtures. Segun Saglimbeni afirma que la finalidad de esta fase es medir el desempefio actual

del proceso que se ha seleccionado para ser mejorado.

C. Analizar (Analyze):

En esta etapa, el enfoque esta en identificar las causas raiz del problema detectado. Se utilizan
herramientas como el diagrama de espina de pescado (Ishikawa) para visualizar y comprender
las multiples causas que contribuyen a la falta de control en los costos de fixtures. Esto implica
un analisis detallado de las diversas areas del proceso y como interactian entre si para influir

en los resultados finales.

D. Mejorar (Improve):

En esta etapa, se busca implementar mejoras concretas en el proceso para abordar las causas
raiz identificadas previamente. Una de las soluciones propuestas es desarrollar un
procedimiento estandarizado para el control de costos de fixtures, lo que ayudaria a establecer
un marco claro y consistente para gestionar los costos de manera efectiva. Ademas, se pueden
considerar otras mejoras especificas que aborden las causas identificadas durante el andlisis. En
esta etapa se encuentran varias soluciones, no necesariamente todas necesitan ser probadas e
implementadas, muchas de ellas s6lo pueden ser identificadas y registradas para ser utilizadas

en el futuro”
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E. Controlar (Control):

En esta etapa final, se establecen medidas para mantener y monitorear las mejoras
implementadas. Esto implica la implementacién de sistemas de seguimiento para evaluar

continuamente la eficacia de las mejoras realizadas.

Una vez encontrada la manera de responder al objetivo del proyecto, se debe asegurar que la
solucién pueda sostenerse sobre un periodo largo de tiempo. Para esto se debe disefiar e
implementar una estrategia de control que asegure que los procesos sigan corriendo de forma

eficiente (Corporado, 2022).

2.3MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL

PROYECTO.

El impacto del proyecto se manifiesta en varias dimensiones, afectando tanto a los aspectos
internos de la empresa como a las relaciones con los clientes. Con el desarrollo de las distintas
etapas de este proyecto de acuerdo con la metodologia DMAIC generard un impacto a corto,

mediano y largo plazo en cuanto al problema presentado.

El impacto del proyecto se extiende a través de mdltiples dimensiones, desde la eficiencia
operativa interna hasta la percepcion del cliente y la posicién competitiva en el mercado.
Abordar las deficiencias internas tiene un alcance significativo en la mejora global de la

empresa.
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Para medir la magnitud del problema, se pueden identificar tres indicadores clave:

e Falta de Control de Costos:

Indicador: Desviacion entre los presupuestos planificados y los costos reales incurridos en la

fabricacion de fixtures.

Medicién: Porcentaje de variacion entre los costos presupuestados y los costos reales.

Al mejorar el proceso se obtiene un impacto positivo en la satisfaccion del cliente

e Duplicacion de Gastos:

Indicador: Identificacion de casos en los que se realizan compras duplicadas o innecesarias.

Medicién: Numero de fixtures duplicados registrados en un periodo determinado.

e Falta de entrenamiento:

Indicador: Nivel de competencia del personal en relacion con las funciones asignadas.

Medicion: Porcentaje de empleados que han completado el entrenamiento requerido versus el
total de empleados, donde el entrenamiento es relacionado a las habilidades especificas

relevantes para las tareas relacionadas al control de costos.
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24ANTECEDENTES DE UN PROYECTO.

Se hace una busqueda de proyectos parecidos con el propoésito de analizar las diferentes

metodologias y estructura utilizadas; continuacion se establece la metodologia utilizada.

Proyecto 1:

Afo: 2014

Autor: Ovares

Tema del proyecto: Disefio de una metodologia de control al proceso de beneficiado en

Coopelibertad R.L. para la estimacion del rendimiento productivo esperado.

Diagnostico: Emplea la metrologia y herramientas de analisis como el Ishikawa y diagrama de

arbol para analizar la situacion actual de la empresa.

Disefo: El disefio de la metodologia de control se basa en la aplicacion de herramientas de

calidad validas, como el control del proceso, DMAIC, entre otros.

Resultados: La implementacion adecuada del disefio beneficia el control apropiado del proceso
y mejora el rendimiento productivo de los procesos, reforzando aspectos de validacion del

proceso.
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Proyecto 2:
Afo: 2019
Autor: Garcia

Tema del proyecto: Disefio de procedimientos operativos estandar para disminuir el riesgo de

contacto cruzado con alérgenos alimentarios en comedores estudiantiles.

Diagndstico: Se identifico la necesidad de establecer procedimientos operativos estandar para
reducir el riesgo de contacto cruzado con alérgenos alimentarios en comedores estudiantiles,

debido a los riesgos potenciales para la salud de los estudiantes con alergias alimentarias.

Disefio: Se establecieron lineamientos para las instrucciones de operacion, detallando los
procedimientos y asegurando su claridad para estandarizar la metodologia de trabajo. Se

considero la importancia de la mejora continua, con la actualizacion periodica de los métodos.

Resultados: La estandarizacion de los métodos de trabajo resulto crucial para los comedores
estudiantiles, asi como para empresas de la industria alimentaria y de productos médicos. Estos
métodos proporcionaron una estructura clara para las instrucciones de trabajo, lo que contribuyé
a una mejor comprension y seguimiento de los procedimientos, reduciendo asi el riesgo de
contacto cruzado con alérgenos alimentarios y promoviendo un entorno mas seguro para los

estudiantes con alergias alimentarias.
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Proyecto 3:

Afo: 2020

Autor: Chaves

Tema del proyecto: Metodologia para la gestion de proyectos y la trazabilidad de la informaciéon

en la empresa Jiménez y Chacdn Constructores S.A.

Diagndstico: Utiliza una metodologia de recoleccion de datos que involucra a sujetos de
informacion dentro de la empresa, asi como otras fuentes como observacion, entrevistas,
investigacién documental y cuestionarios. También se aplican herramientas como FODA,

andlisis y graficos analiticos para comprender la situacion actual y el diagnostico del proyecto.

Disefio: El disefio incluye el desarrollo de una metodologia para la gestion de proyectos y la
trazabilidad de la informacion, utilizando herramientas como FODA, andlisis y diagramas de

flujo.

Resultados: Las herramientas, metodologia y modelos utilizados permiten comprender la
situacion actual y el diagnostico del proyecto, alcanzando conclusiones alineadas con los
objetivos establecidos y una mejor comprension del uso de las herramientas aplicadas a un

proyecto especifico.
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CAPITULO IlI: METODOLOGIA DE TRABAJO
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A través de esta metodologia es posible la resolucion de problemas, esto mediante la
representacion grafica y l6gica de como los individuos solucionan diferentes inconvenientes. El

Quality Council of Indiana define el ciclo PHVA de la siguiente forma:

. Planear (P): Establecer un plan para alcanzar la meta.

. Hacer (H): Ejecutar el plan. Una vez que se tenga un plan de accion o una potencial

solucidn para un problema, se deben probar.

. Verificar (V): Medir y analizar los resultados.

. Actuar (A): Implementar las reformas necesarias cuando los resultados no son los
esperados.

Figura 13

Ciclo PHVA

e

Ciclo PHVA

Plan

N\

X ®
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3.1IMETODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

En este capitulo se define la metodologia de la investigacion, tomando en cuenta el Ciclo

Deming, considerando que es un sistema utilizado para la actualizacién, implementacién de

planes de mejora continua de los procesos. Para la parte de poder definir el problema del

proyecto se van a usar una serie de herramientas que se desarrollaran en la empresa con forme

avanza el proyecto. La descripcion de estas herramientas, su forma de uso y los resultados

esperados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 1. Herramientas propuestas etapa planear

Diagrama de Ishikawa

lluvia de ideas en donde
queden expuestas todas las
posibles causas que estén
generando el

problema

encontrado. Se clasificaran

Etapa Herramienta Como se va a utilizar Resultados esperados
Se realizard una sesion con los
departamentos para conocer
detalladamente el proceso | Identificacion de
Diagrama SIPOC actual de control de costos de | oportunidades de mejora a un
Fixtures. nivel global.
Se realizara una sesion con los
PLANEAR departamentos para hacer una

Posibles causas raiz.
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entre las diferentes ramas del

Ishikawa y se diagramara.

Fuente: Elaboracion Propia

3.2METODOLOGIA

PARA

LA MEDICION

CUALITATIVO DE PROYECTO

Y RESPALDO

Para la parte de poder medir el problema del proyecto se van a usar una serie de herramientas

que se desarrollardn en la empresa con forme avanza el proyecto. La descripcion de estas

herramientas, su forma de uso y los resultados esperados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 2. Herramientas propuestas etapa hacer

Etapa

Herramienta

Como se va a utilizar

Resultados esperados

HACER

Matriz ES/ No Es

Enumerar todos los
departamentos que son
esenciales para el control de
costos de Fixtures. Estos
son los elementos que son
criticos para el éxito del

proyecto y que no pueden

ser comprometidos.

Mejora en la toma

decisiones.

de

Diagrama de Pareto

Se van a consolidar las
diferentes causas para el
problema detectado y se

van a ordenar en un

Causas  priorizadas

problema.

del
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histograma de mayor a

menor.

Fuente: Elaboracion Propia

3.3 METODOLOGIA

PARA

LA PROPUESTA

DE MEJORA,

CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO

PROCESO, PRODUCTO O SERVICIO.

Para la parte de la propuesta del problema se va a usar la herramienta lluvia de ideas que se

desarrollara en la empresa con forme avanza el proyecto. La descripcion de esta

herramienta, su forma de uso y los resultados esperados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 3 Herramientas propuestas etapa verificar

Etapa

Herramienta

Como se va a utilizar

Resultados esperados

Lluvia de ideas

Reunir al equipo con el
objetivo de una sesion de
lluvia de ideas, para
mejorar el control de

costos de Fixtures.

Amplia variedad de ideas y
enfoques para mejorar el
control de costos de

Fixtures

Diagrama de proceso

Convocar al equipo para
una sesion de creacion de
un diagrama de proceso
con el objetivo de
mejorar el control de

costos de Fixtures.

Un diagrama de proceso
detallado que mapee todas
las etapas del proceso de
control de costos de
Fixtures, identificando

areas de mejora, posibles
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VERIFICAR

puntos de falla vy
oportunidades de

optimizacion

Capacitacion

Organizar una sesion de
capacitacion con el
equipo sobre técnicas y
mejores practicas para
mejorar el control de

costos de Fixtures.

