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RESUMEN

Esta investigacion abordd el desafio critico en el area de Control de Produccion de una planta
manufacturera: la falta de visibilidad diaria de la cobertura de materiales (manufacturados y
comprados), que generaba paros de linea recurrentes y atrasos en los embarques. El objetivo fue
implementar la metodologia 'Cobertura de los Materiales' para optimizar los inventarios y resolver la
problematica operativa. El estudio empleé un enfoque sistematico y estructurado, combinando
métodos cualitativos y técnicas cuantitativas para analizar informacioén histérica y paros operativos
durante un periodo de tres meses. La metodologia se basoé en la integracion de Tecnologias de la
Informacién (TIC), enlazando bases de datos de Excel (automatizadas con macros/Visual Basic del
Informe Diario de Produccion) con el software Power Bl. Este sistema generé un prondstico de
inventarios a 30 dias a nivel de parte simple. Los resultados demostraron que la nueva metodologia
fue funcional y efectiva, logrando una reduccion evidente en los impactos sobre los métricos de
produccién y previniendo la suspension brusca de la linea. Se aceptd la hipétesis inicial, concluyendo
que el sistema de control automatizado optimiza la gestion de recursos y es potencialmente
replicable. No obstante, se sefalé que algunos aspectos del control aun requieren intervencion
manual.
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ABSTRACT

This research addresses the critical challenge faced by the Production Control area of a
manufacturing plant, where the lack of daily visibility regarding coverage of manufactured and
purchased materials caused recurrent line stoppages and shipment delays. The objective was to
implement the 'Material Coverage' methodology to solve this operational problem and optimize
inventories. The investigation used a systematic and structured approach, combining qualitative
methods and quantitative techniques to quantify historical material information and analyze
operational stoppages over a three-month period. The methodology was based on the use of
Information Technologies (IT), linking Excel databases (automatically fed via macros/Visual Basic
using the Daily Production Report) to the data analysis software Power Bl. This system was designed
to generate a 30-day inventory forecast at the simple part level. The results showed that the new
methodology was functional and effective, achieving an evident reduction in the impact on production
metrics and preventing abrupt line suspension. The initial hypothesis was accepted, concluding that
the implementation of this automated control system optimizes resource management and is
potentially replicable. However, it was noted that some aspects of control still require manual
intervention.

KEYWORDS: Material Control, Power BI, Production Control, Line Stoppage, Inventory
Optimization, Information Technologies (IT), Manufacturing.

INTRODUCCION

En el ambito de la ingenieria de produccion y la gestiéon de operaciones, la administracion eficiente
de los materiales constituye un factor determinante para la solidez operativa y financiera de las
organizaciones. La disponibilidad oportuna de insumos, la minimizacién de costos y el mantenimiento
de altos estédndares de calidad son requisitos fundamentales en el mercado global. La investigacion
se centré en una problematica inherente a la cadena de suministro en una empresa manufacturera
(Industrias John Deere, Planta Componentes), donde la falta de una vista diaria y detallada de la
cobertura de materiales resultaba en indicadores de desempefio comprometidos, tales como paros
de linea no programados y atrasos en los embarques a clientes (delincuencias). Para contrarrestar
esta realidad, que afecta directamente la eficiencia (OPSx) y linealidad de la produccion, se propuso
la integracion de Tecnologias de la Informacion y Comunicacion (TIC) .El estudio implemento la
metodologia ‘Cobertura de los Materiales’ con el objetivo principal de optimizar el control de
inventarios y, consecuentemente, mejorar el desempeno en la fabricacién de componentes. La
solucién se articul6 mediante un sistema de control automatizado que vincula bases de datos de
Excel (actualizadas via macros y Visual Basic) con el software Power Bl para generar un prondstico
de inventarios a 30 dias.

JUSTIFICACION

La necesidad de establecer un control riguroso y optimizado de los materiales comprados vy
manufacturados justifica la presente investigacion, siendo este control esencial para mantener la
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integridad de los procesos de produccion industrial. El problema operativo, caracterizado por la falta
de visibilidad diaria del material, se manifestaba en pausas operativas de la linea (paros de linea) y
el incumplimiento consecuente de las métricas de entrega. La relevancia de esta investigacion reside
en la aplicacioén practica del método cientifico para la implementacion de mejoras y la obtencion de
resultados concretos.

