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RESUMEN

Los almacenes contienen una infinidad de informacion que retroalimentan el flujo de la
operacion acerca del control de entradas y salidas de lugar, esto ayuda a tener un contexto
concreto acerca de los consumos realizados donde la gran mayoria de certificaciones buscan
obtener como objetivo la inocuidad en este tipo de lugares, para prevenir algun tipo de
enfermedad que pudiera contraer el cliente ante al consumo del producto. El objetivo de este
trabajo fue optimizar el proceso de la trazabilidad en el area de almacén de material de empaque
mediante la mejora continua “Kaizen”. La informacion se analiz6 de acuerdo a valoracion
realizada a partir de los puntos emitidos por la COFEPRIS en empresas del giro alimenticio y en
conjunto a la metodologia de los 12 pasos de kaizen obtener resultados favorables dentro del
almacén generando una clasificacion y perspectiva adecuada en ejercicios de almacenamiento,
para ello se generaria una base de datos con la informacion de los movimientos desarrollados en
el lugar, al mismo tiempo de poder tener un panorama amplio con la informacion estructurada
para facilitar los proceso de auditoria empleados por la certificacion SQF de alimentos, lo cual se
recomienda que para poder seguir obteniendo resultados favorables para la organizacion es

importante recalcar la valor que cae en la seguridad y calidad en los alimentos para los clientes.
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CAPITULO I. GENERALIDADES.

1.1 INTRODUCCION

El entorno internacional para satisfaccion del cliente continda requiriendo disponibilidad
instantanea, servicio sin errores, productos personalizados a un costo menor. Es por eso la

busqueda en adoptar las mejores practicas como una forma de impulsar la mejora.

Los almacenes son un mundo de flujos de materiales que constantemente suministran
elementos necesarios a las diferentes lineas de produccion, embarques, plantas, centrales, etc. El
poder conocer un poco mas acerca del funcionamiento de estos es sumamente controversial, dada
la circunstancia de la extensa informacion contenida de los movimientos de los materiales,
Ilamese entrada, salida y ubicacion, es por ello que contar con un registro y control de la
informacidn ayuda a tener un panorama general de lo que se tiene dentro de los almacenes, lo
cual la trazabilidad recorre paso a paso el proceso que se realiza con uno o varios elementos
desde gue ingresan a la organizacion hasta que salen de esta, permitiendo asi administrar
adecuadamente la informacion, donde se garantizara que el origen de los insumos sea conocido y
corroborada su aceptacion para el proceso en el que estara involucrado dicho material. Herrera
Ramirez, M. M., & Orjuela Castro, J. A. (2014).

Para obtener un rastreo de la informacion eficaz es importante desarrollar estrategias que
mejoren el entorno del almacén, con ello se facilitaria el flujo de los materiales, asi como de la

facilidad de identificar los materiales que se tienen dentro de este.
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1.2 JUSTIFICACION

Gracias a la trazabilidad se conoce la ubicacion y el donde ha estado previamente el
producto, los cambios y transformaciones que ha sufrido, asi como toda incidencia que haya
experimentado durante su fabricacion y transporte hasta el punto de entrega. Actualmente en la
trazabilidad se ejecutan una gran variedad de estrategias para poder llevar acabo un control para
el desarrollo del rastreo que se pretenda generar, es por ello por lo que realizar cdigos de barras
e implementar herramientas metodolodgicas facilitaria el flujo de la informacion que se pretende
Ilevar a cabo dentro de la organizacién con el fin de generar una efectividad adecuada para el

funcionamiento de este proceso.

El poder tener un control dentro del proceso es de suma importancia generar registros de
cada una de las actividades por los cuales pasa el producto, con esto se busca garantizar la
precision de la informacion que se tenga en el momento adecuado. Es por ello que conocer y
explorar en el area del almaceén es tener otra perspectiva del proceso que se lleva a cabo dentro
del area, ya que de acuerdo con las actividades que se ejecutan son indispensables para tener un
control del inventario, entre otras cosas. Cabe recalcar que no solo se busca tener el control del
proceso si no poder generar un habito en los operadores para tener un aumento en la eficiencia

operativa.

El impacto al que contribuye es el econdmico para la empresa ya que al satisfacer las

necesidades del cliente esto fomenta que no se pierda el mercado.
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Hoy en dia las organizaciones buscan tener un mayor control de las operaciones que se
Ilegan a presentar de acuerdo con la demanda de este. La adopcion de los sistemas de
trazabilidad no es facil para las pequefias empresas de procesamiento, ya que carecen de
capacidad financiera, informacion adecuada y conocimientos suficientes para ponerlos en

practicas. Rincon, D. L., Fonseca Ramirez, J. E., & Orjuela Castro, J. A. (2017).

Un punto indispensable para considerar en la trazabilidad son las materias primas su
conveniencia sera factor indispensable en la produccion, el consumo y la eliminacion, al tener el
conocimiento con certeza de cuando y donde el producto fue producido. Debido a la mejora de la
calidad del producto y al aumento de la conciencia sobre la seguridad en los ultimos afios, la

trazabilidad ha aumentado en importancia y se ha extendido a una amplia gama de campos.

Este tipo de tema es novedoso ya que es pieza clave para el desarrollo de la informacion
asi mismo del poder identificar de manera oportuna una posible contaminacion cruzada en los
alimentos que a su vez este tipo de accion estaria incumpliendo la inocuidad dentro del proceso

de calidad incumpliendo la garantia en el funcionamiento de la informacion de este.

Sin embargo, es de suma importancia comprender el entorno en el que se encuentra el
lugar para desarrollar estrategias de mejora, como principal clave de un buen funcionamiento
dentro del departamento, es la estandarizacion en sus procesos operativos y administrativos para
asi mismo obtener el control, identificacion y monitoreo del material con el que se pretenda

registrar y suministrar a las diferentes plantas hermanas. Por otra parte, generar condiciones
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Optimas para el desarrollo de las actividades que se involucran dentro del proceso de material de

empaque.
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general:

Optimizar el proceso de la trazabilidad en el area de almacén de material de empaque

mediante la metodologia Kaizen.

1.4.2 Objetivos especificos:

1. Analizar estado actual del almacén diagnosticando problemas de raiz, determinando
indicadores a mejorar.

2. Realizar anélisis de las operaciones que se realizan en el &rea y tienen injerencia en la
trazabilidad.

3. Recopilar y analizar informacion.

4. Determinar alternativas en la trazabilidad para establecer estrategias de optimizacién que
incluyan alguna herramienta-software o método dependiendo del diagndstico.