Mejora en el conocimiento
y habilidades del equipo en
relacion con el control de
costos, lo que les permitira
implementar  estrategias
mas efectivas y eficientes

para gestionar los costos

de Fixtures

Procedimiento

Se va a reunir al equipo
para establecer
claramente los objetivos
del procedimiento

estandarizado

Garantizar que todas las
actividades relacionadas
con el control de costos de
Fixtures se realicen de
manera  consistente y
conforme a estandares

definidos.
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Cronograma

Se va a planificar y
organizar las actividades
en funcion del tiempo

disponible.

Proporcionar una
planificacion clara vy
detallada de todas las
actividades necesarias para
mejorar el control de

costos de Fixtures

Fuente: Elaboracion Propia

3.4METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Para la parte de la implementacion del proyecto se van a usar una serie de herramientas que se

desarrollaran en la empresa con forme avanza el proyecto. La descripcion de estas herramientas,

su forma de uso y los resultados esperados se muestran en la siguiente tabla:

Tabla 4. Herramientas propuestas etapa mejora

Etapa

Herramienta

Como se va a utilizar

Resultados esperados

Mejora

Matriz FODA

Se vaareunir al equipo de
las partes interesadas y se
va a realizar un analisis
interno para identificar las
fortalezas y debilidades
en relacion con el control

de costos de los fixtures.

Una comprension clara de
las fortalezas internas que
pueden aprovecharse y las
debilidades que  deben
abordarse para mejorar el

control de costos de Fixtures

Fuente: Elaboracion Propia
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3.5METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,

CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Para la parte de la verificacion, aseguramiento, control y seguimiento el problema del proyecto

se van a usar una serie de herramientas que se desarrollaran en la empresa con forme avanza el

proyecto. La descripcion de estas herramientas, su forma de uso y los resultados esperados se

muestran en la siguiente tabla:

Tabla 5 Herramientas propuestas etapa controlar

Herramienta

Como se va a utilizar

Resultados esperados

Matriz RACI

Reunir al equipo para
definir roles de cada

departamento.

Establecer y comunicar las

responsabilidades

Andlisis

varianza

material

Utilizar una herramienta
de andlisis de varianza
de material para
identificar y comprender
las variaciones en el uso
de materiales en el
proceso de produccion
de Fixtures, con el fin de
mejorar el control de

costos.

Un andlisis detallado de las
variaciones en el wuso de
materiales, que proporcionara
informacion valiosa sobre las
causas de las desviaciones de
costos y ayudara a implementar
medidas  correctivas  para
mejorar la eficiencia en el uso
de materiales y reducir los

costos asociados con la

produccion de Fixtures.
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Auditorias

Controlar

Realizar auditorias
periddicas en el proceso
de control de costos de
Fixtures para identificar
posibles areas de mejora,
detectar desviaciones y
garantizar el
cumplimiento de las
politicas y
procedimientos

establecidos.

Identificaciobn de areas de
oportunidad para mejorar el
control de costos, reduccion de
posibles pérdidas 0
malversaciones, fortalecimiento
de los controles internos y

mejora continua en la gestion de

costos de Fixtures

Revisiones

Mensuales

Establecer reuniones
mensuales de revision
del control de costos de
Fixtures, donde se
analicen los resultados,
se identifiquen areas de
mejora 'y se tomen
decisiones para ajustar

estrategias segln  sea

necesario

Seguimiento regular del
desempefio en el control de
costos de Fixtures,
identificacion  oportuna  de
desviaciones, implementacion
de acciones correctivas y mejora
continua en la gestion de costos
para optimizar los resultados

financieros.

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSAS RAIZ
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En este capitulo se presentan los resultados de la investigacion obtenidos mediante la
descripcion de las actividades para la solicitud de creacién de fixtures, matriz ES/NO ES para
los procesos involucrados en la elaboracion de los fixtures y cuales afectan directamente los
costos, diagrama de Ishikawa que ilustra las causas fundamentales del problema de la falta de
control en los costos de los fixtures.

4.1 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

4.1.1 Diagrama de Flujo

La Figura 14 a continuacion describe el diagrama de flujo actual de BALA para las

actividades desarrolladas en la gestion de solicitud de fixtures.
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Figura 14

Diagrama de flujo

peidn de
solicitud del
cliente

Creacidn de
drdenes de
trabajo

iRequiere

ensamble?

1 Registro en
Cotizacidn del ¢ inventario
fixture
Proceso de

armado y

Revisidn por
parte cliente

Maquinado de
piezas

Recepcidn de la
orden de
compra

Programacidn
de
controladores

Facturacidn

Solicitud interna
de fixture

Fuente: Elaboracion Propia.

4.1.2 Proceso actual
A continuacion, se explica las etapas del proceso actual:
e Recepcion de solicitud del cliente: Cuando surge la necesidad de un nuevo fixture, el
cliente comunica sus requisitos. En esta etapa, el cliente y el equipo de servicio al cliente

colaboran para comprender plenamente los detalles necesarios del fixture. El enfoque se
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centra exclusivamente en la comunicacion de la solicitud al equipo de disefio, sin
considerar los aspectos de control de costos.

Disefio de fixture: Durante este proceso, la comunicacion con el cliente es crucial para
garantizar que se satisfagan completamente sus necesidades y requisitos del proyecto.
La prioridad se centra en la colaboracion efectiva con el cliente para asegurar que el
disefio propuesto cumpla con sus expectativas, sin tener en cuenta aun los aspectos de
control de costos.

Cotizacion del fixture: Esta etapa marca el primer punto crucial en el control de costos
relacionado especificamente con el disefio del fixture. Se realiza un minucioso célculo
de todos los costos involucrados en el proceso, considerando aspectos como el
mecanizado, subcontrataciones externas y la complejidad del fixture. El equipo de
cotizaciones determina el precio de venta al cliente, tomando en cuenta factores como
tiempo estimado de mecanizado, cableado, programacion, materiales, horas de trabajo
y margen de ganancia.

Revision por parte cliente: En esta fase, toda la informacion recopilada se presenta
formalmente en un documento para la revision y aprobacién del cliente. Si el cliente esta
de acuerdo con los términos y condiciones propuestos, puede emitir una Orden de
Compra (PO) o una solicitud de pedido, formalizando el acuerdo y avanzando hacia la
siguiente fase del proceso.

Recepcion de la orden de compra: En esta fase, el equipo de servicio al cliente recibe
la Orden de Compra (PO) del cliente. Una vez recibida la PO, se inicia el proceso de
verificacion y coordinacion interna para garantizar que se cumplan adecuadamente los

requisitos del cliente.
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Facturacion: Tras recibir la Orden de Compra, el equipo de Finanzas verifica que la
factura correspondiente haya sido correctamente emitida al cliente. Esta verificacion
asegura que se complete adecuadamente el proceso de facturacion y se mantenga la
transparencia en las transacciones comerciales.

Solicitud interna de fixture: Tras recibir la Orden de Compra del cliente, el equipo de
Ingenieria realiza una revisién minuciosa para asegurar que coincida con la PO original.
Luego, solicitan la Orden de Trabajo (Work Order, WO) al equipo de planificacion,
iniciando asi la fase de planificacion y ejecucion del proyecto.

Creacidn de 6rdenes de trabajo: Una vez recibida la solicitud del equipo de Ingenieria,
el equipo de Planificacion genera la Orden de Trabajo (Work Order, WO). Esta orden
detalla los procesos necesarios para la construccion del fixture y establece una hoja de
ruta clara para su ejecucién. Se revisan exhaustivamente los procesos requeridos,
asegurando una planificacién eficiente y precisa para la fabricacion del fixture.
Magquinado de piezas: Para este proceso, el equipo de Maquinado adquiere la materia
prima necesaria y utiliza una variedad de equipos como tornos, rectificadoras y
fresadoras para transformar la materia prima en las piezas especificas requeridas para la
construccién del fixture. Este proceso garantiza la precision y calidad necesarias para
cumplir con los estandares de fabricacion.

Proceso de armado y cableado: En caso de ser necesario, en esta fase, se adquieren los
componentes necesarios para el ensamblaje de los fixtures, como tornilleria,
controladores, valvulas, pistones y cableado eléctrico. El proceso se asegura de la
disponibilidad de todos los elementos indispensables para la construccion del fixture,

garantizando un ensamblaje y cableado fluidos y eficientes.
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e Programacion de controladores: En caso de ser necesario, el equipo de automatizacion
se encarga de la configuracion y desarrollo de los programas necesarios para el
funcionamiento adecuado de los fixtures, asegurando su operatividad y eficacia.

e Registro en inventario: Después de que el fixture esté completamente ensamblado, se
asigna por parte de bodega un activo y se registra en el sistema de inventario junto con
el costo asociado. Este proceso asegura un control preciso de los activos de la empresa
y proporciona una vision clara de los recursos disponibles.

e Uso en produccién: El equipo de produccidn recibe el fixture y lo integra en la linea de
produccion requerida, asegurando una transicion fluida hacia la fase operativa del

proceso.

4.1.3 Matriz Es No Es
La matriz es/no representa el resumen de los diferentes procesos que intervienen en la creacion
de los fixtures y cuales influyen directamente en los costos, asi como qué areas requieren

controles adicionales para garantizar una gestién efectiva de los costos.
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Tabla 6. Matriz Es / no Es

Proceso |

Influye en el Costo

Requiere Controles

uente: Elaboracién Propia.

|

| Recepcion de solicitud del cliente H No No
| Diseno de fixture H No H No
| Cotizacion del fixture | Si | Si
| Revision por parte cliente H No H No
| Recepcidn de la orden de compra || No | Si
| Facturacion | No | Si
| Solicitud interna de fixture | No | Si
| Creacién de érdenes de trabajo || No | Si
| Magquinado de piezas | Si | Si
| Proceso de armado y cableado || Si | Si
| Programacion de controladores || Si | Si
| Registro en inventario (Bodega) | No | Si
| Uso en produccién | No | No
F

49



Lo anterior se puede resumir de la siguiente manera:

Los procesos que influyen en el costo del fixture y requieren controles son: Cotizaciones,

Magquinado Tool Room, Armado/Cableado, Programacion.