La justificacion se estructura en los siguientes puntos:

1. Optimizacién y Eficiencia Operacional

Un control de inventarios efectivo es crucial para prevenir la interrupcion de la produccién causada
por faltantes inesperados, ademas de evitar el exceso de material y minimizar la obsolescencia20.
La implementacion de la metodologia ‘Cobertura de los Materiales’ facilita que los programadores
de produccion dispongan de los insumos necesarios en el momento oportuno.

2. Validacién del Impacto Tecnoldgico (TIC)

Se justifica la necesidad de validar el uso de Power Bl como un sistema funcional y efectivo para el
control de inventarios. La automatizacion implementada mediante Power Bl y la programacién en
Visual Basic para la actualizacién de la tabla de requerimientos permiten una mayor visibilidad y
fundamentan la toma de decisiones informada23. La reduccioén en los impactos de los métricos de
produccion, notablemente en los paros de linea, valida la inversion en estrategias basadas en
software para la gestion de recursos.

3. Mejora de la Competitividad y Cumplimiento de Objetivos

La optimizacion en la gestion de materiales se traduce en una mejora de la capacidad de respuesta
de la empresa a los cambios en la demanda y un mejor cumplimiento como proveedor frente a las
plantas hermanas. La metodologia no solo soluciona un problema local, sino que establece un
método potencialmente replicable en otros departamentos para asegurar el cumplimiento general del
programa de produccion.

Analisis de la Problematica

Para la representacion visual y el analisis estructurado de las causas del problema, se utilizé el
Diagrama de Ishikawa (llustracién 1)

POWER BI DE INCONVENIENTES EN
COBERTURA LA LINEA

Desautomatizado e

Rechazos de material comprado ... ;

Se actualiza de forma manual e Material insuficiente en s
INEfICAZ overvevesrnenenenns inventario
COBERTURA
® o DE
A No hay un método MATERIALES
Escasa capacitacion - establecido para mejora

Insuficente mano de obra e _ )
Falta de tiempo para

optimizar el control

MANO DE OBRA PROGRAMADORES

llustracion 1. Diagrama de Ishikawa



https://mdi.uanl.mx/
https://mdi.uanl.mx/

Se identificaron cuatro causas principales que contribuian al problema de paros de linea:

o Power Bl de Cobertura de Materiales (Inicial): No estaba automatizado, requiriendo el

ingreso manual de datos, lo que lo hacia ineficaz.

¢ Inconvenientes en la Linea: Originados por rechazos de material comprado o material

insuficiente en inventario®°.

e Mano de Obra: Relacionado con escasa capacitacion u personal insuficiente (falta de

personal).

e Programadores de Produccion: Falta de un método establecido de mejora y de tiempo para

optimizar el control.

También se utilizé ‘la metodologia 'Cobertura de Materiales' se estructuré y describio utilizando el

Diagrama de Tortuga (llustracion 2).

* Requerimientos diarios
producto final.

* Prondstico de inventarios
a 30 dias.

Optimizacion del
control del reporte de
HE Cobertura
cobertura de material
de
manufacturado y

Materiales

comprado.

* Uso de herramientas de
Power Bl/Excel.
* Uso de Macros.

programador Maestro de

Produccion

Programadores de

Produccion

Garantizar el
cumplimiento del
programa de
produccién

establecido.

* Métricos de control de
praduccion.

* Paros de linea

llustracion 2. Diagrama de Tortuga

Sus elementos se definen como:

¢ Entrada: Optimizacion del control de reporte de cobertura de material manufacturado y

comprado.

basandose en los métricos establecidos.

¢ Qué?: Requerimientos diarios del producto final y prondstico de inventarios a 30 dias.

¢ Quién?: Programadores de Produccion y el Master.

¢ Cémo?: Uso de herramientas como Excel y Power BlI.

Medicion: Cuantificacion de los paros de linea en planta, asi como el control de la produccion
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METODOLOGIA

La investigacion adoptd un enfoque sistematico y estructurado, predominantemente aplicado, con
una combinacién de métodos cualitativos y técnicas cuantitativas. Se asemeja a un Estudio de Caso
con componentes de Investigacion-Accién, enfocandose en la implementacion de mejoras
especificas mediante el método cientifico para optimizar el control de inventarios.

El enfoque cualitativo se centré en la comprension e interpretacion del campo de estudio, mientras
que el enfoque cuantitativo fue fundamental para el registro y analisis de los datos concretos que
reflejaban la realidad operativa.

Los pasos metodoldgicos clave fueron:

1. Cuantificacion Histérica: Registro y analisis de la informacién del material utilizado y los
paros de linea ocurridos durante los tres meses previos a la implementacion (enero, febrero
y marzo).

