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RESUMEN

El presente proyecto tiene como objetivo principal la optimizacién y mejora del
control de inventarios de materia prima en los almacenes 003 y 004, los cuales
forman parte integral del proceso de recubrimiento y mezclado de fibra de vidrio en
una empresa manufacturera. Actualmente, la empresa enfrenta inconsistencias
notables entre los inventarios fisicos y los registros digitales almacenados en el
sistema SAP, lo que ocasiona dificultades en la trazabilidad, planificacion productiva,
toma de decisiones y control de costos. Estas discrepancias generan un impacto
negativo en la eficiencia operativa, la calidad del producto final y la rentabilidad de
la organizacion.

Para solventar esta problematica, se desarroll6 e implement6 una serie de acciones
enfocadas en el fortalecimiento del control diario del inventario mediante la
introduccidn de bitacoras de consumo, validaciones frecuentes y estandarizacién de
procedimientos operativos a través de instrucciones de trabajo detalladas. Estas
herramientas permitieron un monitoreo mas riguroso y sistematico de los materiales,
facilitando la identificacion y correccion temprana de inconsistencias.

Ademas, el proyecto se apoyd en metodologias de mejora continua, en particular el
enfoque DMAIC, derivado de la filosofia Six Sigma, que permitié una estructura clara
para definir el problema, medir los indicadores clave, analizar las causas raiz,
implementar mejoras efectivas y establecer controles permanentes para evitar la
recurrencia de errores. Complementariamente, se aplicaron principios de Lean
Manufacturing para eliminar desperdicios, optimizar el flujo de materiales y mejorar
la eficiencia en la operacién.

Los resultados obtenidos muestran una reduccion significativa en las diferencias
entre los inventarios fisicos y los registros SAP, asi como una mejora en la
comunicacion y coordinacidn entre las areas involucradas. Esta mejora no solo
aporta mayor confiabilidad a la informacion para la toma de decisiones estratégicas,
sino que también contribuye a mantener la continuidad del proceso productivo,
mejorar la calidad del producto final y reducir costos operativos asociados a
pérdidas y mermas de materia prima.

En conclusion, este proyecto representa una contribucién importante hacia la
profesionalizacion de la gestion de inventarios en el area de recubrimiento y
mezclado, posicionando a la empresa en un nivel superior de control y eficiencia, lo
cual es indispensable para enfrentar los retos actuales del sector manufacturero y
mantener su competitividad en el mercado
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Capitulo | Generalidades del proyecto

1.1 Introduccién

En la industria manufacturera, la gestion eficiente del inventario de materia prima es
fundamental para garantizar la continuidad operativa, optimizar el uso de recursos
y minimizar costos asociados a pérdidas o desperdicios.

Esto resulta especialmente critico en procesos complejos y técnicos, como el
recubrimiento y mezclado de fibra de vidrio, donde la precision en el manejo de
materiales es indispensable para asegurar la calidad del producto final y cumplir con
las especificaciones técnicas requeridas por el mercado.

En el departamento de Recubrimiento y Mezclado de SAINT GOBAIN AMERICA
S.A. DE C.V,, se ha identificado una problematica recurrente relacionada con
diferencias significativas entre el inventario fisico y el registrado en el sistema SAP
en los almacenes 003 y 004, donde la materia prima principal es el hilo de fibra de
vidrio.

Estas discrepancias no solo afectan la confiabilidad de la informacion para la toma
de decisiones, sino que también generan impactos negativos directos, como costos
adicionales derivados de ajustes de inventario, desajustes en la programacion
productiva y riesgos para la continuidad del proceso operativo.

Las causas que originan estas diferencias pueden estar asociadas a multiples
factores, entre los cuales destacan errores en los registros, pérdidas no detectadas,
deficiencias en los procesos de conteo fisico, movimientos incorrectos de material
dentro del sistema y falta de estandarizacion en los procedimientos de control. La
ausencia de un control riguroso y sistematico dificulta la identificacion temprana de
discrepancias y limita la capacidad para corregirlas oportunamente.

Este proyecto tiene como finalidad principal identificar las causas raiz de estas
diferencias y proponer estrategias efectivas para disminuirlas mediante la
implementacion de mejoras en los procesos de control de inventarios, la
capacitacion continua del personal involucrado y el aprovechamiento de
herramientas tecnoldgicas disponibles, como el sistema SAP.

La gestion adecuada de inventarios constituye un pilar esencial para el correcto
funcionamiento de las empresas manufactureras, incidiendo directamente en la
eficiencia operativa, la reduccién de costos y la calidad del producto elaborado.

10
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Através de un analisis profundo del proceso actual, sustentado en metodologias de
mejora continua, se busca fortalecer el control y la trazabilidad de los materiales,
optimizar el flujo de trabajo en los almacenes 003 y 004 y promover una cultura
organizacional orientada a la disciplina y la responsabilidad en la gestion de
recursos.

De esta manera, se espera no solo reducir las diferencias entre inventarios fisicos
y digitales, sino también contribuir al logro de los objetivos estratégicos de la
empresa y su competitividad en el mercado

1"
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1.2 Descripcién de la empresa, |1
de trabajo del residente.

1.2.1 Nombre de la empresa

Saint Gobain America Planta Adfors

1.2.2 Ubicacién de laempresa

Cuaxamalucan NO.500, Cd. Industrial Xicohtencatl, Tetla, 90434 Tlax. llustracion 1
y 2.
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— Qe
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llustracién 1 Ubicacion de la empresa Saint Gobain America S.A de C.V. (Google Maps, 2025).
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1.2.3 Descripcion de la empresa

Saint-Gobain ADFORS, lider en textiles técnicos de refuerzo para los mercados de
la construccion.

Centrada en los mercados de la construccion y la industria, Saint-Gobain ADFORS
ofrece una gama completa de textiles y tecnologias de revestimiento utilizando hilos
de fibra de vidrio, fibras sintéticas y fibras naturales.

Somos el lider reconocido en textiles técnicos de refuerzo para los mercados de la
construccion gracias al conocimiento y la experiencia adquiridos durante los ultimos
80 afnos.

En linea con la mision del Grupo Saint-Gobain al que pertenecemos, nuestras
soluciones personalizables y de alto rendimiento tienen como objetivo brindar
rendimiento, comodidad y seguridad a los usuarios finales. Con un enfoque en los
mercados de construccion e industriales, ADFORS ofrece soluciones basadas en
un completo abanico de tecnologias textiles de fibra de vidrio. Somos el lider
mundial mas confiable e innovador en tejidos técnicos, que ofrece las soluciones
mas adaptadas para satisfacer sus necesidades.

ADFORS es reconocido gracias a su conocimiento y experiencia acumulada durante
los ultimos 50 afnos, misma que impulsa el desarrollo hacia los nuevos mercados.
Su conocimiento en tecnologia de fibra de vidrio a través de nuestra empresa
Vetrotex, sumada a un extenso conocimiento en tejidos, tejidos de punto, velos de
vidrio y recubrimientos nos ayuda a cumplir con los requerimientos de los clientes.

ADFORS es una empresa internacional que opera en 65 paises, con 13 sitios de
produccion en todo el mundo. La produccion de clase mundial, WCM por sus siglas
en inglés, es parte su ADN en términos de produccion y apunta a una mejora
continua identificando y erradicando pérdidas, atacando las causas primordiales e
implementando condiciones para optimizar los procesos gracias a la participacion
de todos los colaboradores.

ADFORS es un lider mundial y estamos enfocados en instaurarnos en la mente de
nuestros clientes a través de nuestros productos y soluciones, respetando siempre
las promesas centrales de la marca.
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1.2.4 Historia

Saint-Gobain es una empresa multinacional fundada y administrada en Francia. En
sus origenes, del siglo XVII (1665), empezé como compafia vidriera. En la
actualidad fabrica materiales para estructuras y de alto rendimiento. Creada en el
departamento del Aisne por Luis XIV de Francia para impulsar a los artesanos
franceses. Su ministro de economia, Jean-Baptiste Colbert, fue el encargado de
construir las instalaciones y desarrollar nuevas tecnologias que se emplearian para
embellecer Versalles, especialmente la Galeria de los Espejos.

Colbert encargo a los venecianos (llevados a Francia) los espejos que decorarian
esta sala del Palacio de Versalles, y tras este encargo, la Compagnie de Saint-
Gobain se desarrollé en gran medida. En 1702 consiguié que se le concediera el
monopolio de la fabricacion de espejos en Francia, privilegio que mantendria hasta
la Revolucion francesa.

Actualmente el area de negocio de Saint-Gobain es la ingenieria de materiales. Se
centra en los sectores del vidrio, los productos de construccién y los materiales de
alto rendimiento. Saint-Gobain vende en todo el mundo. Su cifra de ventas es
superior a 40 000 millones de dolares. En diciembre de 2005 adquirio la compaiia
britanica BPB, la mayor fabricante mundial de placas de revestimiento, por 7 000
millones de ddlares.

llustracion 5 Unidades de negocio en Saint-Gobain
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Un negocio integrado y en crecimiento

ADFORS puede ofrecer una amplia gama de tejidos técnicos gracias a nuestra
soélida experiencia en tecnologia de fibra de vidrio, nuestra actividad upstream en
Vetrotex y nuestra amplia experiencia en tejido, tricotado y recubrimiento. Presente
en toda la cadena de valor, ADFORS demuestra nuestra capacidad de innovacioén y
competitividad. Gracias a nuestra posicion privilegiada, podemos controlar la
calidad de nuestras soluciones textiles.

HKO produce y procesa textiles técnicos para aplicaciones de alta temperatura con
mas de 40 afos de experiencia. Sus esteras de agujas, tejidos recubiertos y
laminados de alta calidad ofrecen soluciones de proteccién contra incendios a
clientes industriales de todo el mundo.

ADFORS ES LA REFERENCIA CONFIABLE EN CALIDAD Y SERVICIO, EL
SOCIO COMERCIAL PREFERIDO Y UNA EMPRESA INNOVADORA.

. Confiabilidad en cuanto a calidad

Significa que los productos de ADFORS son faciles de manejar, cumplen las
expectativas del cliente y mejoran la calidad de sus soluciones.

. Confiabilidad en cuanto a servicio

Significa que ADFORS realiza sus entregas de modo puntual y completo, conforme
a las exigencias del cliente, con una comunicacion rapida y eficiente con ellos.

. Ser el socio comercial preferido

Significa que ADFORS entiende los procesos del cliente y ayuda a que solucionen
sus problemas. ADFORS apunta a ofrecer un mayor valor y a lograr que los clientes
aumenten su rentabilidad.

. Ser una empresa innovadora

Significa que ADFORS es veloz a la hora de desarrollar soluciones nuevas y se
esfuerza por ser el primero en introducirlas al mercado.

En planta “ADFORS” Tlaxcala se elaboran los siguientes productos
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Historia de Adfors

ADFORS es una de las divisiones especializadas del grupo Saint-Gobain, enfocada
en la fabricacion de textiles técnicos y soluciones basadas en fibras para los
sectores de la construccion, la industria y la movilidad. Su historia esta
profundamente ligada a la evolucion del grupo Saint-Gobain y su estrategia de
diversificacion en materiales innovadores. La marca ADFORS nace oficialmente en
2011, como resultado de la consolidacion de varias filiales del grupo dedicadas al
trabajo con fibras de vidrio, polimeros y otros técnicos. Sin embargo, sus origenes
se remontan décadas atras, materiales cuando Saint-Gobain comenzo a expandirse
mas alla del vidrio, integrando empresas expertas en refuerzos, mallas, tapiceria
industrial, cintas y telas no tejidas. ADFORS se especializa en la producciéon de
mallas de refuerzo para sistemas de aislamiento térmico, cintas para juntas,
revestimientos murales, textiles técnicos para filtracion y productos para refuerzo de
asfalto. Una de sus lineas mas reconocidas es FibaTape, muy usada en la
construccion ligera en Estados Unidos y Europa. También destaca por su linea de
mallas para mosquiteros, soluciones acusticas y antivibracion, y productos para
aplicaciones industriales especializadas. Con centros de produccion y laboratorios
de investigacién en Europa, América del Norte y Asia, ADFORS ha mantenido una
filosofia de mejora continua, innovacion y sustentabilidad. Su enfoque esta en
desarrollar soluciones que respondan a los retos técnicos y ambientales actuales,
ofreciendo productos mas livianos, duraderos y con menor impacto ecolégico. La
historia de ADFORS es un reflejo de la transformacion de Saint-Gobain hacia un
grupo global de soluciones sostenibles. Gracias a su experiencia en materiales
compuestos y su presencia internacional, ADFORS continua siendo un referente en
su sector, impulsando avances en construccion eficiente, movilidad segura y
proteccion ambiental.

= e

v/ Vetrotex

Fabricacion de fibra de vidrio

Muawealas epeiiaqus esaiding
QOrganizada por mercados finales

™ Rorfors o | {
BAYT CORAM : ; a o
s Fabricacion de
t:xtlles :Ié?::l::s . teiidosdealto
“oaislamiento térmico

llustracién 6 Producto de la elaboracion de cada una de las dreas
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Tejidos
industri
ales

Tabla 1 Productos que se elaboran en ADFORS

Tejidos para
plasticos
reforzadosy
compuestos

ADFORS fabrica tela scrim
que se utiliza para reforzar
estructuras de plastico a
base de resinas de
poliéster. Nuestras telas
se pueden usar como
respaldo del proceso en la
fabricacion o como
componente de refuerzo.

Refuerzos de

Nuestra linea incluye una
variedad de productos de

empaquey telas scrim tradicionales y
superficie tejidos ESF, que se ubican
en la categoria de
productos especializados.
Mallas de ADFORS ofrece una gran
f variedad de productos que
re uerzo para brindan refuerzo y
p1Sos estabilidad a diversas
aplicaciones para pisos,
alfombras, baldosas de
vinilo y amortiguadores

para alfombras.
Tejidos de Saint-Gobain ADFORS,
f ofrece una gran variedad
retuerzo para de productos diferentes
interioresy | para refuerzos en
exteriores interiores 'y  exteriores.
Nuestros productos
incluyen telas  scrim,

tejidos y telas para el
refuerzo estructural y de
superficie para muchas
aplicaciones de sistemas
de construccion: desde
sistemas aislantes de
acabado para exteriores y
estuco hasta molduras de
espuma y mosaicos.

iy
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Papeles, ADFORS fabrica una gran | [l |\

W N ‘ \\*\

variedad de telas scrim de
poliéster y fibra de vidrio
otros que se utilizan en procesos
de revestimientos de
extrusién y procesos de
laminado para reforzar
papeles, peliculas y telas.
La tela scrim proporciona
a los productos una mayor
resistencia a la tension y
los hace resistentes al
desgarramiento.

Ofrecemos una  gran
cantidad de disenos,
anchos, tipos de hilos y
revestimientos para
proporcionar la mejor
solucion de refuerzos para
sus aplicaciones.

Techos ADFORS  fabrica  una
variedad de productos
para diversas aplicaciones
en techos. Ofrecemos
telas scrim con velos

peliculasy

empleados como
transportadores, para
reforzar bitimen

modificado, velo de fibra
de vidrio para reforzar tejas
y refuerzos para
membranas  protectoras
para aperturas
preliminares de ventanasy
puertas.
ESPECIALIDADES Las telas scrim especializadas presentan una gran
tenacidad y poco alargamiento. Estas telas scrim se
encuentran disponibles con rellenos de angulo
variable (o fuera de angulo) o patrones cuadrados. Las
telas scrim especializadas usan una variedad de
filamentos, como: Fibra de vidrio, poliéster, aramida,
paraaramida, carbono, Kevlar, PEN, Dyneema®, PBI
Zylon®, Spectra®, Vectran®y Innegra™
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Producto
s para la
construc

cion

Malla de
mosquiteros

Mosquiteros y accesorios
para puertas y ventanas
faciles de instalar con
una variedad de tamanos
para distintas funciones,
desde el bloqueo de rayos
UV hasta la proteccion
contra insectos.

Mallas de
reparacion
para techos

Refuerza grietas, roturas y
juntas sueltas en el techo.
Se puede usar con
cemento para techos
sobre tejas asfalticas o
techos metalicos.

Recubrimient
o de paredes

Ofrecemos una amplia
linea de recubrimientos
pintables para paredes,
tejidos y no tejidos
fabricados de fibra de
vidrio, ideales para la
protecciony la decoracion
de paredes y cielo rasos.
Nuestros productos se
pueden utilizar en
construcciones nuevas: su
gran resistencia mecanica
evita gque  aparezcan
grietas; y en renovaciones:
cubren con facilidad
grietas e irregularidades
existentes en las paredes.

Accesorios

Todas las herramientas

necesarias para
completar su proyecto de
paneles de
yeso. Ofrecemos

lijadoras tanto de mano
como de extension,
incluidas nuestras
lijadoras aspiradoras, las
mallas para lijado y la lija
de papel adecuadas a
ellas.
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Cintas para

acabado
paredes

de

Nuestra linea completa de
cintas para el acabado de
paredes, incluye tanto
nuestras cintas auto-
adhesivas de malla de
fibra de vidrio FibaTape y
nuestras innovadoras
cintas para paneles de
yeso sin papel FibaFuse.
jSon cintas que los
aficionados y los
contratistas profesionales
adoran por igual! Las
cintas auto-adhesivas de
malla de fibra de vidrio
FibaTape fueron creadas
para trabajar con placas
especificas: La Cinta para
Placas de Cemento para
trabajar con cemento, la
Cinta para paneles de
Yeso para trabajar con
yeso, etc. Este sistema de
soluciones de alto
rendimiento — disefado
para que sea facil, rapido
y fuerte — también entrega
un valor y un rendimiento
excelentes.

forong

Fhalapt

Reparacion
de paredes

Para tareas pequenas,
nuestros parches estan
disenados para satisfacer
sus necesidades ya sea
que esté reparando un
orificio causado por un
picaporte o haciendo
reparaciones al cielo
raso. Para tareas
grandes, nuestras mallas
de refuerzo pueden
ayudarle a restaurar sus
paredes sin tener que
quitar todo el material.
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1.2.5 Misiény vision
Mision

Asegurar a nuestros clientes la calidad esperada de nuestros productos, ofrecerles
soluciones innovadoras, sustentables y sostenibles anticipandonos a sus
necesidades en la creacion de nuevos productos, mejorando la calidad y/o nuestro
servicio bajo un ambiente laboral seguro.

Vision
Ser la planta referente en la manufactura de "especialidades" innovadoras (bajos
micrajes) de hilo de fibra de vidrio acorde a las necesidades de nuestros clientes

con un impacto minimo sobre el medio ambiente, desarrollando equipos de alto de
desempenio y la digitalizacion de nuestros procesos.

1.2.6 Politica integral

Nuestros esfuerzos se enfocan en desarrollar una cultura de seguridad,
sostenibilidad, calidad y mejora continua para alcanzar la excelencia y ser la mejor
opcién en el mercado de vidrio plano, garantizando el cumplimiento de los requisitos
de nuestros clientes y partes interesadas con respeto a los principios de conducta y
actuacion.

1.2.7 Valores

Siempre vamos a la milla extra:
v Disciplina

v Compromiso (PCA)

v Proactividad

v Ser Agil

Estamos orgullosos de cuidar
v'Reconocimiento

v Diversidad e inclusién

v Enfoque sustentable
v'Respeto al Medio Ambiente (PCA)

v'Respeto a las personas (PCA)
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v'Respeto a Higiene y a la seguridad en el trabajo (PCA)
v'Respeto a los Derechos de los Trabajadores

Somos humildemente audaces (y audazmente humildes)
v Empatia

v Solidaridad

VLealtad

VIntegridad

v/Actuar como emprendedor

Tenemos los pies en la tierra y la luna

vInnovacion

v Servicio al Cliente

Aprendemos con el corazén y nos encanta compartir

v Empoderamiento

v Crear una cultura abierta y atractiva

1.2.8 Departamento Responsable

Departamento de Recubrimiento y Mezclado — Area de Almacenes de Materia
Prima.

Departamento de Recubrimiento y Mezclado
Este departamento se encarga de:

1. Mezclado de ingredientes activos y excipientes:
« Utiliza mezcladores de alto impacto o lechos fluidos para asegurar
una distribucion homogénea de los componentes.
e Es crucial para la uniformidad del producto final (como tabletas o
capsulas).
2. Recubrimiento de hilo de fibra de vidrio:
e Se aplica el recubrimiento en el hilo de fibra de vidrio para:
e Proteger el hilo.
e Mejorar la apariencia, resistencia y la durabilidad.
o Se realiza mediante equipos como aplicadores
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Control de procesos:

e Se monitorean parametros como temperatura, humedad, presién y
tiempo.
o Se utilizan sistemas para garantizar la repetibilidad y trazabilidad.