Recepcion de la orden de compra, Actividades de ingenieria, Planificacion, Revision de
finanzas y Registro en inventario (Bodega) no influye directamente en el costo del fixture, pero
requiere controles para garantizar la adecuada comunicacion y visualizacion del presupuesto

disponible y lo que se va gastando en la manufactura de los fixtures.

Los procesos que no influyen en el costo del fixture ni requieren controles son: Solicitud del

cliente, Disefio y Envio al cliente.

4.2DESCRIPCION DEL PROBLEMA.

El problema se centra en la fabricacion de fixtures para procesos de manufactura de dispositivos
médicos en BALA. En la ultima transferencia, se acordd con el cliente la creacion de 108
fixtures, generando un cobro total de $218,076, lo cual se facturd en su totalidad. De este monto
total, se esperaba tener una ganancia aproximada del 14%, lo cual se resumen en la siguiente

tabla.
Resumen del proyecto:

Tabla 7. Descripcion del problema

Ganancia esperada para la

Descripcion Costo Total empresa Total final

Manufactura para 108 fixtures de
produccion $191,073 $27,003

Fuente: Elaboracion Propia.
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Sin embargo, debido a una falta de control en los costos, no se fabricaron correctamente 12 de
los 108 fixtures, por lo que se tuvo que emitir una nota de crédito al cliente por un monto de

$21,923.

A continuacion, se presenta el detalle de 12 fixtures que tuvieron un descontrol por compras
adicionales, por falta de fabricacion de algunas de las piezas, a la hora del seguimiento de la
construccién lo que ocasiond que no se pudieran construir al 100% y no se pudieran cobrar al

cliente y su respectivo costo:

Tabla 8. Fixtures con descontrol

Descripcion  de  los | Costo de . .
. Precio para el Cliente
Fixtures manufactura
Fixture para ensamble $189.29 $ 216.04
Fixture para inspeccion $1,447.50 $ 1,652.06
Pinzas $280.00 $ 319.57
Arbol ensamble $3,030.10 $ 3,458.31
PAD $84.00 $ 95.87
Inserto $240.80 $ 274.83
Fixture soldador $604.80 $ 690.27
Coil $683.20 $ 779.75
Modificaciones $5,615.65 $ 6,409.25
Fixtures $6,169.65 3 7,041.54
Canoa $319.75 3 364.94
Sostenedor ultrasonica $543.75 $ 620.59
$19,208.49 $ 21,923.01

Fuente: Elaboracion Propia.

Esta situacion resalta una problemaética significativa en la gestion de costos durante el proceso
de fabricacion de fixtures. La falta de control adecuado puede conducir a errores en la
estimacion de costos, lo que a su vez impacta negativamente en la rentabilidad del proyecto y
la relacion con el cliente. Es fundamental abordar esta deficiencia en la gestion de costos para

evitar pérdidas financieras y garantizar la satisfaccion del cliente para futuros proyectos.
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En lugar de tener una ganancia esperada en el proyecto de $27,003, la empresa solo percibid

$7,794.

4.3DETERMINACION DE LAS CAUSAS RAIZ

Se llevé a cabo una sesion con los departamentos involucrados para realizar una lluvia de ideas,
donde se identificaron todas las posibles causas que podrian estar generando la falta de control
de costos de los fixtures. Estas causas se clasificaron segun las diferentes categorias del

diagrama de Ishikawa y se representaron graficamente.

El siguiente Diagrama de Ishikawa representa las causas raiz para el problema falta de control

de costos de fixtures:
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Figura 15

Diagrama de causa-efecto

Diagrama Ishikawa

Método Medio Ambiente

| (2) Responsabilidad
asignada

(1) Capacitacién en
gestion de costos

(4) Estandarizacion
del proceso

(7) Factores externos
(desastres naturales) que
afecta la cadena de
suministros

(5) Revision de Cotizacion
por los departamentos
involucrados

(3) Comunicacion
entre -
departamentos

(B) Ineficiencia del
proceso

Problemas Financieros y

Operativos en la Linea
. . de Fixtures

(8) Ausencia de sistema // (11) Herramientas de / (13) Precios \:ranahles

estandar de seguimientoy ./ seguimiento inexistentes/ /? e - de materiales
reporte de cosios / inadecuadas, no / /
/ estandarizadas /. (12) Tecnologia para / —
// / monitorear los costos / {14) Desperdicios
S/ j/ /*|_durante la produccién
(9) Comprobacién de costos // / f
reales vrs cotizado — / /

/ (15) Calidad de los
s f Am— materiales
4/ (10) Analisis de /
/7 gastos (compras)
/S realizadas

Fuente: Elaboracién Propia.
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4.3.1 Andlisis de causas

Al identificar las posibles causas durante el desarrollo del Ishikawa, se hace un andlisis de cada una
con el fin de establecer la posible causa o causas raiz, asi como cualquier factor contribuyente a la falta

de control de costos de fixtures.

Tabla 9 Analisis de las causas establecidas en el Ishikawa

Analisis de la Causa Raiz

MATERIAL

Potencial causa L |

. Justificacion Contribuyente
raiz
/ Descartado
. Estas variaciones pueden impactar negativamente en la
Precios . s . .
variables de rentabilidad. Por lo tanto, la gestion efectiva de los precios
- variables de materiales es esencial para garantizar un
materiales

control adecuado de los costos. Contribuyente

Los desperdicios durante la produccion son una causa
fundamental de la falta de control de costos en la
fabricacion de fixtures. Estos desperdicios incluyen
materiales desechados, tiempo perdido y recursos mal Contribuyente
utilizados. El uso ineficaz de los recursos afecta
negativamente la rentabilidad de la construccion de
fixtures, asi como el tiempo que puede resultar en costos
adicionales para correcciones o reparaciones debido los
desperdicios en la produccion y las afectaciones en la
calidad final del producto.

Desperdicios
durante la
produccion

La calidad de los materiales es un factor critico que influye
en el control de costos de fixtures durante su produccion.
Los materiales de baja calidad pueden resultar en productos
finales defectuosos o propensos a fallas, lo que conlleva a
costos adicionales para retrabajos, reparaciones o
Calidad de los | reemplazos. Ademas, la seleccion de materiales

materiales inadecuados puede comprometer la durabilidad y la
funcionalidad del fixture, aumentando los costos a largo
plazo asociados con mantenimiento o garantias extendidas.
Garantizar la calidad de los materiales desde el inicio del
proceso de produccion es esencial para evitar estos costos
adicionales y para mantener la satisfaccion del cliente.

Contribuyente
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EQUIPO

Potencial causa
raiz

Justificacion

Causa raiz /
Contribuyente
/ Descartado

Herramientas de
seguimiento
inexistentes/

inadecuadas, no

estandarizadas

La ausencia de sistemas eficaces para monitorear el
progreso del proyecto, identificar areas de ineficienciay
realizar un seguimiento preciso de los costos puede
conducir a una asignacién ineficiente de recursos y a la
incapacidad para identificar problemas potenciales a
tiempo. Como resultado, los costos pueden aumentar
debido a la falta de visibilidad sobre el estado del proyecto
y la incapacidad para implementar medidas correctivas
oportunas. Implementar herramientas de seguimiento
adecuadas y estandarizadas es fundamental para mejorar la
transparencia, optimizar los procesos y garantizar un
control efectivo de los costos en la produccién de fixtures.
Sin algun tipo de herramienta de seguimiento no hay
control en si hay 6rdenes de compra en proceso para la
construccion de fixtures

Contribuyente

Tecnologia para
monitorear los
costos

La falta de implementacion o el uso inadecuado de
herramientas tecnoldgicas para monitorear los costos puede
llevar a una falta de visibilidad sobre los gastos reales del
proyecto, lo que dificulta la toma de decisiones informadas.
La ausencia de sistemas automatizados para recopilar datos
sobre costos, gestionar presupuestos y realizar analisis de
rentabilidad puede resultar en una asignacion ineficiente de
recursos y en la incapacidad para identificar oportunidades
de ahorro. La implementacién adecuada de tecnologia para
monitorear los costos es esencial para mejorar la precision,
la eficiencia y la transparencia en la gestion de costos en la
produccion de fixtures, lo que conduce a una mayor
rentabilidad.

Contribuyente
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HUMANO

Potencial causa
raiz

Justificacion

Causa raiz /
Contribuyente
[ Descartado

Capacitacion en
gestion de
costos

La ausencia de programas de capacitacion adecuados puede
resultar en una falta de comprension por parte del personal
sobre cémo sus acciones afectan los costos, también puede
dificultar la identificacion y el aprovechamiento de
oportunidades para optimizar los costos y mejorar la
eficiencia en los procesos de produccidn.

Contribuyente

Responsabilidad
asignada

La falta de claridad en cuanto a quién es responsable de
monitorear y gestionar los costos puede resultar en la falta
de rendicibn de cuentas. Sin roles definidos y
responsabilidades claras, es mas probable que los costos se
descontrolen debido a la falta de supervision, seguimiento
efectivo u omision de pasos necesarios.

Contribuyente

Comunicacion
entre
departamentos

La falta de comunicacién puede dar lugar a malentendidos,
duplicacién de esfuerzos y retrasos en la toma de decisiones,
lo que puede resultar en costos adicionales y desviaciones
presupuestarias. Una comunicacion efectiva entre
departamentos contribuye a un control mas sélido de los
costos.

Contribuyente
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MEDIO AMBIENTE

Potencial causa

Justificacion

Causa raiz /
Contribuyente

raiz
/ Descartado
Factores
externos . P
Aunque factores externos representan un riesgo significativo
(desastres o . ., iy
para la continuidad del negocio, su relacion con la gestion de | Descartado
naturales) que . -
costos de Fixtures es indirecta.
afecta la cadena
de suministros
METODO
Causa raiz /

Potencial causa
raiz

Justificacion

Contribuyente
/ Descartado

Estandarizacion
del proceso

Abordar la estandarizacion del proceso se vuelve crucial
para controlar los costos de Fixtures y mejorar la rentabilidad
general. Lo que se busca es identificar y optimizar areas de
mejora, lo que incluye la gestion eficiente de los costos
asociados con la fabricacion de Fixtures.

Causa raiz

Revision de
Cotizacién por
los
departamentos
involucrados

Esto puede resultar en subestimaciones o sobreestimaciones
de los gastos reales, lo que afecta negativamente la
planificacion financiera.