5. Llenar formatos para la recolectar informacién. Dar seguimiento a los formatos.

6. Capturar y registrar los datos que se estén llevando a cabo dentro del area.

7. Dar seguimiento al llenado de formatos.

8. Analizar resultados y determinar medidas de control para conservar y monitorear el

proceso de trazabilidad.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 Kaizen
Kaizen es un sistema de mejoramiento continuo en calidad, tecnologia, procesos, cultura

organizacional, productividad, seguridad y liderazgo. Como tal: “Cada persona es alentada o
motivada a crear pequefias sugerencias de mejoras de manera regular. Esto no es una actividad

de una vez al mes o una vez al afio. Rodriguez Alvarez, C. A. (2015).

En la actualidad existen diferentes circunstancias donde los métodos tedricos son
adaptados a las necesidades que las organizaciones tienen, estos mismos son de ayuda para
conocer mas alla de la problemética que se presenta, como bien se puede observar en la Figura 1
el ciclo de PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) ha sido resultado de una innumerable
ayuda en la realizacion de la deteccion y andlisis del proceso a mejorar, donde se estipulan

ciertos criterios que ayudaran a entender y detectar con facilidad la problematica de la situacion .

Componentes del [a e Ko} )\"/.

¢Qué aprendimos?

¢Qué errores no
debenamos repetir?

¢Qué se hara? ;Como?
¢Cuando? ;Donde?
2Quién? 2Con qué?

¢Qué aciertos deberiamos ¢Para que?

estandarizar?

= ¢Como se evaluara lo
¢Cémo, cuando y en 1 realizado? ¢,Con qué
dénde aplicamos el R = datos? ¢Para qué evaluar?
conocimiento adquirido? PLANEAR ¢Que se hara con los

resultados de la
evaluacion?

¢Se hizo lo planeado?

¢ Se lograron los resultados?

¢Con que eficacia
y eficiencia?

},Qué impacto logramos
en los clientes?

Ejecucion de lo planeado,
recolectado todos los datos
para medir el desempefio.

Se debe documentar todo
lo realizado y lo que no se

g,Qué exphca los pudo hacer, sin importar si
resultados y el impacto estaba o no planeado.
logrados?

Figura 1. Esquema de la metodologia Kaizen. Unicef 2013
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2.1.1 12 Pasos Kaizen
El desarrollar estrategias que garanticen un buen funcionamiento dentro de cualquier

organizacion es tener debidamente planeado y estructurado aspectos importantes de la
organizacion, donde en la Figura 2 se hace referencia al proceso de implementacion de Kaizen,
donde se detallan los puntos importantes para poder tener un avance respectivo dentro del

proceso de implementacion.

* |dentifique las pérdidas
*Selaccionar emay 1usm|cnr
*£ntender el equipo de proceso.
sCaptar la situacion real.
*Establecer objetivos.

* actualizar el plan maestro.

*Proponer
acaones.

Figura 2. Pasos Kaizen (Elaboracion Propia con informacion de Lean Manufacturing 2020).

Esta herramienta es clave para ejecutar la mejora continua como se muestra en la tabla 1
la cual los 12 pasos Kaizen es un CAP-Do (Check, Act, Plan, Do) mejor definido, donde nos
podemos percatar el contexto en el que se encuentra el desglose de estos pasos conforme a

PHVA(Planear, Hacer, Verificar y Actuar), el cual tiene una adaptacion y es el VAPH (Verificar,
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actuar, Planear y Hacer), donde obviamente se tiene herramientas de trabajo para generar
informacidn, sin embargo, se opta esté por conocer el contexto de la situacion en la que la
organizacion se encuentra, es decir, verificar las anomalias dentro del proceso, ya verificado el
proceso se prosigue a analizar el problema y sus variantes que contribuyen al desarrollo de esta
problematica, donde sera resuelto al proponer alternativas de solucién que ayuden a disminuir los
inconvenientes, una vez determinado las tareas a desarrollar se ejecuta dentro del proceso para
garantizar el flujo correcto de la informacién que se esté llevando a cabo para tener un panorama

adecuado en la recoleccion de los datos para el desarrollo de la trazabilidad.

Tabla 1. CAP-Do de la distribucién de los 12 pasos. Elaboracion propia

VERIFICAR ANALIZAR PLANEAR HACER
1. Identifique las 7.- Determinar la 8.- Proponer 9.- Implementar las
pérdidas causa raiz. acciones. acciones.
2. Seleccionar 10. Comprobar los
tema y justificar. resultados.
3. Entender el 11. Estandarizacion.
equipo de proceso. 12.  Planes
4. Captar la futuros.
situacion real.
5. Establecer
objetivos.
6. Actualizar el
plan maestro.
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2.2 Trazabilidad
Se puede entender como trazabilidad a la capacidad para identificar el origen de las

materias primas (incluyendo material de envasado), las condiciones de elaboracion y el destino

de cada lote de producto terminado.

Para la implementacion de un sistema de trazabilidad es necesario identificar el flujo de
proceso, los insumos que son empleados en cada etapa, asi como las condiciones del proceso que
son clave para obtencidn de productos inocuos. Asi mismo de contar con el registro de cada una

de las etapas correspondientes que permita corroborar que en la fabricacion de cada lote:

o Los productos se elaboraron y manejaron en condiciones de higiene
adecuadas.
o Los equipos se encontraban en buenas condiciones. COFEPRIS (2018)

Al definir trazabilidad, es importante distinguir entre los términos seguimiento (tracking)

y rastreo (tracing).

2.2.1 Tracking
El seguimiento (Tracking) es la capacidad de seguir el sendero de una unidad y/o lote de

articulos especifico durante su curso a lo largo de la cadena de abastecimiento, a medida que se
traslada entre los socios comerciales. De forma rutinaria, a los articulos comerciales se los sigue
para conocer su disponibilidad, administracion de inventario con fines logisticos y de
administracion de inventario. Si bien se puede observar en la ilustracion 1 se contemplan las
variables desde inicio hasta el final del proceso con el cual se busca identificar el lote

considerado contaminado o que incumpla con la inocuidad.
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Tracking
il = b B0 o2
lug EEE«{.; ‘;‘:,?;;':‘ Carrier m:::::?:n Point of sale
W, Track from the raw material to the :j
consumer unit ==

Raw material One consumer
unit
]

In between: transport, service provider, logistic provider

Figura 3. Mapeo del funcionamiento del Tracking. EAN International (2003)

2.2.2 Tracing

Por otro lado, el rastreo o también conocido como Tracing, este tiene la capacidad de
identificar el origen de una unidad particular ubicada dentro de la cadena de abastecimiento
haciendo referencia a los registros que se mantienen de ella, siguiendo su curso hacia atras en la
cadena de abastecimiento. Para este caso se rastrean las unidades con diversos fines, por
ejemplo, cuando se producen devoluciones o quejas por parte de clientes. EAN International

(2003)
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Tracing
ool D teibution
Rww Maturisl ,.,”... s
(YWY Trace back from one consumer unit o=
to raw material ."J

N
= S

Im bebwean ransport. sardce peovider. ngntic pravider

Figura 4. Mapeo del proceso del tracing. EAN International (2003)

A continuacion, en la Figura 5 se observa la informacion con respecto de los registros
que se deberan de tener al momento de empezar a ejecutar dicho proceso de trazabilidad, de
acuerdo con las etapas que se mencionan, estas son de ayuda para poder identificar las areas de
oportunidad gue se tenga como organizacion en el momento de llevar acabo el registro de la

documentacion.
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Importanca de
. la trazablidad

PCION DE MATERIAS PRIMAS Y MATERIALES DE EMPAQUE
(INSUMOS)
Garantizar que €l ongen de los NsumMas es conocido y que fue corroboraca su
acaptabildad pars el proceso.