Area de Almacenes de Materia Prima
Esta area tiene funciones logisticas y de control de calidad:

1. Recepcion e inspeccion:
« Se verifica que la materia prima cumplan con especificaciones.
e Se registra lote, sku, peso.
2. Almacenamiento:
e Se organiza segun la materia prima y el sku.
« Se utilizan sistemas de gestion de inventario para asegurar el rastreo
de producto
3. Suministro a produccién:
« Se surten las materias primas a la area de mezclado y recubrimiento
segun las necesidades que se tenga en cada turno.
e Se documenta cada movimiento.

A continuacién se muestra el Lay Out del area . llustraciéon?.

llustracion 7 Lay Out del area de Recubrimiento-Mezclado
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1.2.9 Area de trabajo del estudiante

PRODUCCION

llustracion 8 Organigrama de Produccidn (Saint Gobain America S.A de C.V. 2025)

Puesto: Residente profesional del departamento de produccion. llustracién 7

PRODUCCION

JUAM ANGEL
SANCHEZ

GERENTE DE PRODUCCION

oy

KARINA RODRIGUEZ

JEFA DE MEZCLADO Y
RECUBRIMIENTO

&&é&

Illustracién 9 Organigrama de Produccién y Puesto de trabajo del practicante (Saint Gobain America S.A de C.V.
2025)

25



Se TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO

1.2.10 Materia Prima Involucrada

Hilo de fibra de vidrio, utilizado en procesos de recubrimiento y mezclado para la
fabricacion de productos especializados.

llustracion 10 Hilo de fibra de vidrio

1.2.11 Cobertura temporal

El desarrollo del proyecto “Disminuir diferencias de inventario fisico vs SAP de
materia prima (almacén 0004-almacén 0003)” se llevara a cabo durante los meses
de enero 2025 a junio 2025 en el area de Produccion Recubrimiento-Mezclado.
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1.3 Problemas a resolver

En los almacenes 004 y 003, se han identificado diferencias significativas entre el
inventario fisico y el registrado en SAP, lo que genera diferencias en la planificaciéon
y ejecucion de la produccién. Estas diferencias pueden deberse a errores en la
captura de datos, deficiencias en los procesos de conteo, pérdidas de material no
detectadas o fallos en la trazabilidad de los movimientos de inventario. La falta de
precision en el control de la materia prima afecta la eficiencia operativa, generando
retrasos, costos adicionales y posibles interrupciones en la produccién.

No se conocen con precision los motivos por los cuales existe una
discrepancia entre el inventario fisico y el sistema SAP.

Se realizan suposiciones sin datos reales ni analisis formal.

No hay un registro estructurado de las incidencias de inventario.

Los procesos actuales son inconsistentes o no estan documentados.

Existe variabilidad en la ejecucion de las actividades de control de inventario.

No se cuenta con una auditoria periédica que garantice la correcta captura y
control de los movimientos de materia prima.

La ausencia de métodos tecnoldgicos y controles fisicos facilita errores
humanos y pérdidas de materiales.

No existe una estandarizacién en la gestion del inventario en los almacenes
004 y 003.

Los registros manuales o no actualizados generan retrasos y errores en el
sistema SAP.

El personal desconoce procedimientos correctos de manejo de inventario y
registro en SAP.

Hay resistencia al cambio por parte de algunos colaboradores.

No existen programas de formacion continua ni evaluaciones de habilidades
relacionadas con el control de inventario.

No se han establecido indicadores claros para medir la mejora o el deterioro
del control de inventarios.

Las acciones correctivas y preventivas no se monitorean ni se ajustan de
manera sistematica. No se lleva un control visual o estadistico que permita
tomar decisiones basadas en datos reales.

At
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1.4 Objetivos

General

Optimizar la gestion del inventario de materia prima en los almacenes 003 y 004 del
area de Recubrimiento y Mezclado de SAINT GOBAIN AMERICA S.A. DE C.V,,
mediante la identificacién de las principales causas de las discrepancias entre el
inventario fisico y el registrado en SAP, y la implementacion de mejoras integrales
en los procesos de control, registro y trazabilidad de la materia prima, fortaleciendo
la supervision, la validacion de consumos diarios y asegurando la correcta
actualizacion de los movimientos en el sistema, con el fin de garantizar la
disponibilidad de materiales, reducir costos operativos y asegurar una mayor
confiabilidad, precision y eficiencia en la gestion de inventarios.

Especifico

Identificar las principales causas de las diferencias de inventario.

Evaluar los procesos actuales de registro y control de materia prima.
Implementar estrategias de mejora en la gestion de inventarios.

Capacitar al personal en buenas practicas de control y manejo de inventario.
Medir y evaluar el impacto de las acciones implementadas.

aORrONd~
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1.5 Justificacion.

Un control deficiente del inventario en la industria manufacturera puede generar
consecuencias negativas significativas, tales como retrasos en la produccion,
costos adicionales por ajustes contables, riesgos de desabasto y pérdidas
economicas considerables. En el departamento de Recubrimiento y Mezclado de
SAINT GOBAIN AMERICA S.A. DE C.V,, las diferencias frecuentes entre el
inventario fisico y el registrado en el sistema SAP han demostrado ser un problema
recurrente que afecta directamente la eficiencia operativa y la toma de decisiones
informadas.

Estas diferencias en el control de inventarios no solo impactan econémicamente a
la empresa, sino que también ponen en riesgo la continuidad y calidad del proceso
productivo, al dificultar la planificacion adecuada y el aseguramiento de materia
prima necesaria para la produccion del hilo de fibra de vidrio. Por lo tanto, resulta
indispensable implementar un proyecto que permita optimizar la gestion del
inventario de materia prima, garantizando su disponibilidad en el momento oportuno
y minimizando pérdidas derivadas de inconsistencias en los registros y movimientos
de material.

El presente proyecto es esencial para mejorar la confiabilidad y exactitud de los
datos de inventario, aspectos criticos para la correcta administracion de los recursos
en cualquier empresa manufacturera. Através de la identificacion de las causas raiz
de las diferencias de inventario y la implementacion de controles rigurosos,
capacitacion continua al personal involucrado y el aprovechamiento de
herramientas tecnoldgicas como SAP, se podra optimizar la gestion de materia
prima y garantizar un abastecimiento eficiente que permita mantener un flujo de
produccion constante, rapido y productivo.

Ademas, la ejecucion de estas medidas correctivas y preventivas contribuira a
minimizar errores, mejorar el seguimiento y trazabilidad del producto, asi como
fomentar una cultura organizacional orientada a la disciplina, la responsabilidad y la
mejora continua. De esta forma, se fortalecera la eficiencia operativa, se reduciran
costos innecesarios y se asegurara la calidad del producto final, alineandose con
los objetivos estratégicos de SAINT GOBAIN AMERICA S.A. DE C.V. y aumentando
su competitividad en el mercado.
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Capitulo Il Marco tedrico

En esta seccion se definen los conceptos, métodos, herramientas y técnicas
indispensables para comprender de forma integral la problematica de las
discrepancias de inventario y establecer una propuesta de mejora para optimizar la
gestion de la materia prima en los almacenes 003 y 004, donde se maneja
principalmente hilo de fibra de vidrio para los procesos de Recubrimiento y
Mezclado.

Se abordan temas fundamentales como la gestion de inventarios, el funcionamiento
del sistema SAP como herramienta de registro y control, la trazabilidad de
materiales, la auditoria de inventarios, asi como metodologias de mejora continua
como Lean Manufacturing y Six Sigma (DMAIC), que permiten identificar causas
raiz, implementar controles efectivos y garantizar la sostenibilidad de los resultados.
Ademas, se incluye un analisis de los equipos y componentes criticos del proceso,
como filetas, aplicadores, hornos y sensores de calidad, que influyen directamente
en el consumo y registro de materiales. En la llustracién, se presenta un mapa
conceptual que facilita la visualizacion de la relacion entre estos elementos clave, y
sirve como guia para estructurar este marco tedrico de forma coherente y orientada
a la solucién de la problematica identificad

Gestidon de Inventarios: Se refiere a las técnicas y estrategias utilizadas para
mantener un control adecuado del stock, evitando faltantes o excesos de material.
La gestion de inventarios es un conjunto de técnicas, métodos y estrategias
utilizadas para mantener un control adecuado sobre las existencias de materiales,
productos o insumos dentro de una organizacion. Su principal objetivo es asegurar
que la cantidad de inventario sea suficiente para satisfacer la demanda sin incurrir
en excesos que impliquen costos adicionales de almacenamiento, obsolescencia o
deterioro. En entornos industriales, una gestion eficiente del inventario contribuye a
la continuidad operativa, la reduccion de costos y la optimizacion de recursos.

El inventario puede clasificarse en distintas categorias segun su funcion y
naturaleza, tales como materia prima, productos en proceso y productos
terminados. Cada tipo requiere diferentes controles y métodos para su manejo. La
precision en el registro y control del inventario es vital para garantizar la
disponibilidad de materiales y evitar interrupciones en la produccion.

Inventario: Los inventarios se pueden clasificar de varias maneras, segun su
funcion, frecuencia de conteo, o estado de los productos. Los principales tipos
incluyen inventario de materias primas, productos en proceso, productos
terminados, y de mantenimiento, reparacién y operaciones (MRO). También se
pueden clasificar por la frecuencia del conteo, como inventario periédico, perpetuo,
o ciclico.
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Tipos de inventario segun su funcion:

Materias primas: Son los materiales basicos que se utilizan para fabricar los
productos.

Productos en proceso (WIP): Son productos que estan en fase de
fabricacion, pero aun no estan terminados.

Productos terminados: Son productos listos para la venta.

MRO (Mantenimiento, Reparacion y Operaciones): Incluyen suministros y
repuestos necesarios para el funcionamiento de la empresa, pero no forman
parte del producto final.

Inventario en transito: Productos que estan en movimiento entre diferentes
ubicaciones.

Tipos de inventario segun la frecuencia del conteo:

Inventario periédico: Se realiza a intervalos regulares (mensual, trimestral,
etc.).

Inventario perpetuo: Se lleva un registro continuo de las entradas y salidas
del inventario.

Inventario ciclico: Se cuentan partes del inventario de forma regular.

Otros tipos de inventario:

15 [31/01/2025
16 [31/01/2025
17 [31/01/2025
31/01/2025
31/01/2025
31/01/2025
31/01/2025 SF720422

Inventario de seguridad: Un colchdon para imprevistos en la demanda o
entrega.

Inventario obsoleto: Productos que ya no son vendibles.

Inventario de ciclo: Se refiere a la practica de contar ciertas partes del
inventario regularmente.

31/01/202
31/01/2025

¥ 090 G 150 €225
TOTAL
639 9662 1885) 17937

H

2 2

g2 g2222223222222222
83 b

M250026897

llustracion 11 Ejemplo de inventario
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SAP en la Gestion de Inventarios: SAP es un software ERP ampliamente utilizado
para la administracion de recursos empresariales, incluyendo la gestién de
inventarios en tiempo real.

Los sistemas ERP (Enterprise Resource Planning) integran diferentes areas de la
empresa, facilitando el flujo de informacién y mejorando la toma de decisiones. SAP
es uno de los sistemas ERP mas utilizados a nivel mundial para la gestién integral
de recursos, incluyendo inventarios. Permite controlar en tiempo real los
movimientos de materiales, gestionar 6rdenes de compra, produccion y logistica,
asi como llevar un seguimiento detallado de los stocks en almacenes.

El uso correcto de SAP en la gestion de inventarios contribuye a minimizar errores
en los registros, detectar pérdidas o movimientos no autorizados, y mejorar la
trazabilidad de los materiales. Sin embargo, la efectividad de este sistema depende
también del correcto manejo por parte del personal y la implementacion de
procedimientos estandarizados.

Trazabilidad: Consiste en el seguimiento detallado del flujo de materiales desde su
recepcion hasta su uso en produccion, permitiendo identificar puntos criticos donde
pueden ocurrir discrepancias. La trazabilidad consiste en el seguimiento detallado
de los materiales a lo largo de todas las etapas del proceso productivo, desde su
recepcion hasta su utilizacion final. Esta practica permite identificar puntos criticos
donde pueden ocurrir discrepancias o pérdidas, facilitando la deteccion de errores
y la implementacion de acciones correctivas oportunas.

Lean Manufacturing: En concreto, el Lean Manufacturing es una metodologia que
se centra en minimizar las perdidas en los sistemas de fabricacion para conseguir
maximizar la productividad.

También conocido como Lean Production, o Just Lean, esta basado en el enfoque
socio-técnico integrado en el Sistema de Produccién de Toyota . En la actualidad
sigue siendo utilizado por esa empresa, asi como por un gran numero de ellas,
incluyendo Caterpillar Inc. y Nike.

En sus inicios, el Lean Manufacturing se introdujo en el mundo occidental a través
de la publicacion en 1990 de The Machine That Changed the World (La maquina
que cambié el mundo), que se basd en un estudio de cinco afios y cinco millones
de ddlares del Massachusetts Institute of Technology (MIT) sobre el futuro del
automovil que detallaba el sistema de Lean Manufacturing de Toyota.

Desde entonces, los principios lean han influenciado profundamente los conceptos
de fabricacion en todo el mundo, asi como en industrias fuera de la manufactura,
incluyendo la salud, el desarrollo de software y las industrias de servicios. Los
beneficios de Lean Manufacturing incluyen la reduccion de los tiempos de entrega,
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la reduccién de los costos de produccion y la mejora de la calidad del producto, por
nombrar solo algunos.

S, Ndon
Lean Manufacturing Continoa

llustracién 12 Principios de Lean Manufacturing

Herramientas y conceptos del Lean Manufacturing

La metodologia del Lean Manufacturing requiere una busqueda incesante de la
reduccion de los desechos. El desperdicio es cualquier cosa que los clientes no
creen que agregue valor y por la cual no estan dispuestos a pagar. Esto requiere
una mejora continua, lo que constituye el nucleo de la fabricacion ajustada.

Heijunka: nivelacion de la produccion que busca producir un flujo continuo de
produccion, liberando trabajo a la planta al ritmo requerido y evitando interrupciones.

Kanban: una sefial ya sea fisica, como una etiqueta o un recipiente vacio, o enviada
electronicamente a través de un sistema utilizada para agilizar los procesos y crear
una entrega justo a tiempo.

Jidoka: un método de proveer a las maquinas y a los humanos con la habilidad de
detectar una anomalia y detener el trabajo hasta que pueda ser corregida.

Andon: una ayuda visual, como una luz intermitente, que alerta a los trabajadores
de un problema.

Poka-yoke: un mecanismo que protege contra el error humano, como una luz
indicadora que se enciende si se ha pasado por alto un paso necesario, una senal
que se da cuando un tornillo se ha apretado el numero correcto de veces o un
sistema que bloquea un paso siguiente hasta que se hayan completado todos los
pasos anteriores.

5S: un conjunto de practicas para organizar los espacios de trabajo para crear areas
eficientes, efectivas y seguras para los trabajadores y que evitan la pérdida de
tiempo y esfuerzo. Las 5S enfatizan la organizacion y la limpieza.

Duracion del ciclo: El tiempo que toma producir una parte o completar un proceso.
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Metodologia DMAIC de Six Sigma: El ciclo DMAIC (Definir, Medir, AnIizar, -
Mejorar, Controlar) es una metodologia de mejora continua utilizada ampliamente
en proyectos de reduccion de errores e incremento de eficiencia:

Definir: Identificar el problema de diferencias de inventario y establecer los objetivos
de mejora.

Medir: Cuantificar las diferencias existentes y los procesos involucrados.
Analizar: Determinar las causas raiz de las discrepancias.
Mejorar: Proponer e implementar soluciones que eliminen o reduzcan las causas.

Controlar: Asegurar la sostenibilidad de las mejoras a través de controles
estandarizados y monitoreo continuo.

D M A A C

Definir Medir Analizar Mejorar Controlar

= Diagramas de = Graflicos ANOVA = Kaizen = Gralicos de

Mujo e [Estadistica Diagrama Pareto « Kanban control

= Value Stream = Teorema de Histogramas « Diseno de = Plan de control

Mapping (VSM) limite central 5 porques experimentos = Plan de respuesta

= SIPOC + Indicadores Diagrama Ishikawa VSM To-be « Manlenimiento

= Diagrama de clave (KPI) \nilisis de brecha Poka-voke productivo total

Gantl = Deleclos por Regresion lineal Ciclo PDCA = Procedimiento

L L] L] . L] L] L] .

« Diagrama de red millon de Coeliciente de Lluvia de ideas estandar (SOP)

= Voz del cliente oportunidades correlacion = Dashboards
= Crilica para la (DPMO) = Hipodtesis

calidad (CTQ)
llustracion 13 Siglas de DMAIC

Procesos de recubrimiento y mezclado en la industria manufacturera: El
recubrimiento es un proceso industrial que consiste en aplicar una capa o
revestimiento sobre la superficie de un material para mejorar sus propiedades
funcionales, estéticas o de proteccion. En el caso del hilo de fibra de vidrio, el
recubrimiento con plastisol es fundamental para proteger los filamentos y asegurar
la calidad del producto final.

El mezclado, por su parte, implica la combinacion homogénea de diferentes
materias primas o aditivos para obtener una composicion uniforme que cumpla con
las especificaciones técnicas. En la fabricacion de plastisol y recubrimiento de fibras,
el mezclado preciso garantiza que el recubrimiento tenga las propiedades fisicas y
quimicas requeridas para su desempenio.
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Control de calidad y especificaciones técnicas: El control de calidad en la
produccion industrial asegura que los productos cumplan con los criterios de
aceptacion establecidos en las especificaciones técnicas. Estos criterios incluyen
parametros fisicos, quimicos y visuales que determinan la conformidad del producto.

En el proceso de recubrimiento de fibra de vidrio, se utilizan diversos equipos y
métodos de control, como sensores de nivel de plastisol, mediciones de peso por
metro (prueba TEX), y lectores de calidad (sensor BARCO). Estos sistemas
permiten detectar defectos, inconsistencias en el recubrimiento y garantizar la
uniformidad del producto.

Importancia del personal capacitado y procedimientos estandarizados: El éxito
en la gestion de inventarios y procesos industriales depende en gran medida del
capital humano. La capacitacion continua del personal en el uso correcto de
sistemas como SAP, asi como en la aplicacion de procedimientos estandarizados
para el control de inventarios, es fundamental para minimizar errores y garantizar la
eficiencia operativa.

Los procedimientos claros y documentados, como instrucciones de trabajo para la
validacién de materia prima y control de consumos, ayudan a mantener la disciplina
y la consistencia en las actividades diarias, contribuyendo a la reduccion de
discrepancias en inventarios.

Recubridores: Las recubridoras estan disefiadas para aplicar la cantidad deseada
de recubrimiento de manera uniforme sobre el papel y para nivelar el recubrimiento.
Los requisitos de color del recubrimiento para un funcionamiento éptimo son
diferentes para cada recubridora.

Mezclado: El mezclado es el proceso de combinar varios materiales para producir
un producto nuevo y uniforme. En industrias como el procesamiento de minerales,
aridos y gestion de residuos, los productos se pueden mezclar por una variedad de
razones, tales como la reduccién de polvo y la recuperacion de materiales, entre
otras.

Recubrimiento: Un recubrimiento es una capa o revestimiento que se aplica sobre
la superficie de un objeto (llamado sustrato) para mejorar sus propiedades
superficiales o para proteccion. Puede tener funciones decorativas, funcionales o
ambas, como proteger contra la corrosion, el desgaste o mejorar la resistencia.

Especificacion: Documento que establece un requisito para la elaboracion del
producto.

Criterio de aceptacion: Estandar preestablecido o requerimiento que debe tener
un producto para satisfacer al cliente.
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Formato de control de fibra: Documento que se emplean para llevar el cotrol y o
seguimiento del consumo y tiempo de humectacion de la fibra.

Bobina de hilo de fibra de vidrio: Carrete embobinado por hilo de fibra de vidrio.
Identificacion: linformacién relevante que lleva un producto para facilitar su control.
Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

Cabina de Humectacién: Cuarto que es constantemente humectado con agua
desmineralizada que es atomizada por un sistema de espreas.

Humectacion: Curado que se le hace a la fibra de vidrio para ayudar a la adhesion
del plastisol y evitar defectos.

Aplicador: Sistema que recubre de plastisol el hilo de fibra de vidrio, (aplicador 1,
Aplicador 2).

Sensor de nivel: Sensor que ayuda a mantener el nivel de plastisol en los
aplicadores.

Plastisol: Mezcla compuesta de resinas de PVC, plastificantes y otros aditivos para
el recubrimiento de la fibra de vidrio.

Hornos: Equipo que ayuda al cocimiento (curado) del hilo recubierto.

Tina de enfriamiento: Sistema de enfriamiento, que disminuye la temperatura del
hilo para evitar que este salga plano.

Winder: Bobinadora de hilo.

TEX: Prueba fisica, que se le realiza al hilo recubierto sobre 1000 m de longitud de
hilo por su peso en gramos y poder detectar a tiempo problemas de hilo fino e hilo
grueso.

OT: Abreviacion que se le da a una orden de trabajo.