Contribuyente

Ineficiencia del
proceso

Esto puede generar utilizacion inadecuada de recursos y
tiempo, debido a que muchos procesos de manufactura
involucran mano de obra.

Contribuyente
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MEDICION

Potencial causa Causa raiz /
( Justificacion Contribuyente
raiz
[ Descartado
Ausencia de

Debido a la incapacidad para monitorear de manera precisa
y sistematica los gastos asociados con la fabricacion de
fixtures, se dificulta identificar y analizar de manera
efectiva los costos reales en cada etapa del proceso.

sistema estandar
de seguimiento
y reporte de

Contribuyente

costos

Comprobacion Sin la revision en un tiempo adecuado de las drdenes de
de costos reales | compraen proceso con respecto al monto total disponible
vs cotizado segun la cotizacion se puede incurrir en gastos extra.
Anélisis de

gastos La ausencia de un analisis detallado puede resultar en
(compras) pagos incorrectos o duplicados.

realizadas

Debido a que hay multiples factores contribuyentes a problemas financieros y operativos en
la linea de fixtures , se tomaran de referencia los dltimos 12 fixtures donde se tuvo problemas
por uno o varios de los factores antes mencionados y se hace una tabla donde se indica lo

que provoco el efecto adverso en los costos de la empresa, y asi generar una referencia de
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frecuencia de potenciales causas raiz y asegurarse que con el proyecto se van a cubrir los

principales factores y asi mitigar que vuelvan a ocurrir problemas de este tipo.

La siguiente tabla es generada con la ayuda del equipo colocando un “1” en aquellas causas
que se creen afectaron de forma negativa para la creacion de los 12 fixtures. Como parte del
proceso de investigacion de la causa raiz, se refuerza con la herramienta de diagrama de

Pareto.

Durante el andlisis del Ishikawa se determind lo siguiente:
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Tabla 10. Analisis de las causas que afectaron de forma negativa

Fixture FACTOR HUMAND METODO MEDICION EQUIFD MATERIAL
Posible causa raiz Capacitacion | Responsabilidad| Comunicacion| Estandarizacion| Revision de cotizacion| ia de sk Real vs Cotizado| Revision de compras| Herramientas de seguimiento ja| Precios variables| Desperdicios| Calidad de materiall
1 Fixture para ensamble 1 1 1 1 1 1
2 Fixture para inspeccién 1 1 1 1
3 |Pinzas 1 1 1 1 1 1
4 | Arbol ensamble 1 1 1 1 1 1 1
5 PAD 1 1 1 1 1
6 Inserto 1 1 1 1 1 1
7 | Fiture soldador 1 1 1 1
8 Coil 1 1 1 1 1
9 Modificaciones 1 1 1 1 1
10 Fixtures 1 1 1 1 1
11 | Canoa 1 1 1 1
12 | Sostenedor ultrasdnica 1 1 1 1
TOTAL POR FACTOR 6 10 2 12 3 9 7 2 8 1 1

Fuente: Elaboracion Propia.
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Segun el cuadro anterior, se priorizan las causas para aplicar el principio de Pareto 80/20 a las

causas principales:

Tabla 11. Causas priorizadas

Factor Posible causa raiz Frecuencia | %c6Acumulado
Estandarizacion 12 17%
Responsabilidad 10 31%

HUMANO Ausencia de sistema 9 44%
Herramientas de seguimiento | 8 56%
Real vs Cotizado 7 66%

METODO | Capacitacion 6 74%
Tecnologia 5 81%
Revision de cotizacion 3 86%

MEDICION | Desperdicios 3 90%
Comunicacion 2 93%

EQUIPO Revision de compras 2 96%
Ineficiencia 1 97%
Precios variables 1 99%

MATERIAL | Calidad de material 1 100%
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Figura 16

Diagrama de Pareto

Pareto Posibles Causas Raiz

I Frecuencia

Fuente: Elaboracion Propia

==@==%Acumulado

100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Del analisis de causa raiz se identificaron las siguientes causas principales: falta de

estandarizacién, ausencia de responsabilidades claras, carencia de un sistema adecuado,

herramientas de seguimiento insuficientes, discrepancias entre lo real y lo cotizado, necesidad

de capacitacion y deficiencias tecnolégicas.
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CAPITULO V: DISENO E IMPLEMENTACION DE LA

SOLUCION
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5.1PROPUESTAS DE SOLUCIONES

En el presente capitulo se desarrollaran las propuestas para mitigar las causas raiz encontradas

en el capitulo 1V. La tabla 12 presenta la descripcion y propuesta de solucion para cada caso.

Tabla 12. Propuestas

Principales causas

Descripcién de la causa

Propuesta de Soluciones

1-Falta de estandarizacion.

2-Ausencia

responsabilidades claras.

de

No  existe un procedimiento
estandarizado para el control de costos
de fixtures y las responsabilidades de
los procesos 0  departamentos
involucrados no estdn claramente

definidas.

Propuesta 1: Crear un procedimiento que incluya
instrucciones detalladas para el registro, seguimiento
y control de los costos asociados a los fixtures
ademas de la asignacion las responsabilidades
asegurando que cada departamento comprenda su

papel y obligaciones.

Para desarrollar el control efectivo de costos en la fabricacion de fixtures en BALA, nos reunimos con los departamentos

involucrados y acordamos los siguientes pasos: solicitud del cliente, disefio, cotizaciones, envio al cliente, recepcion de la

orden de compra, facturacion y manufactura. Este proceso esta documentado en el formato F-05-0002S para el Procedimiento

del Control Efectivo de Costos en la Fabricacion de Fixtures en BALA.

El punto 3 detalla las responsabilidades de cada departamento, el punto 4 describe el procedimiento en si, y el punto 7 presenta

el diagrama de flujo del proceso, que comienza con la solicitud por parte del cliente para la creacidn de fixtures. Se espera

gue este procedimiento estandarizado mejore la precision en el control de costos, aumente la transparencia y facilite la

coordinacion entre departamentos. Como resultado de este disefio se obtiene el procedimiento que se ve en la imagen 17. En

el anexo 1 se puede encontrar el procedimiento.
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Figura 17

Procedimiento

Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)

PROCEDIMIENTO

BALA

Titulo: Procedimiento del Control Efectivo de Costos en la Fabricacion de Fixtures en

Change Request

Fecha Efectiva:

Codigo:
Propietario:

Revision:

Sustituye:

1.0 OBJETIVO:

1.1 Establecer un proceso claro y estructurado para la solicitud, disefo, cotizacion,
construccion y uso de fixtures, garantizando una comunicacion efectiva y fluida entre
todas las partes involucradas.

1.2 Asegurar que cada etapa del proceso se realice con precision y cumplimiento de los
requisitos del cliente, desde la recepcion de la solicitud inicial hasta la integracion del

fixture en la produccion.

65




Principales causas

Descripcién de la causa

Propuesta de Soluciones

3-Ausencia de sistema.

4- Discrepancia entre costos

reales y cotizados.

5- Falta de una herramienta

de seguimiento adecuada.

La ausencia de una herramienta de
seguimiento especifica para el control
de costos de fixtures en la empresa
actualmente dificulta el monitoreo
continuo y efectivo de los proyectos.
Al no existir un sistema digitalizado
para el control de costos de fixtures, se
generan problemas de visibilidad,
retrasos y descoordinacion en la gestion
de costos. Lo que genera dificultades en
el registro, seguimiento y analisis de los
costos,

Esta falta de coherencia entre las
cotizaciones iniciales contra los costos

finales genera problemas en la gestion

financiera y el control de costos.

Propuesta 2: Para esta propuesta se van a evaluar 3
posibles alternativas que se explican a continuacion:
Alternativa A: Hoja de Excel en Teams

Con esta alternativa se pretende tener un sistema de
control de costos utilizando una hoja de calculo en
Excel, alojada y compartida en Microsoft Teams.
Esta herramienta permitird registrar, seguir y
analizar los costos asociados a los fixtures de manera
centralizada y accesible para todos los
departamentos involucrados. Asi se puede comparar
y registrar detalladamente las 6rdenes de compra
iniciales contra los costos reales incurridos en cada
etapa de la creacién de fixtures.

Alternativa B: DHR fisico

Con esta alternativa se pretende incluir campos para
los costos estimados y reales, descripciones, fechas
y firmas de los responsables, lo que permitira un
seguimiento detallado y preciso de las discrepancias
entre los costos cotizados y los costos reales de los
fixtures.

Alternativa C: modulo “Project Manager” en el

ERP IQMS
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Implementar un médulo Ilamado "Project Manager"
en el sistema de calidad IQMS. Este modulo
permitird un seguimiento detallado y centralizado de
todos los proyectos relacionados con fixtures,
facilitando la planificacion, el monitoreo y el control

de costos en tiempo real.

Alternativa A: Hoja de Excel en Teams: Desarrollada en colaboracion con los departamentos involucrados, esta
herramienta permitird registrar, seguir y analizar centralizadamente los costos asociados a los fixtures, siendo accesible para
todos. Incluird columnas de Articulo, Cliente, Proyecto, Cotizacion, Sales order, Fixture, Work Order (aplica solamente para
las partes que se fabrican en la empresa), PO (aplica solamente para las partes que hay que comprar fuera porque no se fabrican
en la empresa), Monto por partes (tanto las que se fabrican como las que se compran fuera), Monto total. Ademas de comparar
y registrar las 6rdenes de compra iniciales contra los costos reales en cada etapa de la creacion de fixtures. Se espera que este
sistema mejore la precision en el control de costos, aumente la transparencia y facilite la coordinacion entre departamentos.
Como resultado de este disefio se obtiene la hoja de Excel que se ve en la imagen 18:

Figura 18

Hoja de Excel

“ag» BIOMERICS

Precisian Concepts Casta Rica, SA.
(Doing Business as Biometrics Alsjuelz)

Articulo Cliente Proyecto Cotizacion  Sales Order Fixture Work Order PO Monto por partes  Monto total
Fixture Doblado
Base 859612 N/A $90
Soporte 859613 N/A $270
Pines 859614 N/A $12
Motor N/A PO001534 $68
Controlador N/A P0O001534 $140
TX1009 Acclarent  |Fixture de Buckup| 080324B-2 Rev0 5946801 Bision M/A POO01540 $70 $1138.5
Electrovalvulas N/A P0O001540 $80
Tornilleria N/A P0O001550 $7
Fixture Pull Test
Soprte derecho 859615 N/A $112
Soporte izquierdo 859616 N/A $112
Hule N/A PO001538 $22
Pines N/A PO001538 $7