2. Analisis de Comportamiento: Estudio del comportamiento del material para establecer
recomendaciones de mejora en la gestion.

3. Desarrollo de la Herramienta: Implementacion de la metodologia ‘Cobertura de los
Materiales’ para generar un prondstico de inventarios a 30 dias a nivel de parte simple.

4. Seguimiento y Validacion: Monitoreo continuo de la nueva metodologia para garantizar el
cumplimiento del programa de produccién y realizar los ajustes necesarios.

Herramienta/Estrategia Tecnoldgica

La solucion se articuld6 mediante la integracion de diversas Tecnologias de la Informacion y
Comunicacion (TIC), siendo la estrategia central la implementacién de la metodologia ‘Cobertura de
los Materiales’.

Material Coverage Report
XZO 1 Atado Familia Material por Atado

All v All
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llustracion 3. Reporte 2 “Cobertura de Materiales” en Power Bl
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1. Plataforma de Visualizacion y Analisis: Power Bl el software de analisis de datos Power Bl fue la
plataforma elegida para la visualizacion comprensible del prondstico de inventarios a 30 dias. El
reporte permite la toma de decisiones informada al contener tablas dinamicas que detallan atados,
componentes, filtros por mini negocio y un top 10 de requerimientos, brindando una mayor visibilidad.

2. Gestion y Automatizacion de Datos: Excel y Visual Basic/Macros Excel se utilizé como la base de
datos principal que alimenta a Power Bl. Para asegurar la actualizacion diaria y agilizar el proceso
de llenado de la tabla de requerimientos, se emplearon macros y cédigo de Visual Basic en el Informe
Diario de Produccion (IDP). Esta automatizacion fue clave para evitar el ingreso manual de datos
que previamente hacia ineficaz el control.

Tabla de comparacion

Tabla 1. Herramienta Tecnolégica vs. Impacto en el Rendimiento

Descripcion de la Aplicacion Impacto en el Rendimiento Operativo

Permite la toma de decisiones

Tecnoloégica /
Estrategia

I Herramienta

Visualizacion  del  prondstico

Power B

Excel (con
1l Macros/Visual
Basic)

Sistema Integrado
(TIC)

inventarios a 30 dias a nivel de parte
simple, utilizando la metodologia
‘Cobertura de los Materiales’.

Automatizacion del llenado de la tabla
de requerimientos mediante la
extraccion de datos del Informe Diario
de Produccion (IDP).

Implementacién de una metodologia
eficiente de control de produccion.

informada y aumenta la visibilidad del
inventario y requerimientos en tiempo
real.

Agiliza el proceso de llenado y
asegura que Power Bl tenga
informacién actualizada, superando la
ineficacia del ingreso manual.

Permitié una reduccién evidente en
los impactos de los métricos de
produccion, previniendo la suspensién

abrupta de la linea.

Resultados Clave el impacto mas significativo se cuantificé en la reduccion de los paros de linea,
que eran la manifestacion principal de la falta de visibilidad de materiales.

Efectividad y Métricas

o Efectividad Comprobada: Los resultados mostraron que el método implementado es
funcional y efectivo.

e Impacto en Métricas: Se observo una reduccion evidente en los impactos de los métricos de
produccion, logrando prevenir la suspension brusca de la linea.

e Visibilidad Mejorada: La implementacion de la macro y Power Bl agilizé el proceso de llenado
de requerimientos, brindando una mayor visibilidad de todo el material requerido por el
cliente.

Analisis Cuantitativo de Paros de Linea

El analisis cuantitativo antes y después de la implementacion de la metodologia ‘Cobertura de los
Materiales’ se centré en los paros de linea y las Horas de Impacto (H.1.).

@Jese
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Tabla 2. Cuantificaciéon de Paros de Linea por Mes Fiscal (Impacto del
Problema)

Cantidad de

Paros de Linea Horas de Impacto (H.l.) Observacion de la Problematica /
(Material/Mala P - Resultado

Distribucion)

Mes Fiscal Analizado

. ” Alta afectacion en mininegocios
Enero (Pre-implementacion) 8 250 H.1. (Vaqueros, Forestry, Emperadores).
Febrero (Pre- 19 1368 H.I Periodo de mayor afectacion a los
implementacién) a métricos de Control de Produccion.

Se observa un cambio notorio en los
3 150 H.1. paros de linea y horas de impacto,
beneficiando las métricas.