Plastisol: Los plastisoles son compuestos liquidos de resina de PVC, plastificantes
(como ftalatos o alternativas) y otros aditivos, que se utilizan para la produccion de
productos flexibles y resistentes. A temperatura ambiente, los plastisoles son
liquidos, pero se solidifican cuando se les aplica calor, creando una variedad de
productos como tintas serigraficas, productos de moldeo y tapas para enlatados.

Shaker: Un agitador de laboratorio shaker es un equipo utilizado en laboratorios
para mezclar, agitar o incubar muestras liquidas o en recipientes. Consiste en una
plataforma que oscila o vibra de manera controlada, creando un movimiento circular,
lineal o eliptico, segun el disefio del agitador.

36



TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO

Almacén de materiales: Lugar donde se almacenan materiales, Fibra de vidrio y
quimicos de consumo para el proceso de fabricacion de Plastisol e hilo Recubierto.
Hilo de fibra de vidrio: Material que consta de numerosos filamentos poliméricos

basados en dioxido de silicio (SiO2) extremadamente finos, surtida por VETROTEX.

Criterio de aceptacion: Estandar Pre-establecido que nos ayuda a saber identificar
los modos de defectos que pueda tener la fibra de vidrio.

Defecto: Producto fuera de Especificacion o Criterios de calidad establecido.

Producto liberado: Producto con autorizacion para el consumo del Departamento
de Calidad en la siguiente etapa del proceso.

Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia
de actividades.

Formato de control de fibra: Documento que se emplean para llevar el control y
seguimiento del consumo y tiempo de humectacion de la fibra.

Holding: Un holding es una estructura donde una empresa (la matriz o holding)
posee o controla la mayoria de las acciones de otras empresas (las filiales), sin
necesariamente operar directamente los negocios de estas ultimas. Un "holding
mezclado" se refiere a una estructura que combina la funcion de holding con
operaciones comerciales propias. En otras palabras, la empresa matriz no solo
controla otras empresas, sino que también realiza actividades comerciales por su
cuenta.

llustracion 14 Ejemplo de un holding
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Tejido: Refiere al producto final, una tela o material textil creado mediate la o
interconexién de hilos.

Urdido: Es el proceso de preparar los hilos longitudinales (en la direccion del largo
de la tela) para el tejido. También se refiere a estos hilos en si, que se mantienen
estirados en un telar.

Inspeccion: Es el proceso de examinar el tejido para identificar defectos o
irregularidades, garantizando la calidad.

Trama: Los hilos que se entrelazan con la urdimbre perpendicularmente a la
direccion de la urdimbre para crear la tela.

Diagrama de flujo: Un diagrama de flujo es un tipo de diagrama que explica
visualmente un proceso o flujo de trabajo, por lo que también se llama flujograma.
Utilizando simbolos y definiciones estandarizadas, los diagramas de flujo describen
visualmente los diferentes pasos y decisiones de un proceso. Son populares en
muchos campos desde hace afos, desde la ingenieria y la educacion hasta la
programacion informatica y la gestion de proyectos.

Sirven para comunicar desde los procesos mas sencillos hasta los mas complejos,
por lo que son increiblemente dinamicos y versatiles. Al mirar un diagrama de flujo,
el espectador debe poder obtener una visidon general de un proceso con facilidad.
Normalmente, se dibuja utilizando varios simbolos, cada uno de los cuales
representa un paso diferente dentro de una secuencia o proceso.

Para crear un diagrama de flujo solemos utilizar diversos elementos y formas, como:
acciones, materiales, servicios, entradas y salidas. Si tienes que tomar una decisién
y no estas seguro del proceso, su uso puede simplificar mucho la toma de
decisiones.

El uso de un diagrama de flujo para visualizar los procesos puede beneficiar a tu
empresa o incluso a tu vida cotidiana. Estas son algunas de las ventajas de utilizar
diagramas de flujo:

e Claridad visual
e Mejora la comunicacion
e Documentar de forma eficiente

jPara qué sirve un diagrama de flujo?

Se utilizan en diferentes contextos y por diversos tipos de empresas.
Independientemente del sector al que se dedique tu empresa, un diagrama de flujo
puede ayudarte a comprender facilmente los procesos y las operaciones.

1. Al disefar y planificar un proceso
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La creacion de un nuevo proceso requiere que los pasos y eventos secuenciales
del proceso estén bien documentados. Tener todo bien documentado ayuda a
entender el proceso en su conjunto.

2. Cuando se estudia un proceso para mejorar su comprension

Las empresas han utilizado cientos de ejemplos de diagramas de flujo online para
completar y comprender procesos complejos. Puedes estudiar estos diagramas
para comprender mejor como tu empresa debe secuenciar las acciones y eventos
para lograr un producto final o un objetivo.

3. Cuando se comunica un proceso

Empresas de todo el mundo utilizan diagramas de flujo detallados para sustituir por
completo las reuniones largas y lentas (la famosa "reunidén que podria ser un correo
electronico"). Este tipo de diagramas son muy faciles de entender y proporcionar un
documento visual de un proceso, son herramientas de comunicacion
extremadamente eficaces.

Simbolos del diagrama de flujo

Existen notaciones y elementos estandar que se utilizan en la mayoria de los
flujogramas. Cada simbolo representa una accion o paso diferente dentro de una
secuencia o proceso. A continuacion destacamos los simbolos mas comunes:

e Ovalo

Un elemento ovalado en un diagrama de flujo representa el terminal. En otras
palabras, indica el inicio y la parada dentro de una secuencia.

e Paralelogramos

El paralelogramo indica una entrada o una salida.
¢ Rectangulos

Los rectangulos indican las acciones.
e Diamantes

Los diamantes indican las decisiones que hay que tomar. Suelen dar lugar a dos
caminos alternativos en funcion de la decision tomada.

e Lineas de flujo

Las lineas de flujo y las flechas representan las direcciones tomadas en la
secuencia. Este es un resumen de los principales simbolos de los diagramas de
flujo:
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llustracion 15 Simbolos del diagrama de flujo

i |

Historia del diagrama de flujo

El origen de los diagramas de flujo se remonta a 1921, cuando Frank y Lillian
Gilbreth presentaron las primeras versiones conocidas de diagramas de flujo en un
proyecto para la Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos (ASME). Este
diagrama tenia un formato vertical y fue uno de los primeros marcos conocidos para
describir procesos. A partir de entonces, otros profesionales comenzaron a difundir
la metodologia de su creacién en las empresas a través de conferencias y clases.

Con la difusion de la metodologia, en 1947 la ASME cred un sistema de simbolos
estandar para crear flujogramas, inspirado en el trabajo de Gilbreth. En esa misma
década, los diagramas de flujo empezaron a extenderse a otros ambitos, como el
tecnoldgico, ayudando a las empresas a desarrollar codigos informaticos a partir de
los diagramas de flujo. Otro hito importante en su historia fue el uso que hizo de
ellos el renombrado profesional japonés Kaoru Ishikawa (1915-1989), conocido por
su trabajo en iniciativas de calidad de la produccion. Comenzé a utilizar esta
metodologia y empezd6 a considerarlos como una de las principales herramientas
de control de calidad.

Tipos de diagramas de flujo

Antes de crear un diagrama de flujo, hay que decidir qué tipo de diagrama es el mas
adecuado para el proceso que se quiere ilustrar. Hay cientos de tipos de estos
diagramas, cada uno con sus propios usos Yy resultados. A continuacion te
presentamos cuatro de los diagramas de flujo mas comunes y utiles.
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DIAGRAMA DE FLLLD

llustracion 16 Ejemplo de diagrama de flujo
e Diagrama de flujo de proceso

Un diagrama de flujo de procesos es el mas basico de todos los tipos de flujogramas.
Suelen utilizarse para trazar nuevos proyectos y operaciones. Los ingenieros y
desarrolladores de software suelen utilizar estos diagramas para trazar el progreso
y comprender los pasos que deben dar para completar un proyecto.

e Diagrama de flujo de carriles de nado

El diagrama swimlane o de carriles de nado se llama asi porque representa
visualmente un proceso que no tiene un principio ni un final real, como los carriles
de una piscina, que son largos y suelen ser recorridos por los nadadores de un lado
a otro. Para ser mas claros, generalmente los procesos y acciones de las personas
que entran en un diagrama de carriles de nado son los que dan vueltas y vueltas,
completandose mas de una vez.

e Diagrama de flujo de datos

Los diagramas de flujo de datos se utilizan para salvar la brecha de comunicacion
entre los desarrolladores y los usuarios de un programa por completo o de una sola
parte de un software.

Se trata de un tipo de diagrama mas especializado, ya que contiene una gran
cantidad de informacion y relativamente pocos simbolos de los diagramas de flujo.
La plantilla de diagrama de flujo de datos de Miro hace que sea sencillo mostrar
visualmente los pasos o actores de cualquier sistema, por complejo que sea.
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e Diagrama de flujo de trabajo

Cuando se utiliza un diagrama de flujo de trabajo, el objetivo es trazar una secuencia
eficaz de eventos o procesos que den como resultado una finalizacion coherente y
de calidad del proyecto o producto. Se utilizan a menudo para asignar un conjunto
estandarizado de procedimientos con un resultado esperado.

SKU: Un SKU, o Unidad de Mantenimiento de Inventario (en inglés, Stock Keeping
Unit), es un cédigo alfanumérico unico que identifica un producto especifico dentro
de un inventario. Se utiliza para realizar un seguimiento detallado de los productos
en almacenes, tiendas y plataformas de comercio electronico.

j.Para qué sirve un SKU?

e Seguimiento de inventario:

Permite a los negocios llevar un control preciso de cada producto, desde su entrada
hasta su salida del inventario.

e Organizacion:

Facilita la clasificacion y organizacion de los productos, especialmente en
almacenes con gran cantidad de articulos.

e (Gestion de ventas:

Ayuda a medir el rendimiento de cada producto, identificando los articulos mas
vendidos y los que necesitan mas atencion.

e Optimizacién del almacén:

Permite una mejor gestion del espacio, identificando qué productos necesitan
reponerse y cuales estan teniendo poca rotacion.

e Mejora la cadena de suministro:

Facilita el seguimiento de los productos a lo largo de toda la cadena de suministro,
desde el proveedor hasta el cliente final.

e Precision en los reportes:

Permite generar reportes de ventas y stock mas precisos, lo que ayuda a tomar
mejores decisiones.

Caracteristicas de un buen SKU:

e Unico:

Cada producto o variante de producto debe tener un SKU diferente.
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e Comprensible:

El codigo debe ser facil de entender para los empleados y permitirles identificar el
producto rapidamente.

e Corto y conciso:

Se recomienda que el SKU no sea demasiado largo, generalmente entre 4 y 8
caracteres, aunque puede variar segun el negocio.

e Alfanumérico:

Debe incluir letras y numeros, evitando caracteres especiales que puedan generar
confusion.

e Basado en atributos:

El SKU debe incluir informacion relevante sobre el producto, como marca, modelo,
color, talla, etc.

e Diferencia entre SKU y cddigo de barras:
El SKU es un cdodigo interno creado por la empresa para su propio uso.

El cddigo de barras (como el UPC o EAN) es un cédigo estandarizado a nivel
mundial y se utiliza para identificar el producto en diferentes negocios y plataformas.

[l P R e
L b s Caikss vl Lo enamnie o sases kze B
Lanlieree reareeeos  lefinas Sl ool e reETENS
Waris e longi bud Y o g 11 Sigito

llustracién 17 Diferencia de SKU vs UPC

Instruccién de trabajo: Una instruccion de trabajo proporciona un conjunto de
directrices y mejores practicas que los empleados deben seguir al realizar procesos
de trabajo para lograr los resultados deseados. Este documento ayuda a garantizar
que las tareas y actividades se llevan a cabo de forma coherente y eficaz y a
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mantener la calidad del trabajo a lo largo de todas las operaciones. Puede utilizarse
en diversas funciones e industrias, como la sanidad, la construccion, la fabricacion,
la hosteleria y el comercio minorista.

;. Por qué es importante?

Las instrucciones de trabajo son vitales en las operaciones de una organizacién por
varias razones. Por un lado, son fundamentales para estandarizar los procesos de
trabajo en todas las areas empresariales. Los departamentos con tareas repetitivas
pueden beneficiarse considerablemente de esta herramienta, ya que garantiza que
todos sigan los mismos procedimientos.

Ademas, las instrucciones de este tipo contribuyen a mejorar la productividad en el
lugar de trabajo. Gracias a unas instrucciones claras y detalladas, los empleados
pueden realizar las tareas con precisidén y eficacia sin tener que adivinar o hacer
suposiciones sobre los pasos siguientes. Y cuando todo el mundo realiza su trabajo
correctamente, se transmite al resto de la empresa, creando un efecto dominé
positivo en el conjunto de las operaciones.

Por ultimo, este documento sirve de ayuda para promover la seguridad en el lugar
de trabajo. En él se describen pasos concretos para realizar las tareas con
seguridad, lo que contribuye a reducir el riesgo de accidentes y lesiones en el
campo.

Tipos

El formato de una instruccidon de trabajo puede depender del tipo de tarea y del
entorno en el que se realice. Sus tipos mas comunes son:

e |nstrucciones escritas

Las instrucciones escritas son el tipo mas comun de instrucciones laborales.
Proporcionan una guia detallada paso a paso sobre la realizacion de una tarea o
proceso, por lo que son adecuados para cualquier entorno de trabajo. Por ejemplo,
las oficinas pueden utilizar esta herramienta para instruir a los nuevos empleados
en sus actividades cotidianas.

e |nstrucciones visuales

Por otro lado, las instrucciones visuales explican los procedimientos de forma clara
y concisa mediante diagramas, imagenes, videos y otras herramientas visuales.
Esto las hace ideales para tareas que deben completarse con rapidez y precision,
como los procesos de fabricacion y montaje.

Coémo crear instrucciones de trabajo en su puesto de trabajo
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He aqui una guia rapida para redactar instrucciones de trabajo para sus procesos y
procedimientos empresariales:

1. Identifique las tareas que debe realizar para su funcion empresarial.
2. Dividelos en pasos mas pequefos y manejables.

3. Defina el alcance, las autorizaciones y los requisitos antes de iniciar las
tareas.

4. Proporcione informacién pertinente sobre peligros y advertencias de
seguridad.

5. Describa el procedimiento tras completar las tareas y cuando se produzcan
emergencias.

Si va a crear instrucciones de trabajo para varias tareas, las plantillas ya preparadas
son una gran herramienta para simplificar este proceso. Consulte nuestra coleccién
de plantillas de instrucciones de trabajo para obtener mas informacion.

ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabajo)
oooaa ‘ ‘ g ‘ ot
Titulo: TRAMERO
|
ELABORO REVISO APROBO
MNombre de quign slaboro Jefe del drea Gerents de érea
Fecha Fecha Ercha de proxima revision
Fecha de creagid Fecha de revisicn
Firma nia
nia n/a
HISTORIAL DE REVISION
Revision [] 1 2 3 4
Fecha Fecha ds Fecha de.
creacion | MODIFICACION
Préxima 1 @i
Revisién: después de
fa facha de

revision

actual
CONTROL DE CAMBIOS

Rev. | Seccion [ Naturaleza de la modificacion
1] [Todo [ Crescin de docurments
1 | |
Distribucion de copias Controladas |
De acuerdo con Ia hoja de di FT-5G-022 1

1 Ohistiva_{l etra Arial Narrow #11)
Texto (letra acial nasse #11) con texto justificada
2 Alcance (Letra Arial Narrow #11)

Texto {letra agal narme #11) con texto justificado

3 Lineami de idad, Higiene y Medio Ambiente_(Letra Arial Narrow #11)

r puesto de trabajo [ Codigo del Doc. Actualizade — Revisa con EHS)
tlizada (Codigo del Doc. Actualizado — Revisa con EHS)

Riesgo de las quimicas utlizadas (Cédige del Doc. i — Revisa con EHS]
34 Andlisis de Riesgos (Codigo del Doc. - Revisa con EHS)

llustracion 18 Formato de Instruccién de trabajo

SOP: El Procedimiento Operativo Estandar, o SOP, es un documento que describe
en detalle los pasos necesarios para llevar a cabo una determinada actividad. Es
una guia de referencia para el empleado, quien debe seguir los lineamientos
presentados para realizar |la tarea de manera segura y eficiente.
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Los SOP se utilizan para estandarizar los procesos y garantizar que todas las
actividades se realicen de acuerdo con las normas y procedimientos establecidos
por la empresa. También son utiles para garantizar la calidad del servicio prestado
y evitar errores y reelaboraciones.

Parte de la informacion que debe incluirse en un SOP incluye:

e Propdsito de la actividad

e Descripcidn de los materiales y equipos necesarios.

¢ Actividad paso a paso

¢ Indicacién de las normas y reglamentos que deben seguirse

¢ Responsabilidades de cada empleado involucrado en la actividad.

OPL: Es una herramienta de formacion concisa y visual que se utiliza para
comunicar conocimientos o procedimientos de manera rapida y eficaz.

Caracteristicas:

e Brevedad: Se centra en un solo punto o aspecto, evitando la complejidad.

e Visualidad: Utiliza imagenes, diagramas y graficos para facilitar la
comprensién, con un porcentaje mayor de elementos visuales que de texto.

e Claridad: El contenido es facil de entender y aplicar.

e Aplicacion practica: Se utiliza para transmitir informacion sobre seguridad,
procedimientos operativos, resolucion de problemas, entre otros.

Beneficios:

¢ Mejora la comunicacién: Permite a los empleados comprender rapidamente
los procedimientos y expectativas.

e Aumenta la seguridad: Reduce los riesgos al comunicar claramente los
procedimientos de seguridad.

e Facilita la formacion: Agiliza el proceso de aprendizaje y reduce los tiempos
de capacitacion.

e Fomenta la mejora continua: Involucra a los empleados en la identificacion y
solucion de problemas.

e Optimiza la productividad: Permite estandarizar procesos y minimizar
errores.

Las OPL son ampliamente utilizadas en industrias como la manufactura, la logistica
y la atencion médica, para la capacitacion de empleados, la estandarizacion de
procesos Y la mejora de la seguridad.

En resumen, una OPL es una herramienta valiosa para cualquier empresa que
busque mejorar la comunicacioén, la seguridad y la eficiencia en sus operaciones.
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| Company Logo I ONE POINT LESSON

in the past

for locking

(with quarter
pins etc)

Use shafts with keyway cut

or holes drilled for locking

ONLY if key or quarter pin
are to be used

Such shafts
break
when torque
is applied

llustracion 19 Ejemplo de una OPL

5 porques: Es una técnica de analisis de causa raiz que se utiliza para identificar
la causa fundamental de un problema. Consiste en preguntar repetidamente "; Por
qué?" para profundizar en las causas subyacentes de un problema hasta llegar a
su origen.

¢ Qué es?

El método de los 5 porqués, también conocido como "5 Whys", es una herramienta
sencilla pero poderosa para la resolucion de problemas. Se basa en la idea de que
al preguntar repetidamente "; Por qué?" se pueden identificar las causas
subyacentes de un problema, en lugar de simplemente tratar los sintomas. Este
método fue desarrollado por Sakichi Toyoda, fundador de Toyota, y se utiliza
ampliamente en la mejora continua y la gestion de la calidad.

¢,Coémo funciona?
El proceso es relativamente simple:

1. Definir el problema: Comienza identificando claramente el problema que
se va a analizar.

2. Preguntar "¢ Por qué?": Para el problema definido, preguntate por qué
ocurrio.

3. Profundizar: Toma la respuesta a la pregunta "; Por qué?" y utilizala como
base para la siguiente pregunta, y asi sucesivamente.

4. Repetir: Repite el proceso de preguntas "; Por qué?" hasta que llegues a la
causa raiz del problema, que es cuando las respuestas ya no aportan
informacion significativa o conducen a soluciones evidentes.
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5. Desarrollar soluciones: Una vez identificada la causa raiz, se pueden
desarrollar e implementar soluciones para prevenir que el problema vuelva
a ocurrir.

PHVA: Conocido como ciclo PDCA o ciclo de Deming, es un método para la mejora
continua que se compone de cuatro etapas: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar. Es
un ciclo iterativo que busca optimizar procesos, productos o servicios a través de la
repeticion continua de estas etapas.

Las cuatro etapas del ciclo PHVA son:
1. Planificar (Plan):

Se identifican los objetivos, se analizan los problemas o areas de mejora, y se
desarrolla un plan de accidn con estrategias y recursos.

2. Hacer (Do):

Se implementa el plan de accion a pequefa escala, realizando pruebas o
experimentos para recopilar datos y observar los resultados.

3. Verificar (Check):

Se analizan los resultados obtenidos durante la fase "Hacer", evaluando si se
alcanzaron los objetivos y se identificaron mejoras o problemas.

4. Actuar (Act):

Se toman acciones basadas en los resultados de la verificacion. Si los resultados
son positivos, se implementa la mejora a gran escala. Si no, se ajusta el plan o se
vuelve a la fase de planificacidon con un nuevo enfoque.

El ciclo PHVA es una herramienta valiosa para la mejora continua porque permite a
las organizaciones aprender de sus experiencias, adaptarse a los cambios y
optimizar constantemente sus procesos y resultados.