Esta herramienta cubre las construcciones internas como las compras de partes externas.
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Alternativa B: (DHR) fisico Un Documento de Hoja de Registro (DHR) fisico es una hoja de papel estructurada disefiada
para registrar y comparar detalladamente los costos cotizados inicialmente contra los costos reales incurridos en un proyecto
0 adquisicion. Desarrollado en colaboracion con los departamentos involucrados, este documento incluira columnas para
Articulo, Work Order (aplica solamente para las partes que se fabrican en la empresa), Fixture, Cantidad, Fecha de inicio,
Fecha de finalizacion, Responsable. Se espera que esta herramienta facilite la documentacién, analisis y control de cualquier
discrepancia, mejorando la precision en el seguimiento de costos y aumentando la transparencia en el proceso. Como resultado

de este disefio se obtiene el DHR fisico que se ve en la imagen 19:

Figura 19
DHR fisico
‘ei» BIO
Descripcion del formato: DHR para Fixtures
CHANGE REQUEST: RJ;Z:}'\”'IJ’S'EJ\ Fecha Efectiva
Sales Order: 9946801
Fecha Fecha
Articulo | Work Order Fixture Cantidad | inicio finalizacion | Responsable
Fixture
TX1009 Doblado 1
TX1009 859612 Base 1
TX1009 859613 Soporte 1
TX1009 859614 Pines 4
TX1009
Fixture Pull
Test 1
TX1009 Soprte
859615 derecho 1
TX1009 Soporte
859616 izquierdo 1

Esta herramienta no cubre cualquier compra fuera de la empresa.
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Alternativa C: Médulo “Project Manager” en el sistema de calidad IQMS: El Modulo “Project Manager” en el sistema
de calidad IQMS es una herramienta digital integrada que permite planificar, monitorear y controlar en tiempo real los
proyectos relacionados con los fixtures. Facilita la gestion centralizada de las actividades, costos y recursos del proyecto,
mejorando la visibilidad y coordinacién entre los departamentos involucrados. Para desarrollar este moédulo, primero se
identificaron los requisitos y funcionalidades necesarias, y luego se disefié en colaboracion con el departamento de IT de
IQMS, definiendo las caracteristicas, flujos de trabajo y parametros de control. EI médulo incluiréd pestafias de general, orden
de trabajo, tareas, campos usuario, documentos, y se podran generar reportes. Una vez desarrollado, se integra en el sistema
IQMS y se configura segln las necesidades especificas de la organizacion. Se espera que esta herramienta mejore la precision
en la gestion de proyectos y aumente la eficiencia y transparencia en la coordinacion de actividades y recursos. Como
resultado de este disefio se obtiene el modulo "Project Manager" que se ve en la imagen 20. En el anexo 1 se puede encontrar
el paso a paso del mddulo.

Figura 20

Médulo "Project Manager

@ Proyectos [RFQ] - 110 : Acclarent (Sustaining)
Archivo Tarea Opciones ManodeObra Filtrar Reportes Ayuda
H-O-d- ¢ RwRB-Ea3 B

General Orden de Trabajo Tareas Campos Usuario User-Defined Form Documentos
Informacién del Proyecto

# Proyecto 110

Nombre del proyecto Acclarent (Sustaining)

Tipo de proyecto PRODUCTION

Categoria -

Fecha 6/7/2024 3:05:28 PM

Creador DZUNIGAM

Cliente ACCLARENT, INC #
Contacto Manal Girgis ]
PlantaE b3
Cuenta LM/GL 1-13101-001-1

Fecha de Inicio 6/3/2024 8:00 AM

Fecha final 6/7/2024 5:00 PM

Dias para terminar 5 dias

Precio del proyecto | 0

Motas

Texto Usuario -
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[18] Proyectos [RFQ] - 110 : Acdarent (Sustaining) = X

Archivo Tares Opciones ManodeObra Filtrar Reportes Ayuda

R-O- G- G L= B-5233 R« « b b # = v x
General Orden de Trabajo  Tareas  Campos Usuario  User-Defined Form  Documentos

NB-BB e e ® = xe

22 Fixtures de Back up General Predecesores Recursos Campos Usuario Documentos
v () Fixture Doblado
Base
Soporte
Pines

Estado del Fiujo de Trabajo

Nombre Fodures de Back up Estado

Fechas Planificadas

Motor
nicio 6/3/2024 8:00:00 AM

Controlador
Piston Terminar 6/7/2024 5:00:00 PM
Electrovalvulas

3 Tornilleria

v () Fixture Pull Test % Completo 833

Soporte derecho
Soporte izquierdo Fechas Actuales (opcional)
Hule nicio 6/3/2024 8:00:00 AM

[ Pines

Duracién 5 Days

Terminar 6/3/2024 3:54:39 PM

Notas PO del cliente 9546801
Notas extendidas
Hipervinculo

8 Excluir de registro de entrada/salida de tareas

Principales causas Descripcién de la causa Propuesta de Soluciones

6- Capacitacion El personal involucrado en el control de | Propuesta 5:

costos de fixtures deberd recibir la | Realizar sesiones de capacitacion para todo el
capacitacion necesaria para utilizar de | personal involucrado, enfocadas en el uso de la hoja
manera efectiva las herramientas y | de céalculo en Excel en Teams, el Documento de Hoja
procedimientos propuestos. de Registro (DHR) fisico y el mdédulo "Project
Manager" en el sistema IQMS. La capacitacion debe
cubrir tanto los aspectos técnicos como los procesos

y responsabilidades asociadas.

La capacitacién es un proceso educativo mediante el cual se mejora el conocimiento, habilidades y competencias del personal
para realizar tareas especificas de manera eficiente y efectiva. En el contexto de control de costos de fixtures, la capacitacion
se enfocara en ensefiar al personal cdmo seguir el procedimiento establecido y utilizar una de las alternativas escogidas, ya
sea la hoja de Excel en Teams, el Documento de Hoja de Registro (DHR) fisico, o el médulo "Project Manager" en IQMS.
Para desarrollar esta capacitacion, primero se identificaron las necesidades de formacién basadas en las nuevas herramientas

y procedimientos. Luego, se programaron y llevaron a cabo sesiones de capacitacion virtual, asegurando la participacion de
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todo el personal involucrado. Se espera que el personal esté mejor preparado para utilizar las soluciones implementadas,
resultando en una reduccién de errores, mejor coordinacion y mayor transparencia en el control de costos. Al finalizar, se
recolectaran las firmas de todos los participantes en el formato normalizado estdndar de la empresa, evidenciando la

capacitacion recibida. Como resultado de esta capacitacion se obtiene la evidencia de las firmas que se ve en el anexo 3.

Fuente: Elaboracion Propia

5.2ANALISIS FODA

A continuacién, el analisis FODA de las propuestas que proporciona una vision clara y

estructurada de los factores que influyen en la seleccion e implementacion de herramientas para

la gestion de la produccidn y proyectos, permitiendo a la empresa tomar decisiones informadas

y estratégicas para mejorar su eficiencia y competitividad.

Tabla 13. Analisis FODA

Analisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades, Amenazas)

- P
Fortalezas Hoja de Excel en Teams DHR fisico MOd“l?, Project
Manager
Répida implementacion S'Ste”?f" similaral — de Muy robusto
Produccion
Réapida implementacién Es parte del sistema de
P P Calidad de la empresa

Debilidades

Dificil manejar multiples
PO

Compilar la informacion
es lento

Requiere recurso de IT para
implementar

Poco seguro

Se ocupa calcular
manualmente costo real vs
cotizado

Implementacion lenta

Depende de software

Oportunidades

Muchos de los lideres y
supervisores esta
familiarizados con Excel

Se pueden tener maltiples
hojas por fixture

Ya existe el software en la
compaiiia
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Si se requieren
actualizaciones se pueden
hacer rapido.

Cuenta con sistema de
contrasefias que lo hace poco
vulnerable

Amenazas

Puede ser sobreescrita la
informacion.

Se puede traspapelar

Requiere  de  personal
capacitado para hacer
actualizaciones.

Quita espacio fisico

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Para lograr la implementacion se deben seguir las actividades segln la secuencia y duracion que se pueden observar en el diagrama

de Gantt.

Figura 21

Propuesta de Gantt

Project Planner

DURACION

ACTIVIDAD DIA DE INICIO (DiAS)

1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59

Crear procedimiento de control de

|
costos 1 21 ‘
Asignar responsable por area 1 5 ‘
Determinar flujo adecuado del
proceso 6 5
Capacitar en procedimiento 21 1 . ‘
Capacitacion en uso del modulo por
IT 22 15 ‘
| [Pruebas funcionales del modulo
para fixtures 37 10 ‘
Asigancion de roles para uso del
médulo 47 2 ‘
| [Creacion del MIPT para futuros ‘
usuarios 49 3 |
Capacitacién en el MPI ‘
52 1
Pruebas piloto con maltiples
departamentos 53 7 ‘
Puesta en marcha oficial
L 60 1

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.1 Resumen del diagrama Gantt

Resumen del Gantt que incluye las principales actividades y sus respectivas horas e

inversiones totales para ambas propuestas, basado en $20 por hora del personal de cada area.

5.3.1.1 Crear procedimiento de control de costos:

o Actividades:
o Asignacion de responsables por area mediante reuniones (8 horas, $160).
o Determinacion del flujo del proceso en sesiones de trabajo (18 horas, $360).
o Redaccion del procedimiento (8 horas, $160).

o Capacitacion en el procedimiento (9 horas, $180).

5.3.1.2 Uso del modulo ""PM"*:

e Actividades:
o Capacitacion en uso del modulo por IT (27 horas, $540).
o Pruebas funcionales del mddulo para fixtures (13 horas, $260).
o Asignacion de roles mediante reuniones (7 horas, $140).
o Creacion del MPI para futuros usuarios (6 horas, $120).
o Capacitacion en el MPI (8 horas, $160).
o Pruebas piloto con multiples departamentos (11 horas, $220).

o Puesta en marcha oficial (7 horas, $140).