LQué se dabe
regstrar?

ETAPA 2

- Impodtancia de
| I3 trazabiidad

e Lz identcdad cel proveedor {nomdre y direccon), es recomendabie
mantener una lista actuaizada de proveedores aprobados por ia empresa.

o Para el caso de los establecamientos de saoifico, se debe sobictar la
documantacion’' gue acredas |3 moviizacion y procedencia dal ganado
(nombre, direccion del infroducior y nGmero de registro de UP)

o Numero (s) de lctels) del nsumo declarados por & fabadcanie o proveedor,

e (Cantdad d2 producto recibido.

« Resultados de fa evaluacitn de aceplacdn o rechazo, de conformidad con
1o establecido an fas NOM aplicablas y an el procedimiento intermo de
empresa. tales como ol manitred de parametros esenciales para B
nocudad, coma |a tlemperatua,

e Cuando proceda’, copa de ficha técnica, hoja os segundad yio cerificada
de calidad tanto de ks productos naconaies, como de los importados. Los
cenificados deben amparar &l Ios2 gue se esta reghiendo.

« Si se raciben materias primas preanvasadas, se debe corroborar gue a8
nformacidn de ia atiqueta coincida con la descripeidn dal producto,

e Sias unidades de ransporte contienen e producto con selles follados
{por ejlempio en las pipas) © cinchos numeradas, s2 debe verificar que
dichos cédigos coincidan con s freportades por el proveedor en las
facturas ¢ en listas de embarque.,

« Esaceptable que la empresa designe un cddigo intemo, siempee y cuando
garantice que saa pesible el rastreo hasta & informacion original y B
diferenciacion entre lotes recibidos de una misma materia prima.

e En caso de rechr los insumoas de ongan vegetal o peoductos de
acuacullra directamente del produclor, S2 deberdn considerar 1as
disposiciones emitidas por la SAGARPASENASICA gque permitan

dentificar la UP,

Cuando proceda, & nimero de almacén en &l gue esquanda cads lots.

PREPARACION PREVIA AL USO DE INSLMO»

Establecer la reflacidn antre ¢ insumo uslizado y e lote elaborado, para idantificar

con axaclitud 1as materias prmas que fueron uliizadas en cada proceso y que

&stas fuaron manejadas adacuadamende.

:A :Que sz cebe
registrar?

* Ndmero de ote del producto 2 elaborar.

o  NImeros de ote o Iz codificacion intema de los insumos empleados para
€5a Comica,

o (Cuando proceda. se deberd regstar @s caracteristicas relevantes de
inocudad para el acondicianamienio de maleras prmas, por ejgmpla: en
ia hidratacién de ingredientes, se debe contar con registros scbre ka
potabikdad del agua.

Figura 5. Tabla de la Trazabilidad durante el proceso de alimentos, etapa 1y 2. COFEPRIS (2018)
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Asi mismo cada organizacion debe contemplar cierto control de la documentacion para

conocer el proceso de inicio a fin como se muestra en la Figura 6 donde se muestran aspectos

importantes que deberan de ser considerados en el proceso operativo, debido a que ellos son los

responsables de tener el producto identificado y acomodado en el lugar correspondiente.

ETAPA3 PRODUCCCION
Importancia de | Registrar que durante la elaboracion de los productos, se mantienen bajo control
la trazabilidad | los factores relacionacdos con Ia inocuidad.
También permite tomar decisiones en caso de desviaciones en &l proceso.
' (Qué se debe o Numero de lote del producto terminado.
registrar? o Tamafio del lote producido (ya sea en volumen, nimero de cajas, piezas o

ETAPA 4

Importancia de
1a trazabilidad

kilogramos, sequn corresponda).

e Los resultados del monitoreo de los parametros relevantes o criticos para
la inocuidad de los productos, por ejemple: temperatura de congelacion,
tiempo y temperatura de pasteurizacion,

e En caso de desviaciones (incumplimiento de las condiciones de proceso
que garanticen inccuidad), se deben registrar las acciones tomadas en el
producto en riesgo, las cuales deben garantizar que no salga al mercado
ningun producto que represente dafios a 1a salud del consumidor.

e Los productos terminados deben contar con el efiquetado
correspondiente.

o Es recomendable resguardar muestras de producto terminado durante
fodo el periodo de vida de anaquel, esto ayuda en los reportes de
incidentes de productos dentro del periodo de vida de anaquel.

La identificacién de los equipos utilizados en cada lote.
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
Constatar que el almacenamiento de los productos terminades se realiza en
condiciones adecuadas y contar con informacion que permita identificar la cantidad
y lotes de productos resguardados.

¢ Qué se debe
registrar?

» Fecha, y en caso necesano hora, de ingreso al aimacén,

e Resultados de las evaluaciones que se realizan para la aceptacion  del
lote e informaciéon que permita identificar al responsable de dicha
evaluacion.

Cuando proceda, el nimero de almacén en el que se resguardd cada lote.
Cantidad de lote almacenada y salidas.

En caso de requerr condiciones especiales de conservacion (como
refrigeracion, congefacion, entre ofros). se deben conservar los registros
que demuestren el monitoreo de esos parametros.

o Cualquier cambio de ubicacién del producto, especialmente si se cuenta
con mas de un almacén en el establecimiento.

Flgura 6. Tabla de la Trazabilidad en el proceso de la Etapa 3 produccién y etapa
4 del almacén de producto terminado.COFEPRIS (2018)
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Cabe recalcar ciertos puntos que muestra la Figura 7 serviran de ayuda en la utilizacion
de la localizacion de los materiales, de acuerdo con la recepcion y despacho se debera especificar
por medio de registros los movimientos realizados, esto servird de gran ayuda para generar el
rastreo del producto que llegara a incumplir la inocuidad y por defecto prevenir que llegue al

consumidor.