Capitulo Il Desarrollo

3.Procedimiento y descripcion de las actividades desarrolladas.

ADFORS es una empresa internacional lider en soluciones textiles técnicas para los
sectores de la construccion e industria, especializada en productos como mallas,
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cintas, recubrimientos y sistemas de control solar, elaborados principalmente apartir -
de fibra de vidrio.

Con mas de 50 afios de experiencia y el respaldo tecnolégico de Vetrotex, ADFORS
domina procesos como tejido, tejido de punto, velos de vidrio y recubrimientos,
garantizando productos de alta calidad que cumplen los estandares mas exigentes.
La empresa opera en 65 paises y cuenta con 13 plantas de produccién, trabajando
bajo el modelo de World Class Manufacturing (WCM), que promueve la mejora
continua y la eficiencia operativa.

Su estrategia se centra en ser el socio preferido de sus clientes, ofreciendo
soluciones innovadoras que mejoran su competitividad. ADFORS también destaca
por su compromiso con la calidad del producto y un servicio eficiente, garantizando
entregas puntuales y atencion personalizada.

Con una plantilla de 545 colaboradores —420 sindicalizados y 125 empleados—,
su principal mercado es la construccion, enfocado en la fabricacion textil industrial.
Ademas, la empresa cuenta con certificaciones que avalan su excelencia y
compromiso con la mejora continua.

El presente proyecto se desarrollara en los Almacenes 004 y 003 del area de
Recubrimiento y Mezclado, donde se gestiona la materia prima critica: hilo de fibra
de vidrio.

Se muestra en la ilustraciéon 20 un diagrama de flujo del proceso de la planta en la
actualidad:
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Diagrama de proceso:
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llustracién 20 Diagrama de flujo de proceso de Saint Gobain “ADFORS”

Se muestra en la ilustracién 21 el Lay Out de la planta de Adfors:
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llustracién 21 Lay Out planta Adfors ( Saint Gobain America S.A de C.V, 2025)

Se muestra el Lay Out de la planta de manera mas detallada ilustracién 22:
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llustracién 22 Lay Out planta Adfors ( Saint Gobain America S.A de C.V, 2025)
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3.1 Proceso de Mezclado y Recubrimiento

El proceso integral de mezclado de fluidos y sistema de holding inicia con la
recepcion de las materias primas, las cuales son almacenadas temporalmente para
someterse a un control de calidad inicial. En esta etapa, se verifican parametros
esenciales que permiten determinar si las materias primas cumplen con los criterios
establecidos. Si los resultados son satisfactorios, las materias primas son
almacenadas nuevamente y asignadas al area de mezclado. En caso contrario, se
rechazan.

Una vez aceptadas, las materias primas son dirigidas al area de mezclado, donde
se realiza un monitoreo constante de la calidad. El proceso de mezclado tiene una
duracion aproximada de cuatro horas de formulacion y una hora de mezcla. Tras
este periodo, el producto se transfiere al mezclador para su carga y posterior
vaciado en los recubridores.En esta fase, se emplea el sistema de holding, el cual
tiene una capacidad total de 3 toneladas, aunque solo se utilizan cuatro tanques
especificos: H1, H2, H4 y H5. En estos tanques, se almacenan productos con dos
colores predominantes: charcoal (negro/carbon) y gris. Las mezclas se organizan
segun su viscosidad, utilizando formulas predefinidas, como sigue. Tabla 1

Tabla 2 Descripcion de cada una de las cargas

F1 Charcoal F2 Charcoal De baja y alta viscosidad, utilizadas en
cinco lineas de recubrimiento.
MIX 1 MIX 2
F1 Gris F2 Gris También de baja y alta viscosidad,
aplicadas en dos lineas de
MIX 3 MIX 3 recubrimiento.

Nota: por necesidades de desarrollo se llega a correr CLN VW (conexiones segun
las necesidades a seguir de desarrollo MIX 3).
Los productos resultantes se clasifican en mezclas finales. Tabla 3

Tabla 3 Descripcion de cada mix y el peso que contiene cada uno

Mix 1 Charcoal 2 toneladas
Mix 2 Gray 2 toneladas
Mix 3 880 Kilogramos

Mix 3: 880 kilogramos, destinados. Tabla 4
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Tabla 4 Descripcion del Mix 3

A Mezcla gris regular.
B Pruebas de desarrollo.
C Pedidos especiales (una vez al afio).

Posteriormente a la etapa de mezclado y almacenamiento, el producto es sometido
a un segundo control de calidad, en el que se evaluan parametros como viscosidad,
temperatura y color. Si alguno de estos parametros no se ajusta al rango aceptable,
se ajustan los valores o se rechaza el lote. Si el resultado es conforme, el producto
se dirige a la estacion de filtrado (filtro shaker) para su depuracion.

A continuacion, se mide el contenido bruto. Si cumple con los estandares
establecidos, se autoriza el paso al siguiente proceso, que consiste en el descargue
final del producto (desde tambos, recubridor o mezclador) y su envio a las areas de
aplicacidn de recubrimiento.

En el area de recubrimiento, el proceso consiste en pasar el tejido (hilo de fibra de
vidrio) desde el area de humectacién por los ojillos, que actualmente son 80
posiciones, las cuales van directamente a la primera regleta. Posteriormente, el
material pasa por unos dados cuya funcién es moldear el material de recubrimiento
(Plastisol) que se adhiere al hilo de fibra de vidrio. Este material es dispensado a
través de espigas, las cuales deben ser revisadas constantemente para asegurar
que el recubrimiento sea adecuado, evitando defectos como hilo plano, sobrecarga
de hilo o roturas. La primera etapa de recubrimiento cuenta con dos series de dados,
del mismo material, por donde es liberado el recubrimiento del Plastisol.

Una vez que el hilo pasa por ambas filas de dados, se introduce en el primer horno
de termofijado, donde el material polimero se impregna con el calor al hilo para
conferirle las propiedades requeridas. El horno se encuentra a una temperatura de
entre 300°C y 350°C. Tras finalizar la primera etapa en el horno, el hilo pasa por una
segunda regleta, que también cuenta con dos filas en serie de 80 dados, para una
segunda etapa de recubrimiento. Posteriormente, se introduce en un segundo horno
de termofijado, que mantiene la misma temperatura de 300°C a 350°C. Después de
este proceso, el hilo pasa por una tina de enfriamiento a 16°C, la cual contiene agua
mineralizada. Finalmente, el hilo pasa por unas poleas que retiran el exceso de
agua, para luego pasar por rodillos y concluir en el embobinado del hilo ya
terminado.
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3.1.1ALMACEN 004 FIBRA

Funcién Principal

El almacén 004 esta dedicado al resguardo y control de la fibra de vidrio, materia
prima fundamental en el proceso productivo de recubrimiento. Esta fibra es utilizada
como base estructural en la fabricacion de los productos de ADFORS, lo que hace
que su manejo y disponibilidad sean criticos para asegurar la continuidad y calidad
del proceso de manufactura.

Caracteristicas del Almacén:

Ubicacién: Cercano al area de Recubrimiento y Mezclado para facilitar el flujo de
materiales.

Materiales almacenados: Bobinas de hilo de fibra de vidrio en distintos tex y
caracteristicas técnicas (peso, tipo de filamento, resistencia térmica, etc.).

Material. Tabla 5.

Tabla 5 SKU de cada uno de los materiales que se utilizan en el almacén

SKU SF720422
SF720433
SF720491
Se muestra un diagrama del proceso de Recubrimiento. llustracion 23

Diagrama do procaeso:
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llustracion 23 Diagrama de flujo de procesos del drea de recubrimiento
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3.1.2 ALMACEN 003 Quimicos
Funcién Principal

El almacén 003 es responsable de resguardar todos los quimicos e insumos liquidos
y sélidos que se utilizan en el proceso de mezclado para el recubrimiento de la fibra.
Estos materiales forman parte esencial de la formulacién del producto final y deben
manejarse con especial cuidado, dada su naturaleza quimica y propiedades
técnicas.

Caracteristicas del Almacén:

Materiales almacenados: Resinas, solventes, adhesivos, endurecedores,
pigmentos, entre otros productos quimicos con diferentes grados de peligrosidad.

Material. Tabla 6

Tabla 6 SKU de los materiales que se utilizan en el almacén

69870
96602
103391
104350
104352
104354
104355
108144
108341
110192
110193
110195
110301
124237
139770
SF709200
SF720253

FORMULAS PARAMEZCLADO. Tabla 7.

Tabla 7 SKU de las formulas de mezclado

SP16IML2754375
SP25CTJ1841147
SP16HXQ0759404
SP16IMJ0846701
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Las féormulas se encuentran en los Anexos 2-8.
Condiciones de almacenamiento:

o Areas ventiladas y con control de temperatura.

e Uso de contenedores etiquetados y cerrados.

e Cumplimiento de normativas de seguridad industrial y fichas técnicas de
manejo.

Seguridad:

e El almacén debe cumplir con las normativas de almacenamiento  seguro
para productos quimicos (etiquetado, sefalizacion, extintores, equipo de
proteccion personal, etc.).

Operacion y manejo:

e El consumo de quimicos esta sujeto a formulas especificas y administrar
exactas segun la receta de mezcla del producto a fabricar.

e Alberga una variedad de insumos liquidos y sdlidos, como resinas,
adhesivos, aditivos y solventes, cada uno con condiciones especificas de
almacenamiento (temperatura, ventilacién, contencion).

e Es fundamental seguir protocolos de seguridad e higiene industrial, debido a
la naturaleza quimica de los materiales.

Diagrama de proceso:

MEZCLADO CEEE

llustracion 24 Diagrama de flujo de procesos del area de mezclado
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3.2 Previo a la implementacion del proyecto

Al incorporarme a ADFORS, en el area de Recubrimiento y Mezclado, se identifico
una problematica relevante en la gestién de inventarios de materia prima en los
almacenes 004 y 003. Se constatdé la existencia de discrepancias frecuentes y
significativas entre el inventario fisico y los registros del sistema SAP. Un factor
determinante que contribuia a esta situacion era el método de control previamente
utilizado, el cual se basaba en la emision de vales para registrar el consumo de
material. llustracion 25. Sin embargo, dicho procedimiento presentaba limitaciones
en su manejo, ya que en diversas ocasiones los vales se extraviaban o se
completaban de manera incorrecta, lo que ocasionaba deficiencias en la trazabilidad
del producto y afectaba la exactitud en la actualizacion de los movimientos de
inventario.

/ Vetrotex América, S.A. de C.V. FOLIO
Vi ~ oo
A7 Vetrotex VALE DE SALIDAALMACEN 14

COST CENTER
MANAGER ENTREGO

llustracion 25 Vale de salida de quimicos y fibra

Las diferencias en el inventario se presentaban tanto en forma de excedentes como
de faltantes respecto a las cantidades registradas en el sistema, lo que afectaba de
manera directa la planeacion de la produccion, la programacion de pedidos y el uso
eficiente de los recursos. En diversas ocasiones, los registros del sistema SAP
reflejaban una cantidad de material disponible distinta a la existencia real,
generando discrepancias que ocasionaban confusion y comprometian la
disponibilidad de materia prima para la ejecucion de los procesos productivos.
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3.2.1 Problemas operativos y logisticos

Las inconsistencias entre el inventario tedrico y el inventario fisico generaban
diversos problemas operativos y logisticos:

1. Retrasos en la produccion: Debido a la falta de confiabilidad en los niveles
de inventario reportados en SAP, se producian retrasos imprevistos en la
programacion de la produccion, ya que no siempre se disponia de la cantidad
de material necesaria para cumplir con los tiempos establecidos.

2. Riesgo en la entrega de productos: La incertidumbre respecto a la cantidad
real de materia prima comprometia los plazos de entrega de los productos
terminados a los clientes, lo que afectaba la satisfaccion del cliente y la
confiabilidad de la empresa.

3. Dificultades en la toma de decisiones: Los errores en los registros de
inventario obstaculizaban la toma de decisiones adecuadas en relacion con
la adquisicion de nuevos materiales y la optimizacion de recursos.

4. Impacto en los costos: Las diferencias de inventario generaban costos
adicionales asociados a ajustes de inventario, compras no planificadas de
material y correcciones contables innecesarias, lo que impactaba de forma
negativa en el presupuesto general de la organizacion.

5. Falta de trazabilidad: No existia un control diario y preciso sobre el material
utilizado en cada turno. Dado que los vales se extraviaban o se registraban
de manera incompleta, resultaba complejo realizar un seguimiento detallado
del consumo de materia prima.
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3.2.2 Causas de las diferencias

Durante la etapa de andlisis inicial, se identificaron diversas causas raiz que
originaban las diferencias entre el inventario fisico y el registrado en el sistema SAP.
Entre las mas relevantes se encuentran las siguientes:

Falta de control en el consumo de materiales: El personal operaba de manera
auténoma, retirando la materia prima de los almacenes sin llevar un registro
sistematico y preciso de las cantidades utilizadas. Este descontrol provocaba
una ausencia de trazabilidad, dificultando el monitoreo de lo que realmente
se utilizaba en la produccion.

Movimientos no documentados: Existian salidas y consumos de material que
no eran reflejados de inmediato en SAP, lo que generaba una desconexion
entre la informacién fisica y la digital, provocando desfases importantes en
los registros.

Captura incorrecta de informacion: Aunque algunos movimientos se
registraban en el sistema, la captura errénea de datos o la demora en la
actualizacion generaban desfases entre el inventario fisico y el digital.
Ausencia de trazabilidad diaria: No existia un control diario y detallado que
permitiera verificar y dar seguimiento puntual al material utilizado en cada
turno de produccién, lo que dificultaba la planificacion de recursos y la toma
de decisiones.

Dependencia de registros manuales dispersos: En ocasiones, los
movimientos de materia prima se registraban en hojas sueltas, notas
personales o bitacoras no oficiales, aumentando el riesgo de pérdida de
informacion y errores en los registros.
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3.3 Acciones implementadas

Ante esta situacion, se procedié a implementar un primer paso fundamental para
optimizar la gestion de inventarios: la creacion y puesta en marcha de una bitacora
oficial para el registro diario de consumos de materia prima, aplicable a los
almacenes 003 (llustracion 27) y 004 (llustracion26). Mediante esta medida, se
establecié que unicamente los supervisores de turno tuvieran la responsabilidad de
registrar el material utilizado, lo que permitid una mejor organizacién y un mayor
control sobre las salidas de inventario. La bitdcora se consolid6 como una
herramienta clave para monitorear en tiempo real el consumo de hilo de fibra de
vidrio, minimizando el riesgo de pérdida de informacion y facilitando la conciliacién
entre los registros fisicos y los datos administrados en el sistema SAP.

ALMACEN 004

v\ | | [ R

llustracién 26Formato de bitacora para fibra

ALMACEN 003

EE“SME"E& ﬁE@%twmm
CLELE

llustracién 27 Formato de bitacora para quimicos
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3.3.1 Reglas que se establecieron

Para garantizar el éxito de esta implementacion, se establecieron reglas claras
(Anexo 9), las cuales fueron aceptadas por todos los supervisores mediante la firma
de un formato de compromiso (Anexo 10), asegurando su cumplimiento.

Acceso restringido:

Se determiné que unicamente los supervisores de turno serian responsables de
registrar el material consumido durante sus jornadas, garantizando que el registro
fuera realizado por personal con conocimiento y autoridad sobre el proceso.

Datos especificos por registro:

Cada entrada en la bitacora debia contener la fecha, turno, tipo de material, cantidad
consumida y nombre del responsable del registro, permitiendo asi un seguimiento
detallado y preciso de los consumos.

Proceso de revision diaria:

Se implementd un procedimiento mediante el cual el encargado de inventarios
comparaba la informacién registrada en la bitacora con la conciliacion de inventario,
detectando y corrigiendo posibles inconsistencias de forma oportuna.

Capacitacion del personal:

Se llevaron a cabo sesiones de capacitacion dirigidas a los supervisores, con el
objetivo de asegurar que todos comprendieran el procedimiento adecuado para el
llenado de la bitacora y la importancia de un registro meticuloso para la fiabilidad de
los datos.

Resultados obtenidos:

Gracias a esta medida inicial, se alcanzaron diversos resultados positivos:

e Mejora en el seguimiento del producto: El consumo de materia prima
comenzd a ser monitoreado con mayor exactitud, facilitando la conciliacion
entre los inventarios fisicos y los registros en el sistema SAP, aunque
persistian algunas diferencias.

o Deteccién oportuna de diferencias: Las discrepancias entre el inventario
fisico y el registrado se identificaban de manera temprana, lo que permitié
corregir errores antes de que generaran impactos mayores en la operacion.
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« Fortalecimiento de la responsabilidad: Los supervisores asumieron un rol
activo en el control de materiales, fortaleciendo la cultura organizacional en
torno a la gestion adecuada de inventarios.

A pesar de los avances obtenidos, se comprendié que la implementaciéon de la
bitacora representaba unicamente el primer paso dentro de un proyecto integral. La
integracion de la bitacora con el sistema SAP, la automatizacion de los procesos de
registro y la aplicacion de acciones de mejora continua serian elementos clave para
reducir de manera significativa las diferencias entre los inventarios fisicos y digitales,
optimizando asi la eficiencia operativa de los almacenes 003 y 004 y garantizando
un control mas riguroso de la materia prima.
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3.4 ALMACEN 004

Tras la implementacion exitosa de la bitacora oficial para el registro diario de
consumos, se identificod la necesidad de fortalecer los mecanismos de control para
alcanzar una gestion de inventarios mas precisa y confiable.

A pesar de los avances obtenidos, continuaban detectandose pequenfias diferencias
entre los inventarios fisicos y los registros del sistema SAP, particularmente al cierre
de semana o durante los cambios de turno. Esta situacion motivo el disefio e
implementacion de una serie de acciones adicionales y complementarias orientadas
a abordar las causas remanentes de dichas diferencias.

Una de las primeras medidas estratégicas consistié en colaborar estrechamente con
el encargado de almacén para llevar a cabo inventarios fisicos diarios de materia
prima, principalmente de hilo de fibra de vidrio, que representaba el insumo con
mayores variaciones. llustracion 28. EIl objetivo fue establecer un sistema de
revision constante que permitiera la correccion oportuna de cualquier desviacion,
evitando que las diferencias se acumularan con el tiempo. De este modo, el
inventario no solo se auditaba periédicamente, sino que se mantenia bajo
supervision continua, fortaleciendo la trazabilidad del material, se realizé un formato
para la toma de inventarios en el almacén de materia prima para la facilitacion de la
capturacién de informacion_(Anexo 10), al igual que un formato de Excel con
férmulas para pasar la informacion conde contenia lo que nos llegaba de material lo
que se habia consumido, la diferencia de un dia y otro y lo que se tenia que haber
consumido por la diferencia._ (Anexo 11)

Almacen Materia Prima
Ov Q

0 sea ya estaran todos los consumos del dia antenor? .. .

Va entonces ire temprano después del inventario de 7:30
cualquier desviacion te aviso

llustracion 28 Captura de mensaje donde nos ponemos de acuerdo con el de almacén

Durante esta etapa, se identificé que uno de los momentos criticos en los que se
generaban diferencias significativas correspondia al inicio de las jornadas de
trabajo. En varias ocasiones, se observd que los operadores y supervisores
retiraban material del almacén desde primera hora, incluso antes de que se llevara
a cabo una verificacion o validaciéon formal del inventario inicial del dia. Esta practica
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ocasionaba que los posibles errores o discrepancias pendientes del dia anterior no
fueran detectados ni corregidos a tiempo. llustracion 27.

Como consecuencia, los consumos no contabilizados se mezclaban con los
movimientos nuevos realizados durante la jornada, dificultando considerablemente
el seguimiento y control preciso del inventario. Esta situacion generaba una
acumulacién de desviaciones que, si no se atendian oportunamente, podian derivar
en diferencias mayores y afectar la planificacion y operacién de los procesos
productivos.

Por lo tanto, se reconocié la necesidad de implementar controles estrictos y
procedimientos claros para asegurar que la validacion del inventario inicial se
realizara antes de cualquier retiro de material, con el fin de mejorar la precision de
los registros y evitar la propagaciéon de errores acumulados.

en linea

Almacén Materia Prima
& O~ Q

Esta

O la agarraron antes de 7:30, no lo se pero debid estar anotanda
en el tercero, me parece que no todos los mezcladores estan
enterados puedes apoyarme para que ya no pase eso por favor

llustracion 29 Captura de mensaje donde se comenta uno de los problemas que se tenia

Para resolver esta problematica, se establecio, en conjunto con los lideres de turno
y el area de almacén, una nueva politica operativa para el control de acceso a la
materia prima:

« No se permitiria el retiro de fibra de vidrio ni de ningun otro material
antes de las 8:30 a.m., hora en la que debia haberse completado
previamente el conteo fisico del inventario existente.