Inversién total de la implementacion: $2,440
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5.3.1.3 Seguimiento de las propuestas

Para asegurar que la implementacién de mejora se mantenga a través del tiempo se van a

implementar controles para los procedimientos basados en el sistema de calidad de la empresa

para asegurar que el personal este debidamente capacitado. Por otro lado, para el médulo de PM

en IQMS se revisaran reportes para monitorear la variacion de costos y si la cantidad de fixtures

que se construyen es la solicitada.

En la siguiente tabla se puede ver el detalle de la propuesta, su indicador, las herramientas y

frecuencia de cémo se va a controlar.

Tabla 14. Seguimiento de las propuestas

Propuesta Indicador Control Seguimiento
Procedimiento -Porcentaje  de | Mensual El porcentaje se obtiene de la matriz del portal virtual de
empleados Matriz capacitaciones. Este portal indica cuantas personas tienen
e Control de | capacitados. entrenamiento asignados el MPI y el procedimiento correspondiente.
costo virtual.
Mensualmente, el sistema genera un reporte que muestra si
e MPI de el personal asignado a estos documentos esta capacitado o
IQMS no, siguiendo la matriz Es/No es. Ademas, cuando ambos
documentos cambian de revision, el sistema alerta al
personal sobre la necesidad de capacitacién en la nueva
version. Esta funcionalidad esta integrada con el sistema de
calidad de la empresa, especificamente en el control de
documentos.
Modulo PM en | -Variacién de | Mensual El control se llevara a cabo mediante la opcion de reporte del
IQMS costo real vs | Reporte “WO” de | médulo de IQMS, denominada "Work Order del proyecto".
cotizado Proyecto
Este reporte proporciona una vision completa del proyecto,
-Numero de incluyendo los fixtures necesarios y otros detalles. En él se
fixtures reflejan la cantidad requerida, el porcentaje de actividades
duplicados completadas y las variaciones en las cantidades esperadas.

Por ejemplo, si se requerian dos fixtures con el mismo
nimero de parte y se construy6 uno o tres, esta variacion se
mostrara en el reporte. También se incluiran las variaciones
en el costo; si se esperaba que un fixture costara $200 pero
el costo real fue de $250, esta diferencia se reflejara
igualmente en el reporte.
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Asi, el principal indicador del reporte sera la variacion en el
precio. El segundo indicador, relacionado con la variacion en
la cantidad construida versus la solicitada, también podra
observarse en este informe.

Fuente: Elaboracion Propia

5.4MATRIZ RACI

Los indicadores seran revisados mensualmente por el departamento de Ingenieria para asegurar
su precision y relevancia. Este proceso de revision permitira identificar oportunidades de mejora

y asegurar que las métricas se alineen con los objetivos estratégicos de la empresa.

Ademas, se elabor6 una matriz RACI que especifica de manera clara y detallada las
responsabilidades y funciones de cada departamento, asignando roles de Responsable (R),
Aprobador (A), Consultor (C) e Informado (1) para asegurar una comprension y gestion eficiente

de las tareas y actividades dentro de la empresa.

76




Tabla 15 Matriz RACI

= S | S| o| E E =
egl2ls|g|8|5|s|8| 8|8 3
Actividad 25l g|8|28|&8|s|E|%| 88| s
5°/0=5|0|f|2|z2|8|5 28| ¢
0 O - H | 5 o
<
Recepcion de solicitud del cliente R | I C
Disefio de fixture R I | A C c| C
Cotizacion del fixture | C|I|R| I |C]|I c| C
Revision por parte del cliente R C|A I
Recepcion de la orden de compra R I | I I I
Facturacion I I | R |1
Solicitud interna de fixture C R|A
Creacion de ordenes de trabajo I | R | 1| I
Magquinado de piezas C C|I | R|C
Proceso de armado y cableado C C | I I R
Programacion C c |1 I R
Registro en inventario I I I | A R I
Uso en produccion I A R
Revision de los indicadores I ! R|C|C]|C

Fuente: Elaboracion Propia
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5.5ANALISIS ECONOMICO

Basandose en el Gantt, se cred una tabla con la estimacion de horas invertidas por los diferentes
departamentos para hacer una proyeccion de los costos tomando como base un salario por hora

promedio de $20, lo cual se resume en la siguiente tabla:

Tabla 16. Analisis econdmico por actividades

—_ B foo] = c (2}
5] c %] B o e © c
ivi o8 2 S § & £ 8 5 3 S 2
Actividad S % x§ 5 & 2 = o 2 8 k < z
S .= 2 N c [3) < = o © - e g
g 0 = T 2 gz 8 o ¢ B =
n O = - o — -
Crear procedimiento de control
de costos
Se asigno al responsable
por area por medio de una 1 1 1 1 1 1 1 1 N/A  N/A 8 $ 160
reunion
Se detrming el flujo
adecuado del proceso por N/A 2 N/A  NIA 10 3 3 N/A  N/A N/A 18 $ 360
medio de una sesion de
trabajo
Redaccion del N/A N/A N/A N/A 8 N/A N/A N/A N/A N/A 8 $ 160
procedimiento
Capacitacion en 1 1 1 1 1 1 1 11 NA 9 $ 180
procedimiento
Uso del moédulo ""PM™
Capacitacién en uso del NA NA NA 2 20 NA NA NA NA 5 27 $ 540
mddulo por IT
Pruebas funcionales del N/A  N/A N/A N/A 9 N/A N/A N/A  N/A 4 13 $ 260
mddulo para fixtures
Asigancion de roles para / / 2 / / 0
uso del médulo por medio N/A - N/A 1 1 1 1 N/A -~ N/A 1 7 $ 14
de una reunion
Creacion del MPI para NA NA NA NA 6 NA NA NA NA NA 6 $ 120
futuros usuarios
Capacitacion en el MPI
1 1 1 1 1 1 1 1 N/A  N/A 8 $ 160
Pruebas piloto con
multiples departamentos 1 N/A 2 2 2 2 N/A N/A  N/A 2 11 $ 220
Puesta en marcha oficial 1 N/A 1 1 1 1 1 NA  N/A 1 7 $ 140
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5.5.1 Viabilidad de los procedimientos:
Debido a la falta de control presentado en el problema antes mencionado en el capitulo IV la
gerencia habia contemplado la opcion de contratar un data clerk para dar un mejor seguimiento
y evitar posibles pérdidas para la empresa.
Por lo tanto, estimando una inversion para esta posicion de $1000 mensuales en un periodo de
6 meses la empresa invertiria $6000 adicionales en su planilla.
Al establecer procedimientos claros con responsables por area, esta inversion no va a ser
necesaria.
Basado en la tabla 12 de analisis econdmico por actividades, para la creacion e implementacion
del procedimiento se requirieron las actividades en color verde de la tabla de arriba lo que
equivale a una inversion de $860.
Por lo tanto, el retorno de la inversion (ROI) se veria reflejado desde el primer mes de la

implementacion.

5.5.2 Viabilidad del médulo de PM en IQMS:

En los proximos seis meses, el taller tiene una solicitud de 112 fixtures basada en un nuevo
proyecto. La cotizacion para estos 112 fixtures es de $122,565.96. La meta, segun la gerencia,
es obtener una ganancia minima del 11% de lo cobrado al cliente, esto equivale a $13,482.

Para alcanzar esta meta, se implementard un seguimiento riguroso del control de costos
utilizando el médulo de IQMS, lo que permitird mantener el control de costos diariamente y no
al final del proyecto. Si se continGia operando sin un control adecuado de costos, se podria ver
una ganancia real de solo el 3.6%, similar a lo ocurrido en los Ultimos seis meses del afio pasado.

Esto implicaria una ganancia de solo $4,412.75, en lugar de los $13,482 previstos. La diferencia
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de implementar un control adecuado con la herramienta PM en IQMS es de aproximadamente
$9,072.

Ademas, es importante destacar que el modulo de IQMS ya existia en el sistema de calidad de
la empresa. Este software ya estaba adquirido y habia personal capacitado para su uso, aunque
no se utilizaba para el control de fixtures, por lo que no habra una inversion adicional en
software o licencias.

Basado en la tabla 12 de analisis econdmico por actividades, para la implementacion del médulo
de PM en IQMS se requeririan las actividades en naranja de la tabla de arriba lo que equivale a
una inversion de $1580.

Por lo tanto, el retorno de la inversion (ROI) se estaria cubriendo por las ganancias de $9,072

en los préximos 6 meses, debido a la implementacion de un control efectivo de los costos.
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1CONCLUSIONES:

De acuerdo con los resultados obtenidos por el analisis se concluye lo siguiente:

e Al implementar el procedimiento de “Control Efectivo de Costos en la Fabricacion de
Fixtures en BALA” y la instruccion de trabajo “Solicitud de fixtures desde IQMS”, se
logré mayor claridad y consistencia en la gestion de costos. Esto redujo las discrepancias
y alined nuestros procesos con las mejores practicas de la empresa.

e Identificamos que la falta de coordinacion entre los diez departamentos causaba
duplicaciones de esfuerzos y una asignacion ineficaz de recursos. A través de la matriz
RACI se mejoré la comunicacién y se definieron claramente los roles de cada
departamento para resolver este problema. Esto result6 en menos érdenes de compra
duplicadas y una mejor utilizacion de los recursos.

e Utilizando el médulo de PM en IQMS se tendran controles especificos y herramientas de
seguimiento que permitirdn una mejor gestion financiera, optimizando el uso del
presupuesto y aumentando la rentabilidad de los proyectos de fixtures.

e Alasignaren el portal virtual de capacitaciones los procedimientos sobre gestion de costos
y uso del médulo PM en IQMS fueron esenciales para mejorar las habilidades del equipo.
El personal mostr6 una mejor comprensién de los procedimientos y una mayor capacidad
para manejar herramientas y procesos, lo cual se reflejo en una mayor eficiencia y menos
errores en la gestion de costos.

e La implementacion del modulo “Project Manager” en el sistema IQMS facilitara el
seguimiento de los costos en tiempo real. Esta herramienta mejoro la precision en la
gestion de costos pasando de un 3.6% a un 11% de ganancia, permitiendo tomar

decisiones mas informadas y basadas en datos actualizados.
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Se concluye que el disefio e implementacion del proceso estandarizado utilizando la
metodologia DMAIC resultd en una gestion mas consistente y controlada de los costos.
Se logré una mejor transparencia financiera y un seguimiento mas efectivo de los gastos,
cumpliendo con el objetivo general del proyecto. Un dato que respalda esta conclusién es

la reduccion de las variaciones entre los costos presupuestados y los costos reales.