ETAPA 5 DISTRIBUCION DE PRODUCTO TERMINADO

| Importancia de | kdentificar el destino de cada lote distribuide, asi como contar con las bases para |
la trazabilidad | establecer un plan de retiro efectivo. )
Numero(s) de lote(s) enviado(s). |
Datos del cliente y destino final del producto (nombre o razon social), |
direccién y medios de contacto como teléfono o correo electronico,
« Fecha del envio y, de ser posible, confirmacidn de la recepcion por parie i
2 Queé se debe del cliente.
registrar? e Datos del vehiculo de transporte (nimero de placas o cualquier |
informacdn que permita su identificacion).

« En caso de productos que requieren refrigeracidn, se debe contar con un | '
dispositivo para el monitoreo de la temperatura del producto, entre mas |
largo sea el traslado, deberan contar con un monitoreo mas |
automatizado, '

Figura 7. Tabla de la Trazabilidad en el proceso de la. Etapa 5 distribucion de
producto terminado. COFEPRIS (2018)

2.3 SQF

La certificacion Safe Quality Food (SQF) logo que se muestra en la Figura 8 es un
riguroso programa de calidad y seguridad alimentaria reconocido por la Global Food Safety
Initiative (GFSI). Es un sistema de gestion y certificacion de Inocuidad y Calidad Alimentaria

lider a nivel mundial, donde las empresas requieren por sus clientes para poder garantizar la
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calidad en los alimentos que estos suministran a su demanda con el fin de generar la confianza en

el consumidor y elevar las marcas en todo el mundo.

Figura 8. Logo de la compaiiia Certificadora SQF (2021)

Los cédigos de calidad y seguridad alimentaria de SQF estan disefiados para cumplir con
los requisitos reglamentarios, de la industria y del consumidor para todos los sectores de la

cadena de suministro de alimentos, desde la granja hasta la mesa.

Dichos cddigos estan conformados de acuerdo con el rubro que la Figura 9 muestra donde
cada organizacion se posiciona de acuerdo con el giro y al proceso que se tiene. Para el caso del
NCE se posiciona en el rubro del SQF Food Safety Code for Food Packaging por el proceso que

se tiene dentro de la empresa.

Food Safety HACCP-based Food
Fundamentals HACCP-based Food Safety Quality
Entry-level Food Safety Code for Food Safety Code for all food ?::;::ﬂs::::?nmr“:gr‘;r.:q:m’
small or developing primary sector categories. : = 9. st A
ey distribution, food packaging
producers and food Primary, manufacturing, storage sector. catagories
manufacturers and distribution, and food 9 £ ¥
packaging are GFSI The site must be certified to the
applicable SQF Food Safety

Not GFSI benchmarked, benchmarked Code.

SQF Fundamentals for
Primary Production - Basic

SQF Fundamentals for ‘

Primary Production —
Intermediate

SQF Fundamentals for SQF Food Safety Code for
Manufacturing - Basic ‘ Manufacturing I SQF Food Quality Code
:OQF Fundamentals for

1: Mﬂhﬂ- |

SQF Food Safety Code for
Storage and Distribution

SQF Food Safety Code for
Food Packaging

SQF Food Safety Code for
Retail

SQF Food Safety Code for
Foodservice

Figura 9. Esquema de informacion de la clasificacion de los codigos segun su necesidad.
SQF (2021)
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De acuerdo con lo anterior la empresa Monteblanco NCE (Nuevo Cuarto de Empaque) se

posiciona con el codigo de certificacion de envasado de alimentos en el cual deben cumplir con

ciertos requisitos para poder obtener dicho certificado, en la siguiente Figura 10 se muestra un

esquema referente al proceso de preparacion para la obtencion de la certificacion SQF que

deberd cumplir la organizacion que requiere para garantizar el cumplimiento del proceso de

empacado del producto.

1.6 Training in "Implementing SQF
Food Safety Systems” (optional)

1.6 Training in "Implementing SQF
Food Safety Systems”
(recommended)

1.4. Use of SQF Consultants
(optional)

1.8 SQF Guidance Documents
(recommended)

L 4

1.1 Learn about the SQF Food Safety
Code for Manufacture of Food
Packaging

4

1.2 Select the Relevant SQF Modules

|

1.3 Register on the SQFI Assessment
Database

]

1.5 Designate an SQF Practitioner

1

1.7 Document and Implement the SQF
Food Safety Code for Manufacture of
Food Packaging

i

1.9 Select a Certification Body

3

1.10 Conduct a Pre-assessment
(recommended)

Figura 10. Esquema de informacion para la preparacion para la certificacion SQF. SQF (2021)
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2.4 HACCP

Los autores Torres, E. G., Matos, A. R., Fernandez, M. O., & Sanchez, O. M. (2005).
Mencionan el Hazard Analysis Critical Control Points como el Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control.

En 1960 la administracion nacional de la aeronautica y del espacio (NASA) junto con la
armada de los Estados Unidos crearon el sistema HACCP ante la necesidad de producir
alimentos inocuos para los astronautas, con la finalidad de crear alimentos libres de peligros que

pudieran causas alguna enfermedad al equipo durante su estancia en el espacio.

Este sistema sirve para reducir, controlar o eliminar los peligros que pueden impactar la

inocuidad en los alimentos.

Dentro de los prerrequisitos basicos, se comienzan desde el productor primario hasta la

planta de manufactura se encuentran:

e Procedimientos Operacionales Estandar de Saneamiento (POES)

e Buenas Practicas Pecuarias (BPP) o Buenas Practicas Agricolas (BPA)
e Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

e Capacitacion e higiene del personal

e Trazabilidad y recuperacién del producto.

Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria (2016)
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2.5 ANALISIS DE BARRERAS

Las barreras son dispositivos empleados para proteger y mejorar la seguridad y el
rendimiento de la planta. Ellos pueden ser de forma fisica o administrativa. Se erigen barreras
para garantizar el rendimiento constante y deseado de la planta. Rara vez se confia en una Unica
barrera. Generalmente, las barreras son diversas y numerosas, un concepto de defensa en
profundidad. Algunos ejemplos de barreras son sacados de una planta nuclear, se destacan la

importancia de estos dispositivos de la siguiente manera:

Barreras fisicas:

= Funciones de seguridad disefiadas = Dispositivos de proteccion contra
= Dispositivos de seguridad y alivio fallas a tierra

= Tolerancias de disefio conservador = Blindaje radiol6gico

= Equipo redundante = Alarmas y anunciadores.

= Puertas y valvulas bloqueadas = Sellos y barreras contra incendios.