« Solo una vez validado y confirmado que el saldo fisico coincidiera con
el saldo teédrico registrado en el sistema SAP y en la bitacora, los
supervisores y operadores podrian retirar material para su uso en produccion.

Esta medida, a pesar de su sencillez, gener6é un impacto positivo significativo, al
establecer un “punto de partida confiable” al inicio de cada jornada laboral. Ademas,
contribuyé a reducir la incidencia de consumos no registrados o mal contabilizados
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durante las primeras horas de trabajo, mejorando de forma considerable la preisién -
y confiabilidad de los datos de inventario.

Otra area critica identificada fue la frecuencia con la que se validaban los
inventarios. Antes de la implementacién de estas mejoras, los inventarios de fibra
de vidrio se validaban de manera esporadica, lo que dificultaba el control oportuno
y la deteccion rapida de discrepancias.

#% SAPO Front End Version=4.0.0.409[PRO] - X

L=y - 8 X

ARCHIVO EH.S.  MANTENIMIENTO ‘:'F_:‘TCALIDAD 4, ALMACENES &CUN’I’ROLLING PLANEACION @PRDDUCCION E DESARROLLO zADMINISTRACIéN zHERRAM\ENmS

De |2025-06-25 07:00 x| a|202506.25 10:00 lag®
iSidiusg TAELADINANICA

SKU COATING SKU FIBRA NET_WEIGHT METERED ary VAL_DATE VAL_BY VAL_COMMENTS STATUS H

llustracion 30 Captura de pantalla del sistema Sapo

e En ocasiones cada ocho dias.
o En oftras, sélo cuando existia suficiente tiempo o disponibilidad de personal.

Esta situacién generaba lapsos prolongados entre los conteos de inventario, lo que
incrementaba la probabilidad de acumulacién de errores y diferencias no detectadas
a tiempo, afectando la confiabilidad de la informacion y la toma de decisiones. Para
corregir esta deficiencia, se propuso e implementd un esquema mucho mas riguroso
y disciplinado que establecié una frecuencia fija y constante para la realizacion de
inventarios fisicos, con el objetivo de mantener un control continuo y actualizado
sobre los niveles reales de materia prima.

STATUS
WVALIDADC
WVALIDADO
WVaALIDADO
VALIDADC
WALIDADO
VALIDADC
VALIDADC
WALIDADO
WALIDA DO
WALIDADC
WALIDADO
WALIDADO
WALIDADC
WALIDADD
VaLIDADO
WALIDADO

VALIDADO

llustracién 31 Captura de pantalla del status validado de la fibra

Dentro de este nuevo esquema, se implementé un proceso de validacion rigurosa
para el control del inventario de fibra de vidrio, con las siguientes caracteristicas:
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e Se establecié una validacion diaria del inventario durante el turno matutino,
asegurando que el saldo real se confirmara cada dia de manera sistematica.

e Para los turnos vespertino y nocturno, se determiné que la validacion se
llevaria a cabo al menos cada vez que se detectaran movimientos relevantes
o cambios significativos en la cantidad de material disponible.

e Cada proceso de validacién debia ser firmado por el responsable del turno
correspondiente y confrontado con la bitdcora de consumos, asi como con
los movimientos registrados en el sistema SAP.
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3.4.1 Elementos clave de la instruccion de trabajo

Complementariamente, se elaboro y aplicd una Instruccién de Trabajo (IT) dirigida
a los supervisores, disefiada para estandarizar el procedimiento de validacion,
garantizar una interpretacion adecuada de los datos y reforzar la capacitacion del
personal operativo. (Anexo 13).

Gracias a la aplicacién de este esquema se lograron los siguientes resultados:

e Un control mucho mas detallado y fino sobre el inventario diario.

« Ladeteccion inmediata de errores, evitando su acumulacién y facilitando una
correccion oportuna.

« El fomento de una mayor disciplina y sentido de responsabilidad entre el
personal encargado de los registros y la gestidn del inventario.

Como parte de las acciones clave para mejorar el control, se identific la necesidad
de formalizar la validacién diaria de consumos, pues anteriormente estas se
realizaban de forma esporadica, con intervalos semanales o incluso solo cuando el
tiempo lo permitia. Esta practica generaba desfases importantes entre lo consumido
fisicamente y lo reflejado en SAP.

Para estandarizar y formalizar este proceso, se disefio e implemento una instruccion
de trabajo especifica para la validacion diaria de inventarios. Esta instruccion tuvo
como objetivo establecer un procedimiento claro, repetible y controlado para que los
responsables del area, principalmente los supervisores, realizaran la validacion con
precision y en los tiempos definidos.

Se capacitd a cada supervisor en la aplicacion de esta instruccion, y cada uno firmé
un formato de conformidad que sirvi6 como evidencia de la capacitacién recibida y
del compromiso para cumplir con el procedimiento establecido (Anexo 14).

« Objetivo claro: Garantizar que todos los consumos diarios de materia prima,
tanto de fibra de vidrio como de productos quimicos, sean revisados,
validados y conciliados oportunamente con el sistema SAP.

« Frecuencia establecida: Se definid que la validacién debia realizarse al
finalizar cada turno, permitiendo asi contar con una vista actualizada y
confiable del inventario en tiempo real.

« Responsables designados: Se especificd que el encargado de inventarios
y/o los supervisores de turno serian responsables de ejecutar y registrar la
validacion.

o Pasos detallados: La instruccion describe minuciosamente el procedimiento
para comparar los consumos registrados en la bitacora con los movimientos
reflejados en SAP, documentar cualquier discrepancia detectada y reportarla
para su correccion inmediata.
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Este conjunto de medidas que incluye la bitacora oficial, el control de horarios para
la toma de material, los inventarios fisicos diarios y las validaciones constantes no
solo permitié solucionar el problema inicial de diferencias en los inventarios, sino
que también sentd las bases para un sistema de gestion mucho mas confiable y
eficiente en el almacén 004 de ADFORS.

Como parte del proceso de mejora continua en la gestion de inventarios en este
almacén, donde se resguarda la fibra de vidrio utilizada en los procesos productivos,
se identifico la necesidad de minimizar los errores humanos en el registro diario de
consumos de materia prima.

A pesar de los avances significativos obtenidos en el almacén 004 con la
implementacion de la bitacora oficial de control de consumos y la validacion diaria
de fibra, aun se presentan errores puntuales relacionados con la captura manual de
informacion por parte de los supervisores de turno. Estos errores surgen
principalmente cuando se ingresan de forma manual datos esenciales como el tipo
de fibra, el numero de lote, la cantidad exacta de hilo retirada y otros detalles
necesarios para registrar el consumo en el sistema SAP.

Aunque la bitacora ha permitido un mejor control y seguimiento diario del material,
la dependencia del registro manual sigue siendo un punto vulnerable que puede
originar confusiones, omisiones o0 equivocaciones, especialmente cuando los
supervisores se enfrentan a multiples tareas operativas de forma simultanea. Esto
puede traducirse en discrepancias entre la cantidad de fibra disponible fisicamente
en el almacén y la cantidad reflejada en SAP, lo que impacta en la planeacion de la
produccion y en la certeza de los inventarios.

Con el objetivo de reducir al minimo estos errores humanos y facilitar el trabajo de
los supervisores, se propuso como mejora adicional la implementacion de una
tableta digital con lector de cdédigos de barras o QR, disefiada para escanear
directamente la informacién de cada carrete de fibra y registrar de forma automatica
los datos en el sistema de control. Este nuevo equipo permitira capturar con mayor
precision los lotes, tipos y cantidades de fibra utilizados en cada turno, evitando la
intervencidn manual y, por tanto, los posibles errores de transcripcion o escritura.

Para garantizar la correcta utilizacién de esta herramienta tecnoldgica, se elaboré y
difundié una Instruccion de Trabajo especifica para los supervisores de
recubrimiento y mezclado. Esta establece de forma clara los pasos para operar la
tableta, detalla las responsabilidades de registro y validacion durante cada turno, y
define los procedimientos a seguir en caso de detectar alguna inconsistencia o falla

en el equipo._(Anexo 15)
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Gracias a la combinacién de la bitacora, la validacién diaria y ahora la
automatizacion mediante la tableta con escaner, se fortalece aun mas el control de
la fibra en el almacén 004, asegurando registros mas confiables, una trazabilidad
completa de los consumos y una reduccion considerable de las diferencias de
inventario entre el fisico y el sistema SAP. Esta accion complementa las estrategias
de mejora continua y consolida una gestién de inventarios mas eficiente y precisa
para apoyar la operacion productiva de la planta.
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3.5 ALMACEN 003

En el caso del almacén 003, encargado de los componentes quimicos utilizados en
el area de mezclado, se presentaba una problematica similar a la detectada en el
almacén 004 de fibra de vidrio: diferencias entre el inventario fisico y el registrado
en el sistema SAP. No obstante, la naturaleza operativa de este almacén es distinta,
lo que requiere una gestion particular y adaptada a sus caracteristicas.

A diferencia del almacén de fibra, donde los materiales deben validarse
manualmente para que se reflejen los descuentos en SAP, en el almacén de
quimicos el sistema estd configurado para descontar automaticamente los
materiales conforme a las cargas realizadas por los operadores, en funcion de las
férmulas de produccion establecidas.

Este proceso automatizado opera bajo el siguiente esquema:

e« EI operador toma la cantidad de quimico necesaria para la mezcla
correspondiente.

o EI sistema SAP registra automaticamente la disminucion del inventario,
siempre y cuando la carga haya sido registrada correctamente con la férmula
de produccién asociada.

o Cada féormula puede variar en la cantidad y tipo de quimicos utilizados,
existiendo al menos seis formulas diferentes (Anexos 2-8), algunas con
nombres similares, lo que ha generado errores frecuentes por parte de los
operadores al ingresar cargas incorrectas o seleccionar formulas
equivocadas.

Esta situacion ha sido identificada como una de las causas principales de las
diferencias en inventarios. Cuando el operador se equivoca en la formula o no
registra adecuadamente la carga, el sistema descuenta una cantidad erronea o no
registra el movimiento, provocando que el inventario teérico en SAP no coincida con
el consumo real.

No obstante, estas discrepancias pueden originarse por diversos factores, entre los
cuales destacan:

3.5.1 Factores que generan diferencias en el inventario del almacén 003

1. Similitud entre cargas: En el proceso de mezclado existen al menos seis
férmulas diferentes, muchas de ellas con nombres o caracteristicas similares,
pero con variaciones importantes en la proporcion y tipo de quimicos
utilizados. Cuando un operador selecciona una formula incorrecta en SAP, el
sistema descuenta materiales distintos a los realmente consumidos, lo que
genera automaticamente una diferencia entre el inventario digital y el fisico.
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2. Errores de digitacion o seleccion: Por factores como prisa, falta de
atencion o desconocimiento, los operadores pueden cometer errores al
ingresar la carga, registrar movimientos duplicados u omitir pasos esenciales.
Estos errores humanos son dificiles de detectar de inmediato, ya que el
sistema SAP automatiza los descuentos segun la informacion proporcionada,
sin validar si corresponde al consumo real.

3. Descuentos automaticos sin validacion previa: A diferencia del almacén
004 (fibra de vidrio), donde los consumos deben validarse manualmente para
que se reflejen los descuentos en SAP, en el almacén 003 los materiales se
descuentan automaticamente al registrar la férmula de mezcla,
independientemente de que la informacion haya sido validada.

4. Responsabilidad diferenciada en la validacién: En el almacén 004, la
responsable de mezclado supervisa y valida directamente los consumos
registrados. En cambio, en el almacén 003, la validacion final corresponde al
area de Calidad, encargada de revisar que las mezclas cumplan con las
especificaciones. Esta diferencia en los responsables puede provocar
desfases temporales entre el momento en que se comete un error y cuando
este se detecta, complicando la conciliacion del inventario.

5. Dependencia del traspaso de materiales: En el almacén 003, SAP
descuenta los materiales en funcion de lo que ha sido traspasado al area de
mezclado y registrado por los operadores, no necesariamente por lo que
fisicamente se retira del almacén en ese instante. Por tanto, la precisiéon y
puntualidad en el traspaso entre areas es clave para la correcta actualizacion
del inventario; cualquier imprecision en este proceso puede generar
diferencias significativas.

El almacén 003 presenta un entorno de control mas complejo debido a la
automatizacién parcial del proceso, la necesidad de registros exactos por parte de
los operadores y la dependencia del area de Calidad para la validacion final. Las
discrepancias detectadas suelen estar asociadas a errores en la seleccion o registro
de la férmula, en contraste con las omisiones de validacién manual observadas en
el almacén 004.

3.5.2 Acciones implementadas en el almacén 003

En el caso del almacén 003, correspondiente al area de quimicos, se implementaron
acciones especificas para mejorar el control del inventario, considerando que en
este almaceén los consumos se descuentan de forma automatica en SAP conforme
a las cargas realizadas por los mezcladores. Sin embargo, durante el diagndstico
inicial, se detectaron diferencias importantes en los niveles de inventario,
provocadas principalmente por errores en el ingreso de datos por parte del personal
operativo. Estos errores incluian la seleccion incorrecta de formulas debido a la
similitud entre varias de ellas, asi como omisiones al registrar correctamente los
movimientos.
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Para corregir esta situacion, se disefié un formato estandarizado que permitiera

llevar un mejor control fisico diario del inventario. Este formato se elaboraba a partir
del reporte MB52 extraido del sistema SAP y servia como base para realizar el
inventario fisico de los materiales almacenados. El objetivo era confrontar
diariamente el inventario tedrico con el fisico, facilitando asi la deteccion de

diferencias._ (Anexo 17)

Para mejorar la trazabilidad y control del inventario en el almacén 003, se pusieron
en marcha medidas similares a las aplicadas en el almacén 004, incluyendo:

1. Creacién de una bitacora oficial para el registro de consumos quimicos:

Esta herramienta permite documentar manualmente cada movimiento realizado por
los operadores al retirar quimicos, registrando la cantidad, férmula asociada y turno
correspondiente. Esto proporciona un respaldo fisico y visual que facilita la
deteccion y correccion rapida de errores en la seleccion de formulas en SAP, antes
de que estos generen diferencias mayores. llustracion 27.

2. Conciliacion diaria entre la bitacora y SAP:

A pesar de que SAP realiza descuentos automaticos, se implementé un cruce diario
entre los registros fisicos en la bitacora y los movimientos en SAP para identificar
posibles errores u omisiones en el registro de cargas. Esta conciliacion ha permitido
detectar con mayor precision los momentos en que el inventario no concuerda,
facilitando una reaccion oportuna.

NOTA: Se realizo un formato para la toma de inventarios (Anexo 11) y uno para la
recoleccion de datos en un Excel para identificar posibles diferencias donde esta la
cantidad del inventario fisico, lo que llego un dia antes y lo que se debi6 de haber

consumido. (Anexo 16)

3. Capacitacion al personal de mezclado:

Se reforzo la importancia de registrar con precision las cargas y se capacito a los
operadores en la correcta seleccidn y registro de féormulas en SAP. Ademas, se les
sensibilizé sobre cdmo errores pequenos en la seleccién pueden causar diferencias
significativas en el inventario, fomentando un mayor cuidado y atencién en el
proceso. Gracias a estas acciones coordinadas la estandarizacion de formatos, la
capacitacion del personal y la instauracion de la bitacora, se logré una reduccion
significativa de las diferencias de inventario a partir del segundo mes de ejecucién
del proyecto. Los datos comenzaron a alinearse progresivamente entre lo fisico y lo
digital, lo que permitid6 mejorar la confiabilidad de la informacién y facilitar la toma
de decisiones para el area de produccién y planeacion.
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Capitulo IV Resultados
1. Bitacora oficial de consumo de material

Resultado:
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e Se establecio un control formal y centralizado del consumo de materia
prima.

e Reduccion significativa en pérdidas de informacién debido a la eliminaciéon
de vales fisicos y hojas sueltas.

e Mejora de la trazabilidad, ya que ahora se puede identificar quién, cuando y
cuanto material se utilizé por turno.

e Generacién de una cultura de responsabilidad entre los supervisores de
turno, quienes ahora estan comprometidos con el correcto registro.

2. Control de horarios para toma de material

Resultado:

e Se acordd6 que el material solo se puede comenzar a tomar después de las
8:30 am, lo que permitio tener un corte fijo y ordenado de inventario cada
dia.

e Esta medida redujo el margen de error por tomas de material anticipadas o
no registradas.

e Ayudo a organizar el flujo de trabajo entre el almacén y produccion,
evitando sobreposiciones y pérdidas de control en horarios criticos.

3. Inventarios fisicos diarios
Resultado:

e Antes se realizaban validaciones esporadicas (una vez por semana o
cuando se podia). Ahora, los inventarios fisicos se llevan a cabo de forma
diaria, lo que ha generado una mejora drastica en la precision de los datos
registrados en SAP.

e Las discrepancias que antes se acumulaban durante dias ahora son
detectadas y corregidas a tiempo.

e Se fortalecio el trabajo colaborativo entre los encargados de almacén y los
supervisores de produccion, creando un sistema de verificacion cruzada
mas eficiente.

4.Realizacion de Instruccion de trabajo

Resultado:

e Reduccion de errores humanos, la estandarizacion del procedimiento y la
capacitacion de los supervisores redujo los errores de registro
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e Mayor confianza en los datos de inventario, la validacion diaria y el formato
uniforme permitieron que los responsables operativos recuperaran la
certeza sobre los niveles reales de fibra disponibles

e Mejora en la deteccion de discrepancias, gracias a la firma de los
responsables y la revision se detectaron y corrigieron diferencias con mayor
rapidez, evitando su acumulacién.

e Fortalecimiento de la cultura de control, la uniformidad del proceso y la
responsabilidad asignada fomentaron una disciplina operativa constante
entre los supervisores.

5. Validacion de consumos

Resultado:

e Se establecio una rutina de validacion diaria de fibra de vidrio, que
garantiza que solo se descuenten del sistema los materiales realmente
utilizados.

e Enlos turnos donde se validaba de forma irregular, ahora se realiza con
mayor consistencia, lo que ha permitido mantener un inventario SAP mucho
mas alineado con la realidad fisica.

e Esta validacién también contribuy6 a detectar patrones de errores en la
carga o captura de datos, lo que permitié corregir procesos y capacitar al
personal donde era necesario.

6.Realizacion de SOP
Resultado:

¢ Reduccion considerable de errores en los registros manuales,

e Disciplina operativa, facilito la trazabilidad del consumo diario de materia
prima Mejoré los tiempos de conciliacion con SAP, ya que los datos eran
mas confiables y faciles de revisar.

e Se convirtié en un documento de referencia util tanto para el personal
nuevo como para auditorias internas, fortaleciendo la cultura de
estandarizacién y responsabilidad.

7.Implementaciéon de escaner
Resultado:

Disminucion de hasta el 90 % en errores de captura, se acelerd el tiempo de
registro y se logré una mayor sincronizacion con SAP, ya que los datos eran
registrados en tiempo real.
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Aument? la eficiencia operativa, permitié una supervision mas ligera del proceso y
elevo la satisfaccion del personal al facilitar su trabajo diario. Asimismo, se elaboré
una SOP especifica para el uso del escaner, con el fin de que todos los
supervisores comprendieran su uso correcto y se mantuviera la coherencia
operativa.

Impacto general en el proyecto:
Gracias a la de estas acciones, se logro:

« Disminuir en gran medida las diferencias entre el inventario fisico y el
inventario registrado en SAP, tanto en el almacén 004 (fibra) como en el
003 (quimicos).

o Mejorar el control operativo, la planificacion de materiales y la capacidad de
respuesta ante auditorias internas.

« Establecer un sistema mas robusto, ordenado y confiable para el manejo de
materia prima

« Se redujeron drasticamente las diferencias entre inventario fisico y sistema
SAP, logrando niveles de ajuste por debajo del 2% mensual en promedio.

« Se eliminaron casi por completo los casos de pérdida de informacion, gracias
a los registros diarios sistematicos.

e Se mejorod la planeacién de la produccién, ya que el area de programacion
podia confiar plenamente en los niveles de inventario reportados.

e Se redujeron los costos por ajustes de inventario, mermas no justificadas y
recompras urgentes de materia prima.

o« Se fortalecid la cultura de control y responsabilidad en el area de
Recubrimiento y Mezclado, consolidando buenas practicas que ahora forman
parte de los procesos estandar de la planta.

Diferencias en fibra

SKU SF720422 |SF720433 |SF720491
FEBRERO | 19,590.58 36,403.02 4,474.00
MARZO 12,722 22,512.02  2,305.00
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ABRIL 7,481.58 10,366.00 1,435.00
MAYO 1,084.00 3,160.00 532.00
JUNIO 0 0 0

Interpretacion de la tabla de diferencias

Esta tabla muestra la evolucion de las diferencias acumuladas (en unidades o
kilogramos, segun aplique) para tres SKUs especificos: SF720422, SF720433 y
SF720491, durante los meses de febrero, marzo, abril, mayo y junio.

Cada fila representa un mes, mientras que cada columna muestra la diferencia total
detectada entre inventario fisico y SAP para cada SKU durante ese periodo.