6.2RECOMENDACIONES

Antes de iniciar cualquier proyecto de fabricacion de fixtures, se recomienda realizar un
estudio exhaustivo de costos que incluya todas las posibles variables y contingencias. Esto
ayudara a prever posibles desviaciones y ajustar el presupuesto de manera realista.

Se sugiere establecer reuniones de comunicacion recurrente entre todos los departamentos
involucrados en la fabricacion de fixtures. Una comunicacion fluida evitara duplicaciones
de esfuerzos y mejorara la coherencia en la gestion de proyectos.

Es fundamental invertir en la capacitacion continua del personal en gestion de costos y
uso de nuevas tecnologias. Programas de formacién regulares aseguraran que todos los
empleados estén actualizados y puedan manejar eficientemente las herramientas y
procedimientos implementados.

Se recomienda utilizar el mismo analisis detallado de control de costos en otros procesos
de la empresa. Esto permitiré identificar y corregir ineficiencias similares en diferentes
areas, mejorando la rentabilidad y eficiencia global de la empresa.

Establecer un ciclo de monitoreo y mejora continua para los procedimientos
implementados, evaluar su efectividad y realizar ajustes necesarios basados en datos y
retroalimentacion del personal. La mejora continua garantizara que el sistema se adapte y

evolucione con las necesidades de la empresa.
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8.1ANEXO 1

Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)

PROCEDIMIENTO
Titulo. Procedimiento del Control Efectivo de Costos en la Fabricacion de Fixtures en Change Request
BALA
Codigo: Revision -
Fecha Efectiva: Propietario: Sustituye:
1.0 OBJETIVO:

1.1 Establecer un proceso claro y estructurado para la solicitud, disefo, cotizacion,
construccion y uso de fixtures, garantizando una comunicacion efectiva y fluida entre
todas las partes involucradas.

1.2 Asegurar que cada etapa del proceso se realice con precision y cumplimiento de los
requisitos del cliente, desde la recepcion de la solicitud inicial hasta la integracion del
fixture en la produccion.

2.0 ALCANCE:

2.1 Este procedimiento establece una guia detallada para la solicitud, disefio, cotizacion,
construccion y uso de fixtures, dingido a los equipos de servicio al cliente, disciio,
cotizaciones, ingenieria, planificacion, maquinado. ensamblaje, automatizacion,
finanzas y produccion. Proporciona una estructura clara para asegurar la
comunicacion efectiva y la gestion eficiente de cada etapa del proceso. Sin embargo,
reconoce que pueden surgir situaciones excepeionales que no estén contempladas en
este documento y que deberdn ser evaluadas y manejadas caso por caso.

3.0 RESPONSABLE:

3.1 Departamento de Discno: Responsable de colaborar con el cliente para asegurar que cl
disenio del fixture cumpla con sus expectativas y necesidades.

3.2 Departamento de Cotizaciones: Responsable de calcular y determinar el costo total
del fixture, estableciendo el precio de venta al cliente.

3.3 Departamento de Servicio al Cliente: Responsable de recibir y verificar la Orden de
Compra (PO) del cliente y coordinar internamente para cumplir con los requisitos.

3.4 Departamento de Finanzas: Responsable de verificar que la factura correspondiente
haya sido correctamente emitida al cliente.

3.5 Departamento de Ingenieria: Responsable de revisar la Orden de Compra y solicitar la
Orden de Trabajo (WO) al equipo de planificacion.

F-05-00028 CUALQUIER DOCUMENTO I[N PAPEL €3 CONSIDERADO UNA COPIA NO CONTRCLADA Pagina 1de &
Rev. F LA COPIA CONTROLADA ESTA EN LA BASE DE DATOS DE DOCUMENTOS ACTIVOS

88


https://precisionconceptsintl-my.sharepoint.com/:w:/g/personal/carolina_valenciano_pcinternational_com/EXQqtIfDVnxMq8qFp73XnrkBnSQI_fhJi8DFiWJtFI8qfg

3.6 Departamento de Planificacion: Responsable de asignar los costos a los items, generar
la Orden de Trabajo (WO) y detallar los procesos necesarios para la construccion del
fixture.

3.7 Departamento de Tool Room: Responsable de adquirir la materia prima y transformar
esta en las piezas necesarias para el fixture.

3.8 Departamento de Ensamble:

3.9 Departamento de Bodega: Responsable de asignar un activo al fixture y registrarlo en
el sistema de inventario con el costo asociado

3.10 Departamento de Produccion: Responsable de recibir el fixture y integrarlo en la
linca de produccion correspondiente.

4.0 PROCEDIMIENTO:

4.1 Solicitud del Cliente
4.1.1 FEl cliente comunicard sus requisitos para un nuevo fixture.

4.1.2 El equipo de servicio al cliente y el cliente colaborarin para comprender
completamente los detalles necesarios del fixture.

4.1.3 La comunicacion se centra en transmitir la solicitud al equipo de disedo, sin
considerar aspectos de control de costos en esta etapa.

4.2 Diseno

4.2.1 El equipo de disciio deberd mantener una comunicacion constante con ¢l
cliente para asegurar que se satisfagan todas sus necesidades y requisitos.

4.2.2 Se prioriza la colaboracion para asegurar que el disefio propuesto cumpla
con las expectativas del cliente, sin atin considerar los aspectos de control de
costos. Esto debe resultar como la revision de planos finales.

4.3 Cotizaciones

4.3.1 Se realizard un célculo detallado de todos los costos involucrados en el
diseio del fixture, mcluyendo mecanizado, subcontrataciones y complejidad.

4.3.2 El equipo de cotizaciones debe de establecer el precio de venta al cliente,
considerando ¢l tiempo estimado de mecamizado, cableado, programacion,
materiales, horas de trabajo v margen de ganancia.
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4.3.3 Seguir el mstructivo de creacion de tarcas de proyectos para fixtures en
IOMS.

4.4 Envio al Cliente

441 Toda la informacion recopilada en la cotizacion debe ser presentada
formalmente en un documento especifico para su revision y aprobacién por
parte del cliente,

442 Este documento detallari de manera clara v concisa los términos y
condiciones acordados previamenie.

443 FEl cliente deberd revisar minuciosamente ¢l contenido v evaluar su
conformidad con los términos propuestos.

4.4.4 Siel cliente estd de acuerdo, deberd emitir una Orden de Compra (PO) 0 una
solicitud de pedido, formalizando asi el acuerdo establecido y permitiendo
avanzar al siguiente nivel del proceso. Fsta fase es erucial, ya que sienta las
bases para el desarrollo del proyecto o servicio,

4.5 Recepcion de la Orden de Compra

4.5.1 FEl equipo de servicio al cliente debe recibir la Orden de Compra (PO) del
cliente e ingresarla a I[QMS, también debe verificar si hay mds de un [ixture
relacionado a la PO,

4.5.2 Una vez recibida la PO, se iniciard ¢l proceso de verificacion v coordinacion
interna para garantizar que se puedan cumpliv adecuadamente los requisitos
del cliente.

4.6 Facturacion de Fixtures

4.6.1 Tras recibir la Orden de Compra, el equipo de finanzas deberd verificar que
la factura correspondiente haya sido correctamente emitida al cliente.

4.6.2 Esta verificacion asegura que se complete adecuadamente el proceso de
facturacion y se mantenga la ransparencia en las transacciones comerciales.

4.7 Solicitud de Manufactura de Fixture

4.7.1 Tras recibir la Orden de Compra del chiente, ¢l equipo de Ingenicria debera
realizar lo siguiente:

4.7.1.1 Crear los items en [QMS.
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4.7.1.2 Solicitar al responsable de Planificacion que sc les asignen costos a
los items de acuerdo a la cotizacion.

4.7.1.3 Determinar junto con Gerente de Proyecto o encargado de finanzas el
cost source al que va a estar ligada la solicitud, lo cual incluye el
cliente y la linea de produccion respectiva.

4.7.1.4 Determinar quién sera el responsable para darle seguimiento a los
Fixtures.

4.7.1.5 Completar el formulario de solicitud de trabajo en teams.

4.8 Generacion de Ordenes de Trabajo

4.8.1 Una vez recibida la solicitud del equipo de Ingenieria, ¢l equipo de
Planificacion debera generar la Orden de Trabajo (Work Order. WO). Esta
orden deberd detallar los procesos necesarios para la construccion del fixture
y establecer una hoja de ruta clara para su ejecucion.

482 Se debe comunicar que ya existen las ordenes de trabajo a los supervisores
de las diferentes areas del taller.

4.9 Maquinado de Tool Room:

49.1 En caso de llevar partes maquinadas, el equipo de Maquinado deberd
adquirir la materia prima necesaria y utilizar una variedad de equipos como
tornos, rectificadoras y fresadoras para transformar la materia prima cn las
piezas especificas requeridas para la construccion del fixture.

4.9.2 El supervisor del area debe reportar en IQMS los recursos utilizados al
finalizar la construccion de piezas maquinadas. Esto podria incluir ordenes
de compra.

4.10 Armado y Cableado:

4.10.1En caso de llevar armado y cableado en el fixture, se deberan adquirir los
componentes necesarios para el ensamblaje de los fixtures, como tomilleria,
controladores, vilvulas, pistones y cableado eléctrico.

4.102E1 proceso debe asegurar la disponibilidad de todos los elementos
indispensables para la construccion del fixture, garantizando un ensamblaje

y cableado.
F-05-00028 CUALGUIER DOCUMENTO EN PAPEL £3 CONSIDERADO UNA COMA NO CONTROLADA Paginad4de 8
Rev. F LA COPIA CONTROLADA ESTA EN LA BASE DE DATOS DE DOCUMENTOS ACTIVOS

91



4.11

4.12

4.13

4.10.3El supervisor del arca debe reportar en IQMS los recursos utilizados al
finalizar el ensamblaje v cableado. Esto podria incluir 6rdenes de compra.

Programacion:

4.11.1En caso de ser necesario, ¢l equipo de automatizacion debera encargarse de
la configuracion y desarrollo de los programas necesarios para el
funcionamiento adecuado de los fixtures, asegurando su operatividad vy
eficacia.