Barreras administrativas:

= Procedimientos de operacion y = Licencia de operadores
mantenimiento de la planta = Calificacion de soldadores

= Politicas y préacticas = Meétodos de comunicacion

= Entrenamiento y educacion = Certificacion de fisicos y

= Ordenes de trabajo de técnicos de la salud
mantenimiento = Certificacién de ingenieros

= Permisos de trabajo por radiacion = Especificaciones técnicas
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= Regulaciones = Historial de trabajo
= Practicas de supervision

Gravois, M. C. (2007).

2.6 GEMBA

Esta metodologia tiene como significado El lugar de trabajo y su propdsito es utilizar un
enfoque de sentido comdn ya que pretende obtener informacion requerida para la mejora
exactamente donde sucede el fendmeno dado con las circunstancias que se puede observar la

realidad en el proceso de produccion.

2.6.1 Aspectos basicos del Gemba.
Se tienen que cumplir unas determinadas reglas basicas para que el Gemba sea realmente

efectivo:

Ir a ver: Se tiene que ir a ver como funciona el proceso de produccion, para comprobar
con los propios ojos si los operarios y los procesos van en la misma direccion que los objetivos

globales de la empresa.

Preguntar ¢por qué?: Se tiene que conocer al detalle cada proceso de produccién y
eliminar los problemas del dia a dia. Muchas cosas se hacen por rutina sin preguntarse si estan
bien o mal. Al preguntar ¢por qué? en las acciones habituales se mejoran los procesos, ya que te

das cuenta de que muchas veces se hacen procesos que no son necesarios.

Mostrar respeto: Tratar de hacerle la tarea mas facil al operario es siempre mostrando

interés por su bienestar y tener un ambiente de trabajo cordial durante y después del proceso.



Lz
LOGICO NACIONAL DE MEXICO TES
3 R

UDIOS SUPERIORES TIANGUISTENCO |

N DE INGENIERA INDUSTRIAL TIANGUISTENCO _susmcms mowsrmas

-

31

2.7 KANBAN

Es un sistema de informacion que controla de modo arménico la fabricacién de los
productos necesarios en la cantidad y tiempo necesarios en cada uno de los procesos que tienen

lugar tanto en el interior de la fabrica, como entre distintas empresas.
Los principios que se promueven en la metodologia Kanban son:

e Calidad perfecta a la primera: Todo lo que se hace se debe intentar hacerlo bien, no
rapido, ya que cuesta mas tiempo hacer algo rapido y tener que arreglarlo después, que
hacerlo bien desde el principio.

e Minimizacion del despilfarro: Hacer lo justo y necesario, sin entretenerse en otras tareas
secundarias o innecesarias (principio YAGNI).

e Mejora continua: Ir mejorando continuamente los desarrollos, segun los objetivos a lograr
y alcanzar.

e Flexibilidad: Segun los faltantes o pendientes se deciden las tareas a realizar. Las tareas
entrantes se pueden priorizar y condicionar segun las necesidades puntuales.

e Construccion y mantenimiento de una relacion a largo plazo con proveedores.

Serna, M. D. A, Zapata, L. F. C., & Cortes, J. A. Z. (2015).
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CAPITULO I1l. METODOLOGIA Y DESARROLLO.

3.1 Descripcidn de las actividades.

La gran mayoria de las personas tienen una infinidad de ideas que resultan ser estrategias
de optimizacion, para ello hay que tener en claro el rumbo de los proyectos y el alcance que se
puede lograr a partir de los objetivos. De tal manera para iniciar se debe de analizar y a la vez
contemplar ciertos factores que intervienen durante el proceso. Tener en claro, la mentalidad de
analizar a detalle aspectos relevantes y no relevantes, entender las actividades de operacién que
se llevan a cabo dentro del departamento, con esto te servira para tener una perspectiva diferente
y al mismo tiempo una retroalimentacion para plasmar la informacion con la estructura

adecuada.

Es por ello que a continuacion se muestra el diagrama 1 con el desglose de las
actividades a ejecutar para alcanzar los objetivos propuestos para el funcionamiento operativo y
administrativo del departamento de Almacén, con ello se busca garantizar partes de la operacion

resulten ser mas eficientes y al mismo tiempo dar seguimiento a las estrategias propuestas.
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Mombres 21 12 sep "21 31 oct "21 19 dic "21 06 feb
0 Mombre de tarea »  Duraciéor -  delos 24 15 o7 29 20 12 03 25 16
1 Optimizar el proceso de trazabilidad  120dias : 95%
mediante la metodologia Kaizen : :
2 4 Analizar estado actual del almacén 30 dias Todos | I |
diagnosticando problemas de raiz
3 < Identifique las pérdidas 15 dias A, 1
Almacen
4 Desarrollar Diagrama de Pareto 1 dia 0%
5 4 Seleccionar tema vy justificar 10 dias Jefe de 1
almacen
& Desatrollar Diagrama de Ishikawa 5 dias L Y
7 4 Realizar andlisis de las operaciones que se 10 dias Todos
realizan en el drea
8 < Entender el equipo de proceso 5 dias mn
3 Descripcion de las actividades de operacion. 3 dias (1]
10 Desatrollar lav out del Almacen. 1 dia o
11 Ejecuta el Cheklist de Trazahilidad "Antes" 1 dia o
12 2 Recopilar y analizar informacién 10 dias I B
13 4 Comprender la situacion real. 10 dias | B
14 Ejecutar Diagrama de fhyo de las operaciones s dias %
5 Ejecutar Diagrama de Barras. 5 dias 0%
& < Determinar alternativas en la trazabilidad para 10 dias Todos
establecer estrategias de optimizacion
17 2 Establecer objetivos. 2 dias [ |
18 Colocar objetivos para el desarrolle del provect 2 dias 0%
19 2 Actualizar el plan maestro 3 dias n
20 Desarrollar Cronograma de Actividades. 1 dia 0%
21 Describir actividades del cronograma. 2 dias (117
22 < Determinar la causa raiz 3 dias n
23 Desarrollar W v 1H 3 dias e
24 2 Propouner acciones 2 dias n
25 Colocar acciones propuestas para el proceso. 2 dias 0%
26 < Capturar vy registrar los datos que se estén 30 dias Aux.  —
llevando a cabo dentro del area Almacen
27 2 Tmplementar las acciones 25 dias 1
28 Base de datos. 10 dias
29 Lay out del Almacen 3D 8 dias
30 Ubicaciones de los materiales. 5 dias
31 Formato de arribo de unidades al Almacen. 2 dias
32 ‘ < Analizar resultados ¥y determinar medidas de 30 dias Jefe de
control para conservar almacen
33 < Comprobar los resultados 10 dias Todos
34 Cuadro comparative del comparativo de las 10 dias
anomalias.
35 # Estandarizacion 15 dias Lider de
Mejora
36 Desarrollo de TPT s en Almacen. 10 dias
EY) Seguimiento a formatos 5's 2 dias
38 Estructura del identificacion de la 2 dias
documentacion de recibo de material
39 Ejecuta el Cheklist de Trazabilidad "Despues" 1 dia
40 * 4 Planes futuros & dias lefe de
almacen : :
a1 Descripcion de planes por desarrollar mas 5 dias 0%
adelante. : :

Diagrama 1. Diagrama de Gantt en el proceso de optimizacion del Almacén.Elaboracion Propia
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Para tener un panorama mas claro, a continuacion se detallan y mencionan aspectos a

contemplar durante el proceso de obtencion de la informacion para la construccion del proyecto.