Puntos clave de la tabla
Alta diferencia inicial:
En febrero, se observa que todos los SKUs presentaban diferencias significativas:

e SF720422:19,590.58
e SF720433: 36,403.02
o SF720491:4,474.00

Estas cifras indican la magnitud del problema al inicio del periodo de analisis: existia
un descontrol importante en el registro y validacion de estos SKUs, con sobrantes
o faltantes muy elevados.

Reduccidén progresiva y constante:
A partir de marzo se aprecia una disminucién clara y constante:
Marzo: Cada SKU reduce sus diferencias de forma notoria.

Abril: La tendencia a la baja continua, mostrando que las acciones implementadas
comenzaron a dar resultados medibles.

Mayo: Las diferencias ya se encuentran en cifras mucho menores, por debajo de
3,500 unidades para los SKUs mas problematicos y menos de 600 para el SKU mas
pequeno.

Cero diferencia en junio:

Para junio, los tres SKUs muestran diferencia cero, lo que refleja que el control
alcanzado fue totalmente efectivo, gracias a:
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e La validacion fisica diaria.

e El uso riguroso de bitacoras oficiales.

e La conciliacion de datos en SAP.

e La supervisidn constante y la capacitacion al personal.
o El fortalecimiento de la disciplina operativa.

DIFERENCIAS
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Interpretacion de la grafica de diferencias

Esta grafica muestra de forma visual y acumulada cémo evolucionaron las
diferencias de inventario de los tres SKUs: SF720422 (verde), SF720433 (morado)
y SF720491 (azul) a lo largo de cinco meses: febrero, marzo, abril, mayo y junio.

Analisis por mes

Febrero: EI mes de febrero refleja el pico mas alto de diferencias, sumando
alrededor de 60,000 unidades combinadas entre los tres SKUs. Aqui se evidencia
el punto critico inicial, donde no existia un control adecuado, la bitdcora no estaba
implementada y el personal aun no estaba capacitado en la validacién diaria.

Marzo: En marzo se observa una disminucion considerable, producto de la
implementacion de los primeros controles:

La bitacora de consumos empezo a utilizarse.

e Se reforzé la supervision.
e Se capacit6 al personal para registrar correctamente en SAP.
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e Esto permitié reducir las discrepancias a casi la mitad.

Abril: La tendencia a la baja continud. La barra muestra que las diferencias bajaron
aun mas, demostrando que el esquema de validacion diaria, junto con la descarga
del MB52 y la confrontacién fisica, comenzo6 a dar resultados mas solidos.

Mayo: Las diferencias se redujeron drasticamente, reflejando que la disciplina
operativa, la correcta alimentacion del sistema y la bitacora se consolidaron como
practica diaria. El volumen de diferencias es minimo en comparacién con los meses
previos.

Junio: La barra para junio muestra cero diferencias, lo que confirma que:

e Los registros ya eran correctos.
e Elinventario fisico coincidia con SAP.
e Los controles implementados funcionaron de forma sostenida.

Esta grafica demuestra visualmente el impacto real del proyecto:
De una situacion de descontrol inicial, se pasé a un escenario de precision total.

La capacitacién, el uso del formato MB52, la bitacora oficial y la validacién fisica
diaria eliminaron la acumulacion de errores.

Es un resultado tangible de como la disciplina operativa, el seguimiento diario y la
supervision técnica generan resultados medibles y sostenibles.
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Interpretacion de tabla de traspaso, validacion y bitacora

Esta tabla muestra de forma detallada el seguimiento diario de tres SKUs criticos
(SF720422, SF720433 y SF720491) a través de tres controles clave:
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1. Traspasos registrados en SAP
2. Validacion fisica de inventario
3. Registro en la Bitacora

Estructura de la tabla

Columnas (BQ a CO): Representan fechas especificas en las que se hizo
seguimiento diario (del 07/02/2025 al 20/02/2025).

Filas: Cada SKU se desglosa en tres secciones:
Traspasos: Lo que oficialmente se registré en SAP como movimiento de inventario.

Validacion: La cantidad que se comprobd fisicamente en inventario durante la
auditoria diaria.

Bitacora: El registro manual diario para controlar consumos, retiros y validar
coherencia con SAP.

Seccion Diferencia y Total: Permiten calcular la variacion real entre lo registrado en
SAP y lo validado fisicamente y en la bitacora.

Traspasos:

Muestran las cantidades registradas automaticamente en SAP cuando los
materiales se mueven o consumen. Este dato depende de la carga de produccion y
de como los operadores registran sus actividades.

Validacion:

Aqui se refleja el conteo fisico diario que confirma si el inventario teérico coincide
con la realidad. Es la base para detectar diferencias por errores de registro,
confusiones de carga o datos mal capturados.

Bitacora:

Registra el control manual de cada consumo diario. Sirve como respaldo para cruzar
la informacién contra SAP y la validacion fisica, ayudando a identificar donde esta
la discrepancia.

Propésito y resultado

Esta tabla evidencia que se implementd una auditoria diaria cruzada, comparando
lo que se traspasaba en SAP, lo que se validaba fisicamente y lo que se asentaba
en la bitacora oficial.

Gracias a esto, se detectaban y corregian errores de captura o confusiones,
asegurando que al final la Diferencia (ultima fila) tendiera a cero.
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Z7. — >
Con esta metodologia, se elimindé la acumulacion de diferencias, reforzando la
trazabilidad y confiabilidad de la informacioén para la planeacién de produccion.

Impacto para el proyecto

Esta tabla refleja como la combinacion de validacién fisica, bitacora manual y
seguimiento de SAP logro:

e Controlar a detalle el flujo real de inventarios.

e Corregir discrepancias en tiempo real.

e Capacitar al personal para operar bajo un esquema disciplinado de registro
diario.

En el caso del almacén de fibra, la implementacién de la bitacora diaria, la validacion
de inventario en cada turno y el control de horarios para la toma de material lograron
una notable disminucion de la diferencia entre el inventario fisico y el registrado en
SAP. Antes, las validaciones se realizaban de forma esporadica y las discrepancias
eran frecuentes; ahora, con la validacion sistematica, se garantiza que toda la fibra
que se retira sea registrada correctamente y descontada oportunamente en el
sistema. Ademas, se establecié un horario especifico para la toma de fibra después
de las 8:30 a.m., evitando retiros desordenados y mejorando la concordancia de
datos. Como complemento, se propuso la digitalizacion del registro mediante una
tableta y escaner para reducir errores humanos, lo cual refuerza aun mas la
precision del inventario.

Diferencias en quimicos
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DIFERENCIAS
103599
118582
118582
104350 | 2125 137 -633 -250 -50 0
104352 | -1600 -1833 625 -600 -25 0
103391| -1500 -2528  -700 0 0 0
104355 | -447 -17  -700 -20 0 0
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104353 0 0 0 220 160 0

55701 0 0 0 0 35 0

46762 0 0 0 0 0 0

69870 | -620 25  -120  -320 -20 0

96602 55 -153 156  -155  -150 0

110195 90 85 50 250 -35 0

91466 0 0 0 0 0 0

110193 15 5 0 0 0 0

110192 -500 -400 0 0 0 0

110301 272 -935 0 0 0 0

63458 15 5 200 200 0 0

103574 0 0 0 0 0 0

SF709200 1080 2496 0 0 0 0
108341 816 -556 0 0 0 0

SF704587 0 0 0 0 0 0
118235 0 0 0 0 0 0

14719 0 0 0 0 0 0

SF709960 0 0 0 0 0 0
122671 0 0 0 0 0 0

124237 | 4000 5325 0 0 1000 0

121934 0 0 0 0 0 0

SF720235 0 0 0 0 0 0

Interpretacion de la tabla de diferencias

Esta tabla muestra el seguimiento mensual de las diferencias detectadas entre el
inventario fisico y el inventario registrado en SAP para distintos numeros de parte o
coédigos de materiales durante el primer semestre del afio (enero a junio).

Cada fila corresponde a un cédigo de material especifico (por ejemplo: 103599,
118582, 104350, etc.), que representa distintos tipos de materiales, lotes o
componentes manejados en los almacenes 003 (quimicos).
Las columnas representan los meses del periodo de analisis, desde enero hasta
junio, y los valores numéricos muestran la diferencia detectada en cada cierre o
validacién de inventario mensual.

Interpretacion de los valores:
« Los numeros positivos indican sobrantes: es decir, la cantidad fisica
encontrada fue mayor a la registrada en SAP.

« Los numeros negativos indican faltantes: la cantidad fisica fue menor que la
reportada en SAP.
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e Los ceros reflejan que no hubo diferencias detectadas en ese mes para ese
material especifico, lo que significa que el registro fisico coincidié con el
registro digital.

o Esta tabla evidencia como se comportaron las discrepancias durante cada
mes y permite observar la tendencia de reduccion de diferencias a lo largo
del tiempo.

e Los primeros meses (enero y febrero) presentan mayores variaciones en
algunos codigos, lo que confirma la necesidad de fortalecer controles,
implementar bitacoras, validaciones diarias y capacitar al personal.

e A partir de abril y mayo, se observa una notable disminucion de las
diferencias, reflejando el impacto positivo de las acciones correctivas:
bitacoras oficiales, horarios definidos para tomar material, validacion diaria,
uso de formatos MB52 para quimicos y supervision constante.

Diferencias
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Interpretacion de la grafica de diferencias

Esta grafica muestra de forma visual y comparativa la evolucion mensual de las
diferencias detectadas entre el inventario fisico y el inventario registrado en SAP
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para varios coédigos de material a lo largo de seis meses: enero, febrero, marzo,
abril, mayo y junio.

Cada linea de color representa un mes especifico:

e Azul: Enero

e Naranja: Febrero

e Verde: Marzo

o Celeste: Abril

e Morado: Mayo

e Verde brillante: Junio

En el eje horizontal (X) se encuentran los cédigos de materiales o lotes, mientras
que el eje vertical (Y) muestra la magnitud de las diferencias, con valores positivos
y negativos:

Los valores positivos indican sobrantes (mas material fisico del que se esperaba).

Los valores negativos indican faltantes (menos material fisico del registrado en
SAP).

Puntos clave de la grafica
e Tendencias claras:

Se observa que en enero y febrero las lineas azul y naranja presentan picos
pronunciados, tanto positivos como negativos, reflejando grandes discrepancias
iniciales entre inventario fisico y SAP. Esto confirma que al inicio del proyecto
existian inconsistencias significativas en varios codigos.

e Reduccion progresiva:

A partir de marzo, abril y mayo, las lineas se van acercando cada vez mas a la linea
base cero, lo que muestra una disminucion de las diferencias. Esto evidencia el
impacto positivo de las medidas implementadas: bitacora oficial, validacién diaria,
uso de formatos MB52 y capacitaciones.

e Comportamiento controlado:

En junio, la linea verde brillante se mantiene practicamente alineada con la base
cero en casi todos los cddigos, confirmando que para ese mes las diferencias se
redujeron notablemente o se eliminaron en la mayoria de los materiales.

e Materiales criticos:

Algunos materiales como 124237 y SF709200 muestran picos destacados en enero
y febrero, indicando que fueron cddigos criticos al inicio del proyecto y que
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concentraron gran parte de las desviaciones. Para estos casos se reforzaron
controles y validaciones mas estrictas.

La gréafica respalda visualmente que las acciones correctivas implementadas
lograron estabilizar y alinear los inventarios fisicos con los registros en SAP,
fortaleciendo la confiabilidad de la informacion y la eficiencia operativa en los
almacenes 003 (quimicos). EI comportamiento descendente y la menor dispersién
de las lineas en los ultimos meses reflejan la efectividad de:

La bitacora de consumos diarios.

La validacion fisica constante.

La capacitacion del personal.

El uso de formatos y registros claros (como el MB52 en quimicos).
La propuesta de automatizacion con escaneres en fibra

En el almacén de quimicos, aunque el inventario se actualiza de forma automatica
conforme los operadores realizan las cargas de las diferentes formulas, se
detectaron discrepancias principalmente por la captura incorrecta de datos o la
seleccién equivocada de cargas muy similares entre si. Para mitigar esta situacion,
se implement6 una bitacora de seguimiento adicional para registrar manualmente
los consumos diarios y realizar cruces de informacion entre lo traspasado y lo
efectivamente utilizado en produccion. Esto permitid tener un mayor control y
supervision sobre los movimientos de quimicos, facilitando la deteccion oportuna de
errores y corrigiendo inconsistencias antes de que afecten la planeacion de
inventarios. Con estas medidas, se mejord la trazabilidad de los quimicos y se
fortalecié la coordinacion con el area de calidad, responsable de validar estos
movimientos.

En conjunto

Con ambas estrategias, se logré optimizar la gestion de inventarios, aumentar la
confiabilidad de la informacidn registrada en SAP y sentar las bases para continuar
avanzando hacia un sistema de control mas automatizado y preciso.
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3.6 Conclusiones

La ejecucién del proyecto permitié atender de manera efectiva una problematica
critica: las discrepancias constantes entre el inventario fisico y el registrado en SAP,
tanto en el almacén 004 (fibra) como en el almacén 003 (quimicos). A través de la
implementacion de herramientas de control mas robustas como la bitacora oficial de
consumos diarios, la validacion sistematica de inventarios, la definicion de horarios
establecidos para el retiro de materiales y la propuesta de digitalizacion mediante
escaneo se logro reducir significativamente la diferencia entre el inventario fisico y
el registrado en el sistema.

La validacion diaria, junto con la colaboracion directa con el personal de almacén,
los supervisores de turno y el area de calidad, fortalecio la trazabilidad del consumo
de materia prima. Esto permitié minimizar riesgos de errores humanos, omisiones
en los registros y confusiones al capturar datos. Como resultado, se consolidé una
base de informacion confiable para la planeacion de la produccion, programacion
de pedidos y control de costos.

En el almacén 003, especificamente, se abordd la causa raiz relacionada con la
similitud entre férmulas quimicas, lo cual generaba errores en la seleccidén de cargas
por parte de los operadores. Se reforzé el control mediante el uso de bitacoras y
supervision constante, entendiendo que en este almacén el inventario se ajusta
automaticamente conforme se realizan las cargas y que la validaciéon corresponde
al area de calidad. Esto contrasta con el almacén 004, donde la validacion debe ser
diaria y manual para que el inventario se actualice en SAP.
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Gracias a una combinacion de control fisico, disciplina operativa, capacitacion del
personal e innovacion tecnolégica, se establecié una base sélida para continuar
optimizando la gestion de inventarios, garantizando la disponibilidad oportuna de
materia prima y contribuyendo a la eficiencia general de la planta.

Recomendaciones
v Reforzar la cultura de registro y disciplina operativa

Es importante mantener la responsabilidad del personal operativo y supervisores en
cuanto al registro correcto de cada movimiento. La capacitacion periddica y la
supervision constante son esenciales.

v' Implementar completamente la digitalizacién del registro

Se recomienda concretar el uso de tabletas y escaneres para capturar informacion
en tiempo real y reducir errores en la entrada de datos.

v Auditar regularmente el uso de la bitacora

Debe verificarse periédicamente que los registros en la bitacora se estén realizando
conforme a lo establecido y corregir cualquier desviacion.

v Actualizar férmulas y cargas en SAP

Es necesario revisar periddicamente las férmulas en SAP para reducir errores
operativos y facilitar la correcta ejecucién de cargas.

v' Realizar inventarios fisicos programados

Aunque se utilicen herramientas digitales, es recomendable hacer conciliaciones
fisicas para validar los datos del sistema.

v' Mantener actualizadas las instrucciones de trabajo

Toda documentacion operativa debe estar disponible, clara y accesible para todo el
personal, garantizando la continuidad de los procesos incluso ante cambios de
personal.

Experiencia personal profesional adquirida.

Durante el desarrollo de este proyecto en el area de Recubrimiento y Mezclado de
ADFORS, se generé una experiencia profesional significativa que permitié aplicar,
fortalecer y ampliar competencias técnicas, operativas y de gestion, todas
esenciales en el contexto industrial.

Una de las principales experiencias adquiridas fue el manejo real de sistemas de
gestion empresarial (ERP), especificamente el médulo de inventarios en SAP. Se
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aprendid a interpretar y manipular datos dentro del sistema, identificar
inconsistencias, y comprender como cada movimiento fisico de materiales debia
reflejarse correctamente en SAP para mantener la coherencia entre el inventario
fisico y el digital. Esta experiencia le permiti6 reconocer la importancia de la
trazabilidad digital en los procesos logisticos de la industria.

También se fortalecieron las habilidades de observacion y diagndstico de procesos
operativos, mediante un analisis detallado de las rutinas diarias de retiro de material,
validacion y registro. Se desarroll6 una vision critica sobre como pequefias
acciones, como errores en capturas o registros omisos, pueden escalar hasta
convertirse en problemas operativos que afectan la produccién, los costos y la
calidad del servicio.

Otra competencia fundamental desarrollada fue la comunicacion efectiva con
equipos multidisciplinarios. Se tuvo que interactuar con supervisores de turno,
operadores, responsables de almacén y el area de calidad, ajustando el lenguaje
técnico y la forma de coordinar segun cada perfil. Esta interaccion favorecié la
creacion de acuerdos operativos (como el horario de retiro de fibra o la validaciéon
diaria), demostrando habilidades para negociar, persuadir y colaborar en entornos
reales.

Se disenaron e implementaron bitacoras oficiales, se elaboraron procedimientos
operativos (SOP, IT,5 PORQUE'S), se promovieron practicas de validacién diaria, y
se documentaron los avances del proyecto de forma clara y sistematica. Esta
experiencia fortalecié la capacidad para estructurar proyectos reales desde la
deteccién del problema hasta la medicion de resultados, aplicando principios de
calidad como el ciclo PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar).

Por ultimo, la experiencia adquirida permitié interiorizar valores clave del entorno
industrial: la responsabilidad operativa, la disciplina en el cumplimiento de procesos,
la importancia del trabajo coordinado y la orientacion a resultados. Cada accidn
ejecutada se enfoco en generar valor para la organizacion, mejorar la eficiencia y
garantizar la calidad en los procesos de suministro de materia prima.

Competencias desarrolladas

1. Gestion y control de inventarios

Durante el desarrollo del proyecto, se fortalecié su capacidad para planificar,
organizar, ejecutar y auditar procesos de inventario de materia prima en un entorno
industrial. Realizé inventarios fisicos diarios, conciliaciones con registros en SAP y
detectd inconsistencias para su correccion, asegurando una administracion mas
precisa de los recursos.
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2. Dominio de herramientas tecnoldgicas de control y registro (SAP, Ecel \ -
bitacoras digitales)

Adquirié un dominio practico del sistema SAP para gestionar movimientos de
materiales, validar cargas de produccidén y comprender los procesos automaticos de
traspasos. Asimismo, optimiz6 el uso de Excel como herramienta para el registro y
analisis de datos. Participd en la propuesta de digitalizacién del registro con
escaneres, evidenciando su capacidad de adaptacion tecnolégica.

3. Diseno, implementacion y estandarizacion de controles operativos

Disefid e implementd controles internos clave, como la bitacora oficial para
consumos, horarios definidos para toma de materiales y validaciones sistematicas.
Estos controles fueron formalizados mediante la creacion de una instruccién de
trabajo (SOP), promoviendo la estandarizacion y eliminando la dependencia de
registros informales.

4. Capacitacion vy liderazgo de equipos operativos

Comunico y capacitd a supervisores y operadores respecto a los nuevos
procedimientos implementados. Desarrolld habilidades de liderazgo operativo al
fomentar una cultura de registro responsable, precisa y comprometida con la
integridad de la informacion.

5. Analisis critico v solucién de problemas operativos

Analizé procesos para identificar causas raiz de discrepancias en los inventarios,
como errores de captura o confusion entre formulas similares. Propuso soluciones
viables y funcionales que mitigaron riesgos, como la reorganizacién de cargas,
supervision de traspasos y delimitacion clara de horarios de retiro.

6. Trabajo colaborativo v coordinacion interdepartamental

Coordiné acciones con diversas areas como almacén, produccion y calidad,
manteniendo una comunicacion constante y efectiva para asegurar coherencia en
los procedimientos y sincronizacion en los registros de inventario.

7. Organizacion, planificacidn y priorizacion de tareas criticas

Desarroll6 competencias para organizar y planificar actividades clave, como
validaciones diarias, revisiones de bitacoras, registros de mudadas y velocidades,
evitando acumulacion de tareas, asegurando continuidad operativa y disminuyendo
errores en tiempo real.

8. Control de calidad de procesos relacionados con inventarios
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Trabajo de forma indirecta con el area de calidad para verificar la congruenia de -
los registros en SAP, garantizando la fiabilidad del sistema frente al consumo real
de materiales, y apoyando el cumplimiento de estandares internos de calidad.

9. Innovacién en procesos de reqistro y monitoreo

Participd en la propuesta de implementar dispositivos electrénicos para la captura

automatica de datos, buscando reducir errores manuales y optimizar el flujo de
informacion. Esta accion evidencia su orientacién hacia la innovacion y mejora
continua en procesos administrativos.