4.11.2El supervisor del area debe reportar en IQMS los recursos utilizados al
finalizar la construccion de piezas maquinadas. Esto podria incluir ordenes
de compra de controladores.

Registro en inventario:

4.12.1Después de que el fixture esté completamente ensamblado, se asigna por
parte de bodega un activo y se registra cn ¢l sistema de inventario.

4.12.28e debe solicitar al equipo de finanzas que se confirme ¢l costo asociado al
fixture. Este proceso asegura un control preciso de los activos de la empresa
y proporciona una vision clara de los fixtures disponibles.

Uso en Produccion

4.13.1Una vez que el fixture esté listo, debera enviarse a la linea de produccion
correspondiente.

4.13.2F1 equipo de produccion recibira el fixture y lo integrard en la linea de
produccion requerida, ascgurando una transicion fluida hacia la fasc
operativa del proceso.

5.0 VALORACION DEL RIESGO (Si es applicable):

N/A

6.0 REGISTROS:
N/A
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7.0 DIAGRAMA DE FLUJO:

8.0 DEFINICIONES:
BALA: Biomerics Alajuela
9.0 ANEXOS:
N/A
10.0REFERENCIAS:
N/A
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Rev. F
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8.2ANEXO 2

Precision Concepts Costa Rica, 5.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)
INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)

Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde IQMS.
Numero de Parte: NA
Descripeion dela Parte: NA
Proxima opcracion: A
", [ REVISION | Fecha Efectiva
CHANGE REQUEST: [ Orical i
Revisade por; David Zidiga Fecha; 10-Jun-24

A continuacién se describe el paso a paso para la solicitud de fixtures desde IQMS.

Ingresar el mddulo gestor de proyecto:
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Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)

INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)
Nombre de Ia Operacion: Solicitud de fixtures desde [QMS.
[ Numero de Parte: NE
Descripcion de la Parte: NA
Proxima operacion: NA =
CHANGE REQUEST: { REVEIN —

En la pestafia de tareas se crea unanueva tarea y sus subtareas para la creacion de cada
parte del fixture, en el simbolo mas de color verde se puede ingresar tarea o subtarea:
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Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)
INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)
Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde [QMS.
Numero de Parte: NA
Descripeion de la Parte: NA
Proxmia operacion: NA
CHANGE REQUEST: I %ﬁ l Focha Efeciva

Con todas las tareas y subtareas creadas se incluye la informacién correspondiente.

En la pestafia general se ponen las horas que se tomaria hacer la pieza o la tarea, el

nombre de la tarea y la persona encargada.
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Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)
INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)
Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde IQMS.
Numero de Parte: NA
Descripeion de la Parte: NA
Proxima operacion: NA 5

En la pestafia recursos poner la siguiente informacién:

La cantidad (cant std.), su costo para la empresa (costo std) con lo que se calcula el
campo dolar std automaticamente.

El porcentaje de ganancia para la empresa (Tarifa aum.) en este ejemplo es 15% (lo define
cotizaciones) el ingreso proyectado se calaula con el campo ddlar std multiplicado por el
porcentaje de ganancia:

[W] Proyectos [RFQ] - 110 : Acclarent (Sustaining)

Archive  Jarea Qpciones Mano de Obra  filtrar  Reportes Ayuds
MN-O. d- ¢ LR D-5233

General Orden de Trabajo Tareds  Campos Usuanio  User-Defined Form  Documentos
NE-BHR| 29+ 29

General Predecesores Becursos Campos Usuario Documentos

Q Base Elemento de Cos!
{3 soponte Actmdad de la Tarea
2 Pines
2 Motor
[ Controlador Cant. §td. 1
L Puton
[ Becronivuias Costo std. %9
[ Tornilieria Délae std. %0
v ) Fixture Pull Test
[} Soporte derecho Tarita aum. 5 Q0
{2 Soporte izquietdo ingreso proy: 135
L Hule .
L Pmes
PROFIETARIO INGENIERO DE PROCESO Foem:EL2.02715
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Precision Concepts Costa Rica, 5.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)

INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)

Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde [QMS.
MNumero de Parre: NA
Descripeion de la Parte: NA
Proxima operacion: WA
5 [ BEVISION | Fecha Efectiva
CHANGE REQUEST: | Onzimal

Con todos los costos de las piezas y tareas, para todo el fixture se calcula
automaticamente el costo para la empresa (dolar std.) y la gananoa esperada para la
empresa (ingreso proyectado):

1] Proyectos [RFQY - 110 : Acclanent (Sustaining)

Brchive  Tares  Opciones  Mano de Obes  Filtrar  Beportes  Ayuda

B-9-d- ¢ Uwk@-523

General  Orden de Trabajo  Tareds  Campot Ususario  User-Defined Form  Documerntos

NEa-EB0 e

General Bredecesones  BEOWIS3 Campos Uiuane  Documentos

B Bae Elements de Cost TIT
E soporte Actiwiciad de la Tarea
. Pines Dhdae sid. T
[ moter
[} comtralador Ingresn proyectago 11055
[ mston
[ Electiovatulas
[ Temilleia

w2 Fiwhare Pull Test
[} soporte derechio
[ soporte quierds
B e
L Pines

Deigual manera se presenta el costo para el otro fixture, en la pestafia Recursos:
Proyoctos [RFQ) - 110 : Acclaront (Sustaining)

.Q.n:hm TJares ﬂp-tmrlﬂ Mana de Obra  Filtrar H.!pnlha dyuda
#H-9-d-C DR A-523

General  Orden de Trabajo  Tareds  Campos ruasio  User-Defined Form  Documentos

NE-EBE 3+ o
w ) Fiahuses de Back up

Genersl Predecesores
w i) Fixture Doblsdo

Beguriod Campos Usuario  Documentos

B sase Elemento de Cosl

2 soporte Actividad de la Tares

) mnes Diilar 11d. £53
B wictor

L: Controk Ingress proyectado mes
£ mrton

[ ewctrovahulas

L Tormilera

w0 Fixbure Pull Test
[} soposte derecho
[} soporte irquisrdn
B Hue
[} Pnes
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Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)
INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)

Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde IQMS.
| Numero de Parte: W&

Descripcion de la Parte: N'A

Proxima operacion: NA i
CHANGE REQUEST: { W_FEION I Fecha Efectiva

Y seleccionando el proyecto total se visualizan sus costos en la pestafia de recursos.

Proyectos [RFQ] - 110 : Acdlarent (Sustaining)

'Ald\ivo ]’uu Qpcnones Mano de Obra Ehyu Wu Ayuds
.”'0' = A ﬁ-na "& 83

General Orden de Trabajo Tareas  Campos Usuario  User-Defined Form  Documentos

NEZ-BB F %+ v+ 0

£ motor
[} Controlador
£ piston
[} Electrovaivulas
[} Tornilleria

v ) Fixture Pull Test
[ Soporte derecho
[ Soporte izquierdo
£ Hule
L Pines

General Predecesores Becurios Campos Usuario Documentos

Elemento de Cost

Actividad de la Tarea

Déiar std. 90
Ingreso proyectado 1485

PROPIETARIC: INGENIERO DE PROCESO

Form:FLA02MS
CUALOUER DOCUMENTO EN PAPCL £5 CONSIDERADO UNA COPIA NO CONTROLADA Rev. B
LA COPA CONTROLADA ESTA EN LA BASE DE DATOS OF DOCUNENTOS ACTIOS Page6of 7

99



Precision Concepts Costa Rica, S.A. (Doing Business as Biomerics Alajuela)
INSTRUCCION ESTANDAR DE OPERACION (LE.O)

Nombre de la Operacion: Solicitud de fixtures desde [QMS.

Numero de Parte: NA

Descripeion de la Parte: N'A

Proxima opearacion: NA ;
CHANGE REQUEST: l REVISION } Focha Efectiva

En la pestafia general de la seccidn de tareas, se puede ver el estado general del proyecto

y en las notas se debe de indicar cual PO esta asociada al proyecto:
Proyectos [RFQ] - 110 : Acclstent (Sustaining)

Y.A_rdwv Tares Qpciones Manc deObra  Filtrar  Reportes  Ayuda

n-u-. »‘."C—“oa "5.3

Genensl  Orden de Trabago  Tareas  Campos Usuano  User-Defined Form D

NE-B 29 20

General Predecesores  Becursos Campos Usuaclo  Documentos

1 ease
‘L..1 Soporte Nombre  Fidures de Back up
8 ::;, Fechas Planificadas
£ Controlador Inicio £/3/2024 8:00:00 AM ~
£ piston Terminar £7/2024 5:00:00 PM v
' Electrovahvutas b adn dcashindisbectctn il R
(6 Tornilleria Duracién 5Dy
v ) Focture Pull Test % Completo a3
[ soporte detecho e
2 soporte izquierdo Fechas Adusles (opoonal)
£ Hute Inicie £/2/2024 80000 AM G
s Terminar S32024 25435 PM v
Notas PO del ciente 5545301
Notas extendidas
Hipervinoulo

8 Exciuir de registro de entradassaiica de tareas

PROPIETARIC: INGENIERO DE PROCESO
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8.3ANEXO 3

«“az2» BIOMERICS 7
Lista de Asistencia a Cursos de Capacitacion

Capacitacson Re-capacitacion
1 Proced miento del Control Etecive de Costos e bs Fstricacon de Fictaws on BALA

— 2Moculo Froject Manager en & sulema o6 caldad IOM5 -
Watarial de Referencia. - o Cow ]
Fecha
-“'m:' m Cuw'ug.« Velew o Im:_c-v;lm&w.w (% RE L]
de efecthidad
(Ver opciones en P-18-00228) s —
T T
:‘vmu.m:-mm s
| Efectividac el Entrenarm ento Venficads
oel - Nomees }m.
4 u(l‘! 1 &‘II‘IIL.“ 5 alal
2 uc Soks ESches 3349 i den 20IY “Q‘
% f_ rknfnl\ 531\ ll ll‘l 1014 Ttm
_§_\l (VO . L2 = L‘\m4:~lut_ u;gluj_ﬁu_m)m ] L {,(,AJ(
| Diege Alarian Pﬂ e 2R K Lo 2020 | Balrcy..
Redello £ogiacen 1 W A
ﬂgntv Mara E ﬁ::; Zg;&i :l ;:: :ﬁ:; Dissnador
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