Optimizar el proceso de trazabilidad mediante la metodologia Kaizen

1.- Analizar estado actual del almacén diagnosticando problemas de raiz

1.1. Identifique las pérdidas.

1.2. Seleccionar tema y justificar.

2.-Realizar andlisis de las operaciones que se realizan en el area

2.1. Entender el equipo de proceso.

2.2. Recopilar y analizar informacion

2.3. Comprender la situacion real.

3.- Determinar alternativas en la trazabilidad para establecer estrategias de optimizacion

3.1. Establecer objetivos.

3.2. Actualizar el plan maestro.

3.3. Determinar la causa raiz.

3.4. Proponer acciones.

4. Capturar y registrar los datos que se estén llevando a cabo dentro del area

4.1. Implementar las acciones.
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5.- Analizar resultados y determinar medidas de control para conservar

5.1. Comprobar los resultados.

5.2. Estandarizacion.

5.3. Planes futuros.

Descripcion de las actividades:

1.- Analizar estado actual del almacén diagnosticando problemas de raiz

1.1.  Identifique las pérdidas.

En listar aquellas anomalias detectadas durante el recorrido Gemba, toma fotos del lugar

para tener un panorama mas en especifico.

Aspectos basicos:

Ir a ver: Observar con los propios ojos el proceso.

Durante el recorrido comienza a identificar aspectos que salgan de lo comdn dentro del
proceso desde lo mas basico hasta el aspecto con mayor potencia. Es importante tomar nota
acerca de estos, ya que mas adelante surgiran dudas que las mismas personas de operacién

podran aclarecer.

Enlista las ideas que tienes en mente a implementar, cabe recalcar, que conforme avances
te comenzara a cuestionar tu jefe o tu asesor acerca de las propuestas que se pretenden
desarrollar, deben ser alcanzables para ejecutar en el tiempo que se estara realizando la estancia

en la empresa.
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Preguntar, ¢Por qué?: Conocer a detalle cada actividad del proceso.

Observemos cada detalle que se encuentre involucrado dentro del proceso, con esto
servira de retroalimentacion y de ayuda a responder a la preguntas que se obtuvo durante el
recorrido realizado y que mejor que te la resuelvan en momentos especificos, donde la gente no
se sienta presionada ni en una actitud negativa y tampoco en momentos donde se toman su hora

de comida.

Mostrar respeto: Mostrar interés por su forma de trabajo para mejorarla.

Todo sera en la forma en la que te dirigiras con ellas, recuerda siempre que la gente
piensa que aquellas preguntas que se le realicen resultaran perjudicables para ellas, debido a que
estan acostumbradas a realizar sus actividades a su modo. Es por ello que comiences acercarte

con ellos con cosas fuera de lo normal.

Asi mismo plasma toda la informacién resumida dentro de un Diagrama de Pareto para

ver las actividades que mayor porcentaje de incidencia que se ejecutan durante el proceso.

1.2.  Seleccionar temay justificar.

Una vez observado el proceso, es importante analizar aquellas actividades con mayor

injerencia, es decir, que obstaculiza el cumplimiento de eficiencia.

Cabe recalcar que sera necesario visualizar a futuro antes de tomar la decision de
desarrollar alguna propuesta de mejora, para que visualices las posibles consecuencias que

pudieran perjudicar, si se llevara a cabo la realizacion de la propuesta.
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Asi mismo con la identificacion de perdidas ya estipuladas anteriormente, comienza a ver
la relacion que tienen entre ellas, para poder trabajar en conjunto y se pueda atacar no solo una,
sino varias con el mismo fin de optimizar el proceso y ese tema 0 anomalia seleccionada sera la

que se colocara explicando, el por qué representa mayor impacto dentro del proceso.

Por otra parte es importante contemplar que para tener un panorama resumido acerca de
la informacion recabada, es importante desarrollar diagramas, graficas con la finalidad que toda
la informacion obtenida sea plasmada en uno de ellos, para percibir el contenido relevante. El

diagrama de Ishikawa se ocupara para determinar el tema de justificacion seleccionado.
2.- Realizar andlisis de las operaciones que se realizan en el area
2.1. Entender el equipo de proceso.

En este apartado se colocaréa la descripcién de los procesos, areas que integra el
departamento, con la finalidad de conocer a detalle aquellas actividades que se desarrollan dentro

de él.

Asi mismo, de tener un Manual de operaciones del lugar o los IPT (Instructivos de
puestos de Trabajo) ayudara bastante como retroalimentacion por la informacién que se tiene del

lugar en accion a las operaciones a emplear en el almacén.
Aspectos a considerar:

1.- Identificar tu departamento o area de trabajo.
2.-Realiza Gemba Walk.

3.-Realiza un Lay-out del lugar.
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4.-Identifica las areas que integra tu departamento y la relacion que tiene con otros

departamentos.

En el Gemba Walk, realizado previamente en el primer paso de Identificacion de pérdidas
servira de ayuda para desarrollar este paso 3, se colocara las actividades que se desarrollan

dentro del almacen a partir de la observacion realizado en el lugar.

3.- Recopilar y analizar informacion

3.1. Comprender la situacion real.

Este apartado es importante, debido a que se anexara informacion del estado actual del

almacén, considerando la parte de la trazabilidad en el lugar como de las actividades operativas.

Se tiene que realizar un Diagrama de Barras donde se facilitara en identificar aquellas
actividades que son ignoradas o pasadas por alto, asi mismo, de estipular las actividades
correctas que se deberan hacer en el proceso. Para este caso como es del material de empaque, se

comenzara a partir de la recepcion de material hasta el surtido de esté a las casas de cultivo.

4.- Determinar alternativas en la trazabilidad para establecer estrategias de optimizacion

4.1. Establecer objetivos.

Establecer un objetivo alcanzable y a la vez este apegado a los lineamientos de la

empresa, con el fin cumplir con la necesidad del almacén.