10. Desarrollo de responsabilidad vy ética profesional

Durante el proyecto, demostré un compromiso constante con la veracidad de los
datos, comprendiendo que su precision tiene un impacto directo en la planeacion,
produccion, cumplimiento de entregas y desempefio econémico de la empresa. Se
consolidé asi una ética profesional sélida y un alto nivel de responsabilidad en su
labor.
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3.8 Anexos

Anexo 1 Carta de no inconveniencia

.ﬁﬁﬁnruns

I S SAINT-GOBAIN

CD. IND. Xicoténcatl, Tetla, Tlaxcala a 27 de junio del 2025

ASUNTO: CARTADE NO INCONVENIENCIA

DRA. YESICA IMELDA SAAVEDRA BENITEZ
DIRECTORA DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO
INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO

PRESENTE:

Por medic de la presente se hace constar que con fecha 27 de junio del 2025, la
alumna C. Ahilet Vazquez Morales con ndmero de control 20370592 alumnade la
carrera de Ingenieria Industrial del Institute Tecnolégico de Apizaco, realizd
salisfactoriamente su proyecto denominado “Disminuir diferencias de inventario
fisico vs SAP de materia prima (almacén 0004-almacén 0003)". Bajo supervision
de Karina Rodriguez Cabrera, en el periodo comprendido del 21 de enero del
2025 al 27 de junio del 2025,

Asimismo, Saint-Gobain Ameérica, S.A. de C.V. no tiene ningln inconveniente en
que se utilice la informacién incluida en dicho proyecto para los fines académicos
gue le convengan al interesado y concede las facilidades para el uso de este ante
el Instituto Tecnolégico de Apizaco.

Sin mas por el momento, reciba un afectuoso saludo.

( e 1
| AT .
| CAINT-EORAI ARIEDE" 0 0 of OECWK E
‘ T '
C‘:Liéaw:iﬁﬁ@%ﬁﬁg sial |
i_ ~ dgesrenicat] | fax ﬁr[
__Gerente Refufrsf¥'limanos SGA

Baint-Gobain América, 3.4 de C.V.
Cuaxamalican Mo, 500, Cd. Ind. Xicobéncall, Tetla, Tiaxcala México GF 90434
Tal; +{52) 241 84200
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Anexo 2 Formula 1

TITULO: HOJA DE FORMULACION BATCH GRIS DOTP (F2) MIX 3.
GRIS DOTP

Lo Bsd
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4.08 Sl BEETD 36 +01
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. 4.1 MGITAR A D0l & (37 RFM) HR TR ALCAMIAR UNK TENFERATURR 16-13°.
b TTERCENTER COLELTOR DE FULha .
] INFGIAR L& KOUCICH DE RS ROICITHAR CADK JACD EN 1 WIN, Disl 5,1 HET RPW) TIEWFD CE BOICION § SRCO1; § UK.
11485 WJERar 0335 1000 a0
583 Sl 352 il ]
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11556 agrEgar [iek!n 1000 40
20 AERar 4352 261 1]
7 IMCREMENTAR LA VELOGIDAD A 00l 7.0 (T9E RPM) TIEMRY DE ADICION DE 8 IACOY; 14 WIN,
11485 Sl 350 1000 a0
m SJRRar [ kLo 2610 1]
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11556 SJreqar 4350 1000 40
] RFAEAN EL COLECTUN k] sin [A] EGE]
il WARTERES LA WELOCIDAD EN Dial § (EZT RPM] AGITAR FOR 30 MK,
Sl 0834 ikl + 01
11 | YEQUNDA FATE i
013 SJRRar [l 1180 +. 1L
[k} AERar 4358 285D + N
oz Sl SEE07 1.000 +. 0
2 SJreqar 4354 LT F] + 0 nre
1 KL FPRELTZER LT 31 W OF Aar A LTON EFRGER EL A0 ADCE
1UTAL Hiﬁlq
FECHAL VIECCEIDAD: ADNCION DE BACOE MIX HOLDNG:
TURNO: TERAND DE PARTICUILA: MICIC EHAKER
CI'EHALUA TEMF. DE BATCH FIHAL Ma. DE BATCH
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Anexo 3 Formula 2

DOTP
Hean. Bl
CLEAN VIEW CHARCOAL | [TamaR0 DEL LOTE | £LOTE:
PLASTIROL CCL-FP F-2
MIX 3 Hilda Cuatepotzo
Mo % INSTRUCCION QUIMICO & K. TOLERANCIA IE-I;..aT; #LOTE DEL QUIMICO
1 PREPESAJE DE MATERIAS PRIMAS
[P 110301 57.588 -1
BlREaR 110198 1.007 + 002
P 46602 0.478 + 0002
[T 103456 223 4= 002
[T 139770 34684 102
20.000 corlar 103452 100.008 B
49,099 cortar 103391 | 250007 10
30.0M oortar 104350 150.010
2 CERRAR VALVULAS DEL 3I3TEMA DE ENFRIAMIENTO DEL TANQUE MEZCLADOR.
204 aragar 103454 17.561 23007
26,543 gragr 108144 228801 #-02 FEFRED]
0.767 gragar 1101492 B.85T R
0.118 aragar 110193 1.007 +LlL
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§ INCREMENTAR LA VELOCIDAD A DISL 8.0 [TIEMPC DE ADICION DE 20 3AC0 §: 20 MIN.)
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BEIE ] egregar 110301 57.588 +11
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0118 e 110145 1.007 # 102
0.257 e 103455 123 # 102
0.101 agragar A6A02 0476 += 0002
] | TRICTAR EDICION OE ADITIVO, AGREGAR UNA CUBETA EH 30 SEG. DISMINUIR VELGCIDAD DL 70 5 W
EET) jregar 139770 34684 H102
2024 gregar 100454.00 | 17.561 +07 23.107
13 AL FINALIZAR LOS 5 MINUTO 2, APAGAR EL AGITADOR
14 CERRAR VALVULAS DEL 3I3TEMA DE ENFRIAMIENTOQ DEL TANQUE MEZCLADOR.
13 REGISTRO3 DE LA CARGA; MEDIR LA VI3C0 SIDAD, TEMPERATURA DEL BATCH, TAMAND DE PARTICULAY COLOR.
15 EN CA 20 NECEZARIO 3E DEBERA AJUSTAR LAVISCOSIDAD CON MINERAL SPIRITS.
FECHA VISCOSIDAD: ADICION DE SACOS M 3 HOLDING: M
TURNC: TAMARD DE PARTICULA IMICIE e SHAKER NIk
UFERALIGR TEMP. DE BATCH FINAL Mo, OE BATCH
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Anexo 4 Formula 3
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Anexo 5 Formula 4

TITULO: HOJA DE FORMULACION BATCH F1 CHARCOAL W/O DYNASYLAN
boTP
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i) 110301 106 625 #= (11
[ TI078E PR [0
iz 103455 8.375 + {02
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Anexo 6 Formula 5
TITULO: HOJA DE FORMULACION BATCH IVORY MIX 3.
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Anexo 7 Formula 6
TITULO: HOJA DE FORMULACION BATCH BLANCO (DOTP).
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1153 agragar 043E] 1000 L]
L] dgregar 10445 il 14
Mﬁ;ﬂ%ﬂ?ﬁ%&m — =
- 1] IE.
45 agegar | DHES LRI + 01
- (] |
0.3 agragar 04355 P Ll
[(§E] agregar TT0TES | TTE0 + T
118 AT i 0500 + 0T
[R5 agragar T BT K] 103
T 1f |RCTWALERRCOT ST MR OE AGITACTIN KEAEAR EC AGTADOR
T 1% |CERRAR VALVOCRFDEL ¥TSTENE U ERFRIRMIENTY DEL TANGUE NELCRICR

! ¥ CULOR.
FECHA VISCOSIDAD: ADICION DE SACOS WK HOLDING:
TURNG: TAMARO DE PARTICULA HICIC _FHDE SHAKER:
AATACICH
CPERADR TEMP. DE BATCH: FINAL Wo. DE BATCH
ESPECIFICACICHES: VISCOSIDAD: 700 - 500 g3 @31°C TEMP. DEGATCH: 30-38°C
TAM.PART:  1-2 HEGMAN COLOR:  DE* =05 MAX
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Anexo 8 Formula 7
TITULO: HOJA DE FORMULACION BATCH GRIS DOTP (F1) MIX 3.

GRIS DOTP
H1ceh B0t
GRISDOTP | TAMARD DEL LOTE | | | #wE |
PLASTIZOL ¢ RY F-
LINEA 14 Hida Cuglepatzn
LTE IO
Ho. % [NSTRUCCIZN QUIMICO S Kg. TOLERANCLA BOLEAR # LOTE DEL QUIMICC
ﬁ_mﬁmmmmnmlm
[T TEHT BLI00 OL|
eaRn, 104153 2400 w001
AR, 1015 1.150 001
L) camar LER T X
L0 Eaniar TIITE Bl B0
L0 Baar TIATE T L]
T T |WGREGAR AL TATITE WELTTRTR FAINERR FATE OF GUTICLT [
LITs agregar 1415 el b2 FLALH
I apegal T 13 THTH i i)
T apegal T T HIL
1434 agmgar A4870 3500 w1
[KES] agrgar 1018l | 113
T ¥ |WERRVALVOCAT DEC TTETENA D CRTRMHIERT( DL TRRGDE WEZCLATOR.
T |ETRCTAR RTTEITART O] RATTE RLCRRZAR ONE TENFERATIRE T30,
¢ } ER EL COLECTUR DE FOLVOL.
] Lig=ring A CROA SHEUEN TR i ENOTTCR OE T SRCOTE NN
A% apegal TIITET 00 T LR}
A apiegal LEREE] T T
t TRCREWENTER LA VECOTIAT A TTIE I (578 RPm] TIEWRG UE BORCTIN OF 17 SAC0T 11 WK
TR agegal TITT I T
JEE agmgar 104332 600 FEEOLN I
T TREREWENT AR LA VECOTIIATT A TRIT 0 [TT3 REW | TEHP] O UGN OE 15 SALOT. 5 N,
T4 apiegal TI TR0 T LR}
JEE apregar 104332 500 FEE Dl T
I TRCREMENTAR LA VECOTIIND A TRIT 0 (R RPW) TEWRD O ADWION OE 21 SACO T 200N,
i apegal I T
T A0 |WRNVERER CAVECCTTOATER DRI (EXTRFM) R AR PR o RO O
1118 apregar 108141.000 | [FEDl +[1
i Lot
[KES] agmgar TI0195.000 113 1
1.25¢ agregar 104520500 Ta +[1
P agregar T 53000 LRI +0I FLRLH
T (RUFATTZER LOF 5L MR EE RGBT APRGRR EL ABTTROUR
T 1T |CERRAR VACVOLKTTEL STITEWA TE ENFRIRMIEN TS DEL TRNGUE WELLLATOR
TUTAL
FECHA VISCOSIDAD: ADICION DE SACOS JL: HOLDING
TURNG: TAMARD DE PARTICULA NICID i SHAKER
OFERADCR TEMP. DE BATCH: FIMAL Mo DE BATCH
ESPECIFICACIONES: W DAL GO0 - 700 GpR, oG TERF. CEOATCH. 30~ 367
TAM.PART:  1-2 HEGMAN COLOR: DE =08 MAX
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Anexo 9 Reglas de la bitacora  —e——

A
REGLAS * —orc..e
+ §

g ACCESO RES
Solo los sy ervisores de turno

p serian resporesab es de registrar e| ,
onsumido durante sSus .

; jornadas, fo que aseguraba que el

n
registro fuera realizado por rsonal 3
» con Conocimiento y autoregacﬁ .

DATOS wﬂ“‘ POR m
Cada entrada debia contener |a “-',-
fi r Iipo de matev;lal, .
u

lEsumlda ye

’..Gm DE
Se lmplementé un proceso donde el
encargido de‘lra)ventarlos
a la bit cora con la
Conciliacién.

3

C DEL

Se realizaron Sesiones de

Capacitacion Para los Supervisores, =
asegurando que todos conocieran el g

edimiento adecuado pPara llenar

la bitacora c'oréectamen_te yla
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Anexo 10 Formato firmado por supervisores (BITACORA)

301 NOMBRE Departamento s|plefc

0‘0;)_9}333{ R“SO pm[ioou’bh ’."; g
1 M \\&Q‘ \¢ ?.TAmm\ 'P\-ocqe(ﬁ f}r "*: I f

JEVALSIA _1 > A Yeodioe N 2 .
i bl r: [AY)

i 1
' I

I
! el | A

0 =7

¥ <
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Anexo 11 Formato para toma de inventario de materia prima
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Anexo 12 Formato excel para capturacion de informacion de
inventario de materia prima

GU0AT0ES EOAINEIS BRGNS MDA (SOAMNDS DRMEIDS OTDAIDS (BAGRIDS MDAIIS 10/MGNIS 1IERIDS 1H06NS 1R08NS 106N 150605 NSRS IN0AIIES 180AMDS 100600 JI0SH2S 2I06S JN0EANE HOANIS MG JS0E0E BAOGNDE
Rl a7 144l S 1641 ikl 15801
s A4l A £ Al il A0 260 Agy AgEl £ i 23 ) 2051 S5 A3 Fv 508 e S5 4581
£ ] ) 8 18 E [ 458 & ) 20 38 7] ]
] 5 ] 7Y 7IE m 26 452 28 52 &7 P
70 0 740 T 547 0 m 71 ] a1 ] 7
HS = b 555 Eel) m a0 i e b5 T T
e % s 53 el - ns (34 23 443 ) 7
HE = i Lr) e} 7] & SE2 24 L) i £33
7 B ] 452 8 m 24 57 w7 B 75 28
e 8 m 1 s m n8 & ) e
7 an £ 504 ] s a0 W77 11 i) L)
7 54 78 511 &7 m i 2] ] g
] Eit] 72 809 2 a0 452 24 ] 27
& Bl 728 7] &2 sz 571 620 T
L+ [+ H ) il s s 452 5
£121 55 i 1 & Sk S ET3| ™
£l 5% & L) an 9 ABE &0
11 510 ) [ B a8 452
& 581 E 516 s B0 s
&6 i 504 500 59 611 &
5 547 st 57 526 3
S8 i -+ 577
S L) 81 A 518
w7 5 B0 am 572
&1 &8 885 55 598
6 an £ sz
&2 &7 726 E
&1 7 sz
s 485
Er 515
£l L+
£7) Sa8
508
1
i)
£
72
E
o BIE 18T nlim MM B [} [ 930 170 13640 100E i [ o BOTH 14318 10475 303 19081 o i 07 1 e 0
3 BIE 754 A7 &30 15275 i o A0 5193 EE-H) B 1008 & o U S8 381 Lt 15437 1 [} 4347 17 Shig ]
r
L T T T e [ 0 FNQ 1M 13640 JSAET  REF! [ 0 4 1418 W05 SIM 19081 o 0 1m6E 133 e
T 2412 A7 = 8D 2 0 1w 00 362 sz e’ R o e &1 a1 w81 sEE 0@ [T fala 218 b4k
1 13238 18617 10468
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Anexo 13 Instruccidén de trabajo par validacién de fibra

ADFORS BY SAINT-ZDEAIN (Instruccion de Trabaj
L TINA. s R Pl I, OG0
| B0 o7 THE18
Trtubo: Validacion da Inventario de Fibra de Hile de Vidrio en SAP
ELAE LR FEVED APRUED
[ ARTel Verquar Dora=s Fannz Rodrgues Lecrera Juan Zrpal Danchar
| Fecha Fecha Fecha d= prowima revision
150525 150672020
Firma n's
mia n's
[AIETOREL TE REE=0H
FRevison ] | | 3 )
Fecha TanplZla
Procama Tl
Revigion:
[CURTRLL D CANGES
e, FEGLTN Natural=za d= |z modincacon
i Toda Lranzipe fe Sorusans
i
Dilciribunlén de ooplsc Controlsdac
L0 [ T= mouerds con I= foge 0= dembugon & -Sle-les
1 Objetivo

Eslsbiecer e metzdologia y procedimiznio que fedlie |s cpemecion y redlizsgion d= la validacion de mzl=nia
prima d= forma s=qum y comisble, pees mvine diferenciss en S48

1 Hance

E=ls invinicsion splics unicameni= pers lox Supenizores del fr=s d= Recubimientic y Mezclsde Plants
ADFORE ZAINT- Z0BAIN Tiemzsle.

3 Lineamientos de Segundad, Higeene y Medio Ambiente

21 31 Uz=r el =quipe 0= prof=ccion paracnal [CFF) requenda 8 ngresar = simecen

2 T2 Eegur [== normem d= ergonoma pars mansgs ranus de mabermes (OIS RS
S 2.0 Mo Hoquesr scoesce 0 pemilios duremis & conlen hses

24 24 Meporher cuskyuier darno en loa paliets, bobines o inslslsnon=s.
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ADFORS BY SAMT-GOBAIN (Instruccion de Trabajo)

LILTIA P R AT OO
160E25E L T T T05-18

Titulo: Yalidacion de nventario de Fibra de Hilo de Vidrno en SAP
4 Defnicicnes y abreviaturas.

Especificacson: Dooumenin que sxishimce un requisiic pars |s elsbomcion del produchs.

Formato de control de fibraz Documento que 3= emplssn pars Fessr o] confel y segquimienic del conzuma y
tiempo d= humectecion d= |= files

IdentiSicasion: Imiomacisn ref=vani= qus D un producis pers facier su conbl,

Dedecin: lrcumplimiento de un requisio s=ociado = un usc previzlo o ezpeciicedo.

Cabina de Homectacion: Cusrn gue == consfnbemenis humecisds con mgus desminersizeds qus ==
mlomizads por un sishesa de papreas,

Humestacion: Cerede que 5= |= hace a ke fibr d= vidso pane eyuder 8 ls adhesion del plastso] v evier defiecion.
Fileta: Extructuns metshice donds =2 ancusninen lom soportes pars subirl=s bobines, Tensonedored yojloa
Validasion: Ex= al proge=n d= comprober |s sxactiud y coh=nencis de los deioe que 5= hen inbodusde o == ven
= imroducir =n wna bame de deics pane =u posterior slmacen smienin y processmisnio.

WV: Walidade

Bitzcora: s bifcors == un cusdeenc an =l que == reportss s svsnces y resgledos prafrminee=s de un
propeciode imsestigaeion. En &, == induyen con detnlls, e olres consm, == obeemimciones, idess, datos, d=
|2 mcrion=s que =& limven & pebo pem el desamollc de un axpariments o un drsbsjo de campa.

SHPD: Ex un siema de softwere imegrel que oplimizs los procesos, mejors |a productiidsd v Brinds
infoemmzion esireteoics e bempo resl & dods =u oganizacion.

Turno: E= un periodo mxpecifico en &l qus un empleadn resfim wus funzicnes, genensiment= definido por un
horsnio d= isicio y fin. Lo lumos d= rebejo =on comunes = empreses: gee openen [m 24 o del disy lo= 7
diss de |m sermans, o que recesitsn cuber diznenbes Rorsrica pans manizner ks cominuided de sus opersciones.
MES2: Trermacsones de 34P 1iizades pars commsfier mventsrice.

Inventarin Fisice: Cartidsd resl de bobnes deponizles =n simacen,

Inventario SAP: Regiztro diginl de! invenissc en el sislsms 553,

Desviacion: Difsrancs s nemsbeein fsizs y SAT.

Bitacora de Wakidacion: Formatn ﬁm-:-udlgin donde 3= domumestn | revison.

Fallet Fslet, paket, pakets, (BAMa 0 SIS 50N Varos 105 19PMINGS [N reRTIE & ESle S000TE O
pistatorma e tabias para Episr 13 carga. Los palets S0 aMmaznnes rgidos S0 KE QUE 58 colcs
I3 marcancia distribuios oe forma Romogenas en sRura y superficis que sbarcars sobre & palet
Consuma: E] cONSUMA 52 refiase 313 3000N de usar, gastar o uilizar ienas y Senicios para Satiskacer
FECasidates humanas. En Scondmis, s considens ia 2taps fnal del proczaso productive, tonds & bian
0 sanjicioes Ut pars &l consumidor. )

Registro faico; Un registro fisico, 2n e conlexin de imormatics, 52 refiere 3 una wnidad de datos que
&= IralB0a como Una anidad por el dispositive 0 slmecanamianio, camo un disco dur. Es dedr, es
Ia canfdad I'I'II'IITn e datos gua pueda sef escrita 0 leida de un dispasiivo de H"I’IEIIE"'I-E"'F"I'.I:I da
forma simuitansa. En camitio, un regisTa 0gico &5 una unidsd oe talns que Sens SigNFcaD 1ogico
parala HEI_IDEGIIH

instruccion: Una instnuccion de frabsjo &5 un occumento oetslisdo Que desonbe 105 pascs
seuenciakes pars reslizar una 18res especiica o2 frma comects y efcaz. Bs una guia que ayuda 3
los empiesdos 3 emanter COmD realZEr Una acividad v 3 S590Urar QUE S8 SINUE LR mrocedimiemo
esiandanzado. )

Reeponaabilidad: La responssbiidad es la obigacion morsl o legal de responder por 8lo0 o skouien,
0 de asumir lss consacuencias de las propias acconas. Impica o cumplimianio de compromise, |3
capacidad de hacerse cango de los resuliados de las dedsionas v |s glencion &l deber.
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ADFORS BY SAINT-GOBAIM [Instruccion de Trabaio)

L TINA. PEirein P PATINA DO
1R DIEE L Tda T TOE-18

Triubo: Validacion da vventario de Fibra de Hiko de Vidrio en SAP

Jefa 09 area: Un “jefe de ared” [EmbiEn conocida como "Area Manager™ o “Coondinatcr de Araa’) &5
wapaﬁmaatagahdeidua‘ysupmﬁalaammnemaaaﬁpa:ﬁmdeuna
organiZacion. Su responsatiidad princpal 85 BEUIET DUS & 3083 akante 5US obiziuls, oestionanda
PRINMSOS, PErSOnal y proossos.