Marzo (Pre-implementacion
tardia/inicio de cambio)

NN BT O N

?otale(sD © solg El total de H.I. fue 163,  vandacion ~de  la  ~Hipotesis:
3 Abril (Post-implementacion / 3 fueron por concentrado en 3 paros Redyccnon_ significativa de los paros
Prueba) ) de linea directamente causados por
cobertura de por material. la fal b ial
material) a falta de cobertura de material.
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CMTY
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llustracién 4. Horas de Impacto por mininegocio (febrero)
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DISCUSION DE RESULTADOS

La implementacion de la metodologia ‘Cobertura de los Materiales’, asistida por la tecnologia de
Power Bl y la automatizacion mediante macros y Visual Basic en Excel, generd resultados que
validan su efectividad para mitigar el problema central identificado: la falta de visibilidad diaria de
materiales que causaba paros de linea.

Anadlisis Cuantitativo y Comportamiento

Los datos de la fase Pre-implementacion (enero a marzo) ilustraron la severidad del problema, siendo
febrero el mes con mayor afectacion (19 paros y 1368 H.l.). Estos resultados previos confirman que
la mala distribucion o falta de material estaba afectando severamente métricas cruciales como las
Delincuencias y la Eficiencia (OPSx).

La Validacion de la Propuesta (Post-implementacion) en abril demostré su funcionalidad y eficacia82.
De un total de 8 paros de linea registrados en abril, solamente 3 fueron atribuidos a falta de cobertura
de material. Estos 3 paros relacionados con material sumaron 163 Horas de Impacto, lo que
representa una reduccién significativa en la proporcién de interrupciones causadas por el control
deficiente de inventarios.

Herramientas de Consistencia

La integracion de herramientas tecnoldgicas fue crucial para el éxito. Power Bl se consolidé como
una herramienta esencial al proporcionar un reporte visual y comprensible del prondstico de
inventarios a 30 dias, permitiendo a los programadores tomar decisiones informadas. La
automatizacion lograda mediante macros y Visual Basic en Excel resulté ser la innovaciéon de
proceso que hizo viable el sistema, al evitar el ingreso manual de datos en la tabla de requerimientos.

Areas que Aun Requieren Optimizacion

Aunque el proyecto cumplié su objetivo principal, los autores reconocen que persisten ciertas
limitaciones y areas de mejora.

Necesidad de Mayor Automatizacién: El sistema aun tiene aspectos del control que requieren
intervencion manual, lo que representa un punto débil que podria conducir a fallos en la gestion de
componentes.

Falta de Funcionalidades Adicionales: Aln existen funcionalidades que podrian agregarse al Power
Bl, como la integracion de los paros de linea causados por material faltante directamente en la
plataforma.

Inspeccion Fisica: Se sugiere que las inspecciones de material en inventario sean mas recurrentes,
indicando que, a pesar de la precision de los datos digitales, la verificacion fisica sigue siendo un
componente no completamente optimizado del control total.

CONCLUSION Y RECOMENDACIONES

La investigacién cumplié con el objetivo general de llevar un control de todo el material utilizado en
la linea de produccién (comprado y manufacturado) mediante el uso de Power BI.
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Aceptacién de la Hipétesis: La hipétesis inicial fue aceptada, ya que los resultados mostraron una
reduccioén evidente en los impactos de los métricos de produccion y se logré prevenir la suspension
brusca de la linea.

Efectividad del Sistema Integrado (TIC): La implementacién de sistemas y metodologias eficientes
de control de produccién, apoyadas en la automatizacién de la recoleccion de datos y la visualizacién
en Power BI, permitié una gestion efectiva de los recursos materiales, optimizando la productividad
de la empresa.

Replicabilidad: EI método implementado se considera un proyecto con el potencial de ser
incorporado y replicado en los métodos ya existentes de control de produccién, incluso en otros
departamentos o diversas plantas.

Limitaciones y Recomendaciones

Potencializacion de Herramientas de Software: Se recomienda indagar sobre como potencializar las
herramientas que proporcionan los softwares de analisis de datos para lograr una automatizacion
aun mayor y facilitar el proceso de la metodologia.

Implementacion de Funcionalidades Adicionales: Se sugiere como mejora futura agregar
funcionalidades al Power BI, como un reporte de los paros de linea debido a material faltante.

Mejora en la Gestion Manual: Para subsanar la limitacién de que ciertos aspectos del control
requieren intervencidn manual, se recomienda hacer las inspecciones de material en inventario mas
recurrentes para evitar posibles fallos en la gestién de los componentes.
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