ES STENCO

N DE INGENIERA INDUSTRIAL TIANGUISTENCO _susmcms mowsrmas

-
IAIA
CNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO I ES
)E ESTUDIOS SUPERIORES TIANGUIS CC f

39

4.2.  Actualizar el plan maestro.

De acuerdo a lo realizado y determinado anteriormente, ocupalo para empezar a definir
las primeras actividades que tengas contemplado realizar de acuerdo al objetivo a lograr.
Desarrolla un cronograma de actividades con las que puedas colocar un intervalo de tiempo para
la realizacion de la actividad, contemplando desde el ingreso a la empresa hasta 15dias antes de
tu termino de estancia, esto con la finalidad que puedas tener un “colchon de seguridad” por
aquellas actividades adicionales que la misma organizacion llega a utilizarte y no pierdas tiempo

alguno.

4.3. Determinar la causa raiz.

Para la realizacion de este paso, es importante que de las notas que obtuvieron
anteriormente sean de base para entender el panorama del problema que se tiene dentro del
departamento, es por ello que la herramienta de las 5W y 1H te hara tener un contexto de la

situacion.

4.4.  Proponer acciones.

De acuerdo a la seleccion y justificacion del tema comienza con las propuestas de mejora

que ayudaran a conseguir ese objetivo que previamente se estipulo.

Ya determinado la causa raiz con la herramienta de 5W y 1 H se tomara como punto de
partida, aqui lo mas recomendable es que se tenga la mente abierta para poder explorar el

proceso completo.
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5.- Capturar y registrar los datos que se estén llevando a cabo dentro del &rea

5.1. Implementar las acciones.

Al ejecutar las actividades previamente aprobadas para la realizacion de estas dentro de la
linea de produccidn existiran opiniones diferentes, la gente que esta dentro del proceso sera la
primera en que no estara de acuerdo por los cambios, pero dependera de la persona que
implemente las adaptaciones para persuadir el cambio y no ocasione conflictos, sino al contrario
comentar de los beneficios con los que estos obtendra la gente al ejecutar de manera correcta la

operacion con pequefias adaptaciones al inicio pero con un impacto bastante relativo al final.

6.- Analizar resultados y determinar medidas de control para conservar

6.1. Comprobar los resultados.

Recabar la informacion desarrollada durante el lapso de tiempo de haber implementado
las acciones correctivas en el area, con esto se busca visualizar de manera fisica los avances que

se han obtenido durante el tiempo que se comenzé a implementar.

Generar un comparativo con respecto al antes y después de haber comenzado con el
proyecto, asi mismo, obtener las observaciones que se fueron haciendo en el transcurso del
desarrollo del proyecto, debido a que resultan a ver adaptaciones no visualizadas durante el

proceso de planeacién.
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6.2. Estandarizacion.

Una vez obtenido resultados significativos en el desarrollo de las actividades es
importante comenzar a estandarizar los procesos en todo el almacén, con esto se busca que la

gente comience a desarrollar de manera correcta las actividades de operacion que competen.

6.3. Planes futuros.

Como todo proceso con lleva a ser mejorado constantemente, se tendra que considerar
puntos de vista de personas ajenas al proceso con la finalidad de recibir retroalimentacion de los

cambios realizados al proceso.
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CAPITULO IV. RESULTADOS

Mombre de tarea
Optimizar el proceso de trazabilidad
mediante la metodologia Kaizen

4 Amalizar estado actual del almacén
diagnosticando problemas de raiz

4 Identifique las pérdidas

Desarrollar Diagrama de Pareto

4 Seleccionar tema y justificar

Desarrollar Diagrama de Ishikawa

2 Realizar anilisis de las operaciones que se
realizan en el drea

< Entender el equipo de proceso
Descripcion de las actividades de operacion.
Desarrollar lav out del Almacen.
Ejecuta el Cheklist de Trazabilidad "Antes"
< Recopilar y analizar informacion

< Comprender la situacion real.

4 Determinar alternativas en la trazabilidad para

establecer estrategias de optimizacion

4 Establecer objetivos.

Colocar objetivos para el desarrolle del provect

4 Actualizar el plan maestro
Desarrollar Cronograma de Actividades.
Describir actividades del cronograma.

4 Determinar la causa raiz
Desarrollar 5W v 1H

4 Proponer acciones

Colocar acciones propuestas para el proceso.

4 Capturar v registrar los datos que se estén
llevando a cabo dentro del area

4 ITmplementar las acciones
Base de datos.
Lay out del Almacen 3D
Ubicaciones de los materiales.
Formato de arribo de unidades al Almacen.

4 Analizar resultados v determinar medidas de
control para conservar
< Comprobar los resultados

Cuadro comparative del comparative de las
anomalias.

< Estandarizacion

Desarrollo de IPT s en Almacen.
Seguimiento a formatos 5's

Estructura del identificacion de la
documentacion de recibo de material

Ejecuta el Cheklist de Trazabilidad "Despues”

< Planes futuros

Descripcion de planes por desarrollar mas
adelante.

Duraciar -

120 dias

30 dias

15 dias

1 dia
10 dias

5 dias
10 dias

5 dias
3 dias
1 dia

1 dia
10 dias
10 dias
10 dias

2 dias
2 dias
3 dias
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2 dias
3 dias
3 dias
2 dias
2 dias
30 dias

25 dias
10 dias
8 dias
5 dias
2 dias
30 dias

10 dias
10 dias

15 dias

10 dias
2 dias
2 dias
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Diagrama 2. Diagrama de Gantt en el avance del proceso de optimizacion del Almacén.Elaboracion propia.
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Anteriormente se muestra un Diagrama 2 con los avances con respecto a las actividades
desarrolladas dentro del departamento, donde al mismo tiempo se contemplan los porcentajes de
avance de cada actividad como los finalizados, generando asi observaciones y puntos de

referencia a reforzar durante el proceso..
Paso 1: Identificar las pérdidas

En este apartado se enlistan las anomalias detectadas durante el recorrido, las cuales son:

e Falta de estandarizacion en los procesos operativos.

e Perdida de la certificacion SQF.

e Exceso de inventario.

e Entrega a destiempo tiempo de productos de empaque a las diferentes plantas de cultivo.
e Control de la documentacion.

e Control de inventario.
Perdida de la certificacion SQF

De acuerdo con los requerimientos estipulados por los clientes y por abarcar mas
mercado, es necesario obtener este tipo de certificaciones al respecto, con ello se busca
garantizar la inocuidad en los alimentos que la empresa empaca, asi mismo de poder exportar a
paises como Japdn, Estados Unidos, entre otros. Es por ello que este tipo de certificacidn

contribuye a la calidad en sus productos y con el cumplimiento con los estandares de los mismos.
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Exceso de inventario.