Fiaico: La responsabilidad es 13 obiigacion moral o legal de respondar por aigo o akguien, o de asumir
|85 COMEECLENGES U8 I35 prOpias acciones. Implica 2 cumplimientn d2 compromisgs, |8 capaciiad de
mmmmmmmmﬂmrmmam

Conciliacion: La concliScion &5 un proceso te resohucion de confictos en el que las partes, con la
ayuda d2 un tercen reutral (conciiador), DUSCEN [IRGEr 3 UN SCuSedd pars resoher sus diferenciss.
Esiz matndo altemativa de resiucon de contoversias, & diferencia de 13 mediacion, implica gue &
conciliador puede proponar sclucianss,

Stafug: Ls palates MmMEMMrmeW
Fl]Sl::H:lfl}‘lxl'lil:I-I:l'l" Elmnmﬁ:ﬂzﬂmWHm

Produccion: Lapr-:m:-:mmunsanmgam Eerafraealauﬁanmnﬂn;anmdenaﬁy
pmﬂ:haammm;lmmmmmm:Emm i produccion es 3

cmmia:nemfammmmumvmmmmﬂmmmm
PESUMEN, Hpﬁmmnﬁﬁhmmnmdemummpmmﬁﬂﬁqﬂmm

FE'EHEDCI'E-I.II'I'IIHE
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——
[zl =0

ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaja)

ans

LILTIA. Py
1&TAIE

S

pPhzLE:
45 1T

DO
T05-13

Titubo: Validacion da ivventario de Fibea de Hilo de Vidrio en SAP

5  Desamollo d= |z Instrucsion:

Cizgrama de Flsjo

o)

—

R b sl iora Srima &
area de prodhccn

e Frmarerte s

ol Pl el rlbor s
e ]
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaio)

ROFORS LILTINA RERSION AT PADNR conco:
16032028 ' tean e

Titulo: Validacion de Inventario de Fibra ds Hilo de Vidrio en SAP

EFP ESPECIFCO DEL AREA

ESTE ES EL EPP REQUERIDO PARA INGRESAR
A MI ESTACION DE TRABAJO

00800

LENTES DE COFIA | RED TAPONES BOTAS D€ GUANTES EDGE
SEGURDAD METIVOS SEGURIOAD ANTLLCORTE

FI.SC019 10)
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Insiriccion de Trabajol

LILTINA. PO AWM Pas mn el
1602202 i T -1

Titulo: Validacion de Inventario de Fibea de Hilo de Vidrio sn SAP

3.1 Responsabiidades
FUPERVIZOR

1. Superdzarla comests recepcion diel melerisl

Wenfizar que o perzonal ullice o EPF compleds of ingre=or & Sneas de nesgo.
dmaqurar qus se resfice |8 reviion faice de oa pallets recibides [extads, canbidsd ¥ de=bno)

2 Coordiner |8 incorporecion d= matenisl 8 csbinss d= humecincion

Corfirnar ouz o matmnal == scomode adecusdsmens fusne v desbo de b= csbne, de mousrdo con s
mstruccion de poemdpe de Al [IT-F-00)

Cormmizar qus pads Spo de meteris] comple con =ubermpo de umedscon =vabi=cads

Supenizar que o fujo de snirade y 3sfids del mel=nid & cabine === ond=nado y comionne: & instuctiones

I Rimckir y revisar Iss hojss d= regizbo fiziso

Verficer que la= hojss d= jdenffomcion d= palled coinciden con |2 informecicn que =eis mn @l eoisbs pars
conirod de fibes y hemechscion [OPL-AC-65)

Vmhtmr qua mmhin compleies jagbles v comfengen: ines, tomo, deche dpo de meberisl y s de
rexpormsble.

Fimar como reaponszbis d= supenizion hojss de ideslifcacion de pall=t.

4. Azmqurer el benado comecin de |s biscom de welidaciin,

Vanificar gue fodos o pampos de | biiscom axiin comestmrmnts [Erados,
Ravizer deice como: lole, fachs, pasc, grupo, lines y nombne del =supesviscr.
Frmar comc reeponmehis de pefizecion

JEFE DE AREA

1. Nelider o peginro =n 2AP0

Confrmar que |8 informesion noreasds 'rels neas oo de hile, lines, =5 ) s comects.
dmarrar poe e conmumes exien redsisdoe comeactarente an AP an cmsn pomrans schobar ks revmion
o B jele de melenisles o= lgisdca

2 Ainslizer difersnriss y cousss probables en investeios

Compearsr imusnmees fimico con el rapord= S4F

Registrer ln= diierenc = encomird =

| oo paumma prohsblen g | we decrepanzmes o risnioe no refE mcne, soores ce paphyre st sl
no escaneados, &) ¥ PROpORER BTG ONES comertiums
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaio)

RAarFQnRsS LLTINA RERsIOM REFEON PATNA
- 15002026 ' Tea s

cooco
nas-u

Titulo: Validacion de Inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

32 Frecoencia

5.3 PASOS A SEGUR

§.3.1 Reciir hojas de pallets

IMPACTO L= enfregs fisca de las hojas
garaniza qua o supenascr velide y fime
los ccnzumes, manteniande un contal
cruzado enbe b fisco v lo dioksl.

1 Recibir las hopms de pallels de consumo
en la oficins de recubrmianio

La yaldacion debera resizarse ol inicio de cada tumo y ol ciesre del tumo =i hubo movimienios sigrificaives.

FESCa1910)
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ADFORS EY SAINT-GOBAIN [Instruccion de Traban)

HUrFQnsS LLTINA RN REEmOR PAD cooca:
1603292¢ 1 (5 ) Tos-n

Titulo: Validacion de Iinventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

MPACTO Permite |a venicacicn y axchive
fisico de l= mcmaciin segatads en o
ssi=ma

2Anotarenlashoms enlalneaquesevae
corsumir, bumo y s fachs

MPACTO Facits = idectificacion dof

con=umo en produccicn, mejorandc e
frazabiidad y l= audricna del roceso

5.3.2 Reqistrar en bitacora

IMPACTO £l regizivo en bilsccrs respaids
|a nformacion de consumo con una fusmis
adicicnal, conbbugpendc & ocndel y
sudfona de nvertanos.

M
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabajo)

ROrFOnNs LLTIA RN RERE PAGNA cooeo:
E 18042625 ' et nos-58

Trtulo: Validacion de Inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

WE RISE A% ONE

FI.8Co1910)
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaio)

SROFONRS LILTIMA RO mr i
: 16032025 '

PRGN
%0 cle 1T

coco:
736-18

Titulo: Validacion de Inventario de Fibra ds Hilo de Vidrio sn SAP

IMPACTO Cormskar repories en SAPD parmie
verficar consumos ye regevrados, identicer
emores y manterer |8 inlagnded del nventano
en bempo resl.

1 Abeir SAPQ & ingressr ususno y confnesera

MPACTO Farmde consuisr dotos

relevaries de consumo y produccidn pare
valider nformacion y fomar decisiores.

2 Acceder 8 produccicn

IMPACTO Garantizs & acceso sagum ol
ssiema U amor en ls sulenicacicn
irpde & ingreso y puede revrasar s

113
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ADFORS EY SAINT-GOBAIN (Insirccion de Trabaio)

HIFOMRS LILTINA. e RETECH PASINE CODG
i {EDAME : Hice 1T oa-18

Titulo: Validacion da Inventario de Filwa de Hilo de Vidrio en SAP

3 v I s e gy s m— [ —

i Selsccionar mcubrmienin y poslenion: ver
repors e commumoe de Ghre

IMPACTO Permibe mwifer o consumo

regsinasc § comparsr con regsins
fizicos o biscoem

o| aair Bl

Faddan
!l.E..
TARNEE

N OE N |

'-I.-"

a %

By, W,
i Filtrar por feche ¥ hoes

IMPACTO Faglite ena bisqueds praci=n
pars velider svenine sspeciiom, mejomr
e megiinis y deteclar desincinnes

parshusles,

ol ik E

F B0 [ 1iE]
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaio)

ROrFans ULTINA RSN RER=ON PACIA CODGO:
: 18032025 . Qe 1T he- A

Trtulo: Validacion da Inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

S Extraer fsindo de malenges, carfidades v

MPACTO

Conter ocn un fstedo detelado de
maessles, camidades y uboacicnes
permibe  esiablecer uns bese de
comperacidn confisble pars of corhol de
imemancs. Una exiaccdn preciss
mejora 2 planeacion da recurscs, reduce
el mesgo de amcres en produccion y
facits ls ideriicacon de fafenies o
excadenies de materiales

5.3.5 Revision fisica de pallets en consumo

IMPACTO Vesficar que los maienisles
fisicos en simacén concdan con |a
inforracion regodrads en o sisiema
(SAF), eseguando la precisicn del
imemanc, la tezsbidad de ks
maessles y o cumpimenio de ks
estimdares de calidad.
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabaio)

RAOFONS LILTIA RN RErmOn PAGN cooco
1503202% ' Cce T nos-18

Trtulo: Validacion de Inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

y
{Ingresar ocn EFP completio & de

humectscon donde 32 erguenira paliets de
fbra fizicamente.

MPACTO

B wsc comecin del equipo de proleccon
personal (EPP) garantzs ke sagundad cel
persons durenie |s vesficaciin fisics del
iremianc en fweas con condiciones

especificas :
Esie paso es cruca pare prevenr
acaiderfes, cumplr con las normas de
saqundad indusiid v marfener um
armbierie |sboral s2gurc.

MPACTO Este= hojms  conbenen
irfosmacion deve para el registro comecho
en SAP0 y pare |s veiidacion pestenor por
pare del supenisor
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN (Instruccion de Trabam)

ROFONRS ULTIRA REvmOM REw=n PAGINR CODGO:
’ 1604202F ' W T Tos18

Trtulo: Validacion de Inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

2 Nerficas que las hojas de pallefs en consume
esién en s inse adecunda, sea el tpo de palet
o nimen de lole pasc y matenal

IMPACTO

3 Begsirar canbidades fiscas por codiqo v
Lkicacion en seporte

FT.SGO19(110)
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ADFORS BY SAINT-GOBAIN {Instruccion de Trabap)

ULTIRA RESOM REFION PADAR cooCo:
16042232 1 Hcde T o898

Trtulo: Validacion de inventario de Fibra de Hilo de Vidrio en SAP

IMPACTO

Regisirar comectamente las cantidades
fisicas por codige y ubizacion pemie
conocer el imemano resl dsponile,
faciiando la kcalzacon eficents da los
matereles,

Esio raduce fempos de bisquede, evie
inkerrupcicnes en & fljo de matesales y
ssequra una gQeshcn crdenads de
aimacan

5.3.7 Comgaracion y amalis

MPACTO Zvsusr y confrests os
regsiros fisiccs de nventsso con o
iformeacion del sstema SAP pam
ieniicar discrepancias, datesminar sus
causas y  esishlecer acciones
comectas o preventues.
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ADFORS EY SAINT-GOBAIN [Instruccion de Trabajo)

Ons LTINS, P
16T4MCE

[ PA S CONGT:
1 e T 0514

Titubo: Validacion de Inventario de Fibwra de Hilo de Vidrio en SAP

II'-Il:Itﬂ: En caso de no bener rl:l:l:.rl
aooesn al sistema para ingresar ks

I hjas de las palets, repariar en o I
grupo de Whatshpp del Area, e
irdormar al supervisor del siguisnie I
tumo, para gque ingrese kos pallets
perdienbas al sistema yovalide.

& [Documentos de referencia o etemos [oasdo s=a necesass, Ssf= fos docummenins que popesionm
infoacion s con = o= facifar lo elabomacion de los infhoeoes, maionsr le cosprecsion e
inferpradeciten de /o duscrio an ol process, por siamplo, manuales, lepes nommes, =)

* Bitacora de Validasion de Inventarnio
* Formako de Reporte de Desviaciones
* Captura d= pantalla d= SAP como evidencia
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Anexo 14 Lista de asistencia de la capacitacion

FT-RH-010

— LISTA DE ASISTENCIA ‘:_a_pm A Votrote]

pomene DEL CURSO \0\ ¢ O T Focha: / /
Qe \\)\ N Lol i mm
e Mo \dpoyez Moy DAY et v
set NOMBRE Departamento s(plelc
1 |00303719) P /
2 )
, K8IRII| Apnyswn Conown A [Propgccion
1 gAsy Iy __SV.(S(— S avve G vaducCuy I
5 4 \
% x T L
- = A
:o s $
1" 7Tl
- -
13
b

15
v J
195
" ‘
] "
2 N
2
24
5 :.
2 ;{
27
28
» i
0 =
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Anexo 15 SOP

& 5 ; .
«#ADFORS | Captura de Inventario con Escaner para Registro en SAP

Pre e
wWCM

Broatvattartmag. | Almacén 004 - Fibra de Vidrio | Perartements?

Produccidn Recubrimiento-Mezclado

e ooean \'/
SOP: Instruccion de Operacion Hechm par: Bhilet ¥azquez Morales |n..sor : SOP-U-29 Ravw. 1
Facha: 1370642025

Pusrta: Operador de Filetas Revirién | 1310612026
.
: ‘
1.Prepara Verilicie que of esciner y s tabiva 2RevE que s pallets wvdn viigutiden LRealiza contvo fuco de pad s o botes ‘(’:‘“ar““‘"l"""‘“:'“’“:‘"“"”
Correctimenie. © QR conlime en L gantale g
Wil carpados y conectidos a red infiermacida caindda
_____—.—'ﬂ‘
6.-Captura Automation en 8AP valda que los B Comparasiin conl-ontar duncs wucneadon
dutos s e stres aunomiticaments es SAF, com betboora B gl rezotar y evidenciar
registes lirma digital de supeeviior y cperador dRCrepantias )y QoM regsios snles de
o wedens o Gerre. Garre du tuma.
{ IIMPORTANTE: |
1 At o Sradizas 10 o, estoegar 1008 W nformed 0n o ectividedes 4 ts rdev, |
: asgurando g :
1 Elimentano fuios y ks regiviros en SAP witén sctualzaden. |
{ Lis v s estin firmades y wrifads. |
______________ Il Lk Letboorin extin comgpietis. |
Errorea en loa registros sieeges para Ia \ : Sainflorme cslquier UTuacisn pendiene © deniscién detectada. |
e A 2% s \ |
M | emepmes | |
tismpo,impacto economico | {

REYISO:
JEFEDE llREA: FroduccidnRecubrimiontay Mez<lado

I AUTORIZO:

GERENTEDE GREA
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Anexo 16 Formato de Excel

A B c D E F G H | J K L
1 Inventario fisico 22-ene-25 | 23-ene-25 24-ene-25 25-ane-25 | 26-ene-25 | 27-ene-25 28-ene-25 29-ene-25 30-ene-25 | 3i-ene-25
2
4 ,
5 104350 2.500| 12.500.0000 5,000.0000 | 3750.0000 | 8750.0000 5.000.00 8.750.00
6 104352 10.000] 7.500.0000 3,750.0000 | 6.250.0000 5.000.0000 2,500.00 7.500.00
7 103381 1,000/ 9.000.0000 2,000.0000 | 1.000.0000 | 6,000.0000 4.000.00 6.000.00
£ 104355 1,000 1,000.0000 -
o 104353
10 55701
11 46762 -
12 |69870 1.000) 1.000.0000 1.000.00 -
13 /96602 - 190.00 190.00
14 110185 . 181.00 181.00
15 91466 748| 748.0000 - 748.0000 748.0000 748.00 748.00
16 110193 200]  200.0000 - 200.0000 200.0000 200.00 200.00
17 110182 200 200.0000 - 200.0000 800.0000 800.00 -
18 110301 1,088] 1,088.0000 - 1,088.0000 2,177.28
19 63458 200.0000 - 400.00
20 103574
21 |SF709200 1080) 540.0000 | 1,080.0000 [0 1,080.00
22 (108341 1,088 1,082.0000 - 1,088,0000 - 1,088.00
23 | SFT04587 307.0000 307.0000 307.0000
24 118235 -
25 14719
25 |SF709960
27 122671 3,000, -
22 (124237 3,000/ - 1,000.00
29 (121934
30 SF720235

INGRESOS

12,500 2,500.0000 7,500.0000 7,500.00 5,000.00
2,500.0000 6,250.00
11,000 2,000.0000 8,000.0000 5,000.00 7,000.00
1,000.0000
190.0000
181.0000
800.0000
1,088.0000 2177.28
400.00
15200000 540.0000 1.080.0000 | 1.080.00
1,088.0000 108800
511.8000 307.0000
2,000.0000 | 1,000.00

0|

0|

[}
12500| 2500 7500 3750 2500 2750 3750
7500 2500 3750] 0 1250 2500 1250
9000 3000 7000 3000 3000 2000 3000
1000 0| 1000 0| 0| 0| o
0| 0| 0 0| 0| 0| o
0| 0| 0 0| 0| 0| 0
0| [ 0 0| 0f 0| 0
1000| 1000| 0| 0 0 0 1000
0 0 0| 0 0 0 0
0 0 0| 0 0 0 0
748 748 0| 0 0| 0 0
200] 200] 0| 0 0) 0) )
200 200 0 0 200 0| 800
1088 1088 1088 0| 1088 0| 0
0| 0| 200 0| 0| 0| 0
0 0| 0| 0| 0
1080 0 1080, 1080, 0
1088 1088 1088| 0| 1088| 0| 0
0 0 304.8 307 0| 307] 0
0| 0| 0 0| 0| 0| 0
0| 0| 0 0| 0| 0| o
0| 0| 0 0| 0| 0| o
0| 0| 0 0| 0| 0| 0
0 a 0| 0 0) 2000 )
0 0 0| 0 0 0 0
0 0 0| 0 0 0 0
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Anexo 17 Formato de diferencias de Excel

o
o il =] o o
5 8 = E £ Z
i 3 = 5 =
1250 25 2875 1ETS 833 ZB00 3000 ™s0
1280 25 2250 2275 ezs as0 ars G550
1000 25 1925 2600 1600 1875 2575 197s
1000 1000 oo G0 00 570 400 400
1000 1000 &10 o 420 300 B40 530
190 180 130
5| =00
s00 200 00 400 400 200 200
1088 272 0SE noss 0EE 6352 nss
Zoo|  2ee
540 540 540 1080 540 540
1088 272 816 1360 1360 816 816
1068|100
1000 1000 2000 2000 2000 2000
e
g 8 2 o 9
g @ Z g I Z
Inventario MB52 e W s = 5 =]
25 S000 1812 200 2600 3000 1450
25 B50 442 2250 350 875 Ba0
25 425 T2 300 1875 2575 1375
1000 253 593 200 &0 400 400
a
a
a
1000 130 25 300 500 640 530
120 == kx 156
181 a0 a5 50
a
200 12 s
200 100 400 200 200
272 272 153 1088 1088 B3z 088
200 13 S 200
a
540 1030 3036 1080 540 240
272 516 260 1360 1360 816 516
a
a
a
a
1000
1000 4000 7325 2000 2000 2000
e
o)
] 2 N = o] ]
B & £ F £ 3
DIFERENCIAS g ¥ § 2 §F 3
25 2125 137 -£33 a o a
25 -1600 -15333 625 a o a
25 -1500 -2528 -T00 a o a
1000 -447 -7 =T00 a o a
a a 0 a o a
a a o a o a
a a 0 a o a
1000 -Ez0 25 -1z0 a o a
130 =) -153 156 a o a
181 a0 55 50 o o o
1] a 0 1] u} 1]
200 15 E 0 o o o
200 -500 -400 0 1] u} 1]
272 27z -935 0 o o o
200 15 5 200 1] u} 1]
a a 0 a o a
540 1030 2436 1] 1] o 1]
272 16 -556 0 a o a
1] 1] 1] 1] o 1]
a a 0 a o a
o a a] o o o
a a 0 a o a
1000 o a a] o o o
1000 4000 5325 0 a o a
o a a] o o o
a a 0 a o a
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