En almacén cuenta con diferentes productos con los cuales son necesarios para poder
abastecer a las plantas hermanas que conforma la Empresa MonteBlanco, sin embargo, para ello
se observo que existen productos con los cuales no hay movimientos al respecto o que son bien
conocidos como de lento movimiento. Sin embargo, este tipo de situaciones ocasionan aparte de
ocupar un lugar que bien puede ser utilizado al material con mayor demanda tiene o en su

defecto estorba en los pasillos donde transita el personal, como se muestra en la Figura 11.

Ademas, en las Figuras 11y 12 es necesario de programar y estipular ciertas
cantidades de pedidos para poder prevenir, es decir, planear las cantidades de piezas a solicitar
con respecto a los consumos realizados durante un cierto periodo para poder obtener con

exactitud lo requerido y asi poder reducir el exceso de producto que llega a tener en este lugar.

Figura 11. Exceso de producto en los  Figura 12. Material estorbando en las rampas de carga y
pasillos. Foto de autoria propia. descarga de material. Foto de autoria propia.
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Entrega a tiempo de productos de empaque a las diferentes plantas hermanas.

En algunos casos existen diferentes situaciones que repercuten en la entrega del surtido
del material de empaque, este material es ocupado por las diferentes plantas hermanas para
colocar el champifion que producen, es por ello que durante la mafiana se lleva a cabo una
pequefia reunion donde se estipulan el material de empaque solicitante por cada una de las
plantas, es por ello que este tipo de informacion debera estar desde el arranque de produccion
para conocer acerca de lo que requieren las plantas y para entregar en tiempo y forma, ademas de

esto se vea reflejado en tener dicho material a tiempo para surtir a estas plantas.

Control de la documentacion.

Este es uno de los casos donde en el proceso de recepcion se llega a realizar rara la vez en
tiempo la entrada en sistema del producto solicitado. Lo cual al pasar el tiempo, se producen
irregularidades como doble entrada, salidas, ajustes del material. Entonces al justificar ese tipo
de movimiento no se tiene la documentacion al respecto de esa situacion, ocasionando problemas
al generar las transferencias a las diferentes plantas o en su defecto no se genere el desarrollo del
ejercicio de la trazabilidad para justificar los movimientos y a su vez conocer las salidas de ese

material.

Exceso de producto en los pasillos.

En las figuras 13 y 14 al tener material en lugares donde transita la gente es sumamente
peligroso ya que puede ocasionar accidentes al caerse material o que se genere el pilferable, ya
gue no se puede visualizar con exactitud lo que llega a suceder en el resto del turno, como bien

se menciona obstaculiza el movimiento que sucede
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Flgura 13. Material en pasillos. Figura 14. Material que impiden
Foto de autoria propia. visualizar las actividades.
Foto de autoria propia.

Tarimas de maderas esparcidas por varios puntos.

Como anteriormente se menciono, las tarimas que se tienen en almacén pueden ocasionar
un accidente al momento de ser utilizadas en produccién, debido a la altura que fueron
acomodadas, como se observa en las figuras 15, 16 y 17. Claramente las tarimas estan colocadas

en lugares incorrectos.

Figura 15. Mal acomodo de Figura 16. Exceso de tarimas Figura 17. Tarimas fuera del
tarimas.Foto de autoria propia. en lugar equivocado. lugar. Foto de autoria propia.
Foto de autoria propia.
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Archivo muerto en lugar equivocado

Se tiene un exceso de material administrativo en almacén distribuido en todo el lugar, en
el cual no se ha designado un lugar en especifico o se tiene, pero se encuentra otro que no

corresponde.

Como se observa en la figura 18, la zona de archivo muerto esta siendo ocupada por
tarimas de plastico negras, donde se encuentran esparcidas por todo el almacén, lo cual debera

estar todo el producto en un solo lugar, para facilitar el conteo y existencias del mismo.

Figura 18. Ubicacion incorrecta del archivo muerto.
Foto de autoria propia.

Producto fuera de la delimitacion sefialada.

El tener material en lugares que no corresponden, resultan ser dificil de ejecutar un
control del material, asi mismo de tener una mala organizacion en el almacén, al mismo tiempo
de que se obstruya el paso a la gente que se encuentre realizando alguna actividad en el lugar que

es lo que se puede observar en la Figura 19 y 20.
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> ‘ ~ ! 1 s e - o e
Figura 19. Material fuera de lugar Figura 20. Material Fuera de lugar.
delimitado.Foto de autoria propia. Foto de autoria propia.

Falta de delimitacion

La falta de la delimitacion resulta ser perjudicable para la operacion, la cual nos indica el
limite de cada area de trabajo asi mismo de prevenir riesgos que pudiera existir al rebasar dicha
linea, asi mismo como la obstruccion en pasillos de transito como se observa en las figuras 21 y

22.

Fi(%ura 21. Material fuera de lugar. Figura 22. Producto revuelto en
Foto de autoria propia. area de empacados.

Foto de autoria propia.
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Por otra parte, se contemplé un formato denominado Gemba Walk Checklist para la
recoleccion de la informacidn en la identificacion de perdidas, este formato sera de apoyo para
tener en claro en primero cual seria el proposito del recorrido y segundo, comenzar a visualizar
el almacén, asi mismo de generar interrogantes claves que ayudaran a entender el proceso. Este
formato se encuentra en el apartado de anexos donde se visualizan anotaciones de los recorridos
realizados como de los aspectos claves que llaman la atencion y que contribuyen a la

inconformidad en el proceso.

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS PERDIDAS
IDENTIFICADAS EN EL ALMACEN NCE EN EL MES
DE OCTUBRE 2021

70 100%

0%

&0
o 30%

30 70%
50%

40
508

ACUMULADD

20 40%

20 30%

20%
10

0%

perdida de la Entrega & tiempo de  Falta de estandarizacion controlde @ control de inventario.
certificacian SOF. productos de empague en los procesos documentacion.
a las diferentes plantas operativos.
hermanas.
ACTIVIDAD

E==CANTIDAD ==f==0% ACUMULADD

Diagrama 3. Diagrama de Pareto de las pérdidas identificadas en el almacén NCE en el mes
de Octubre del 2021. Elaboracion Propia.
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Como se pudo observar existen incidencias que resultan ser representativas por la falta de
seguimiento o en su defecto supervision en las actividades operativas ejecutadas, sin embargo se
muestra de manera representativa en el Diagrama 3, donde se visualiza la informacion con el

numero de incidencias detectadas durante el mes de octubre.

De manera representativa el diagrama de Pareto desarrollado en el almacén del NCE
(Nuevo Cuarto de Empaque) se observa que se tiene 2 principales actividades con mayor
injerencia en el proceso de operacion del departamento, siendo el principal la perdida de
certificacion y la entrega de material de empaque. Para el caso de la perdida de certificacion SQF
es primordial tenerla debido que garantiza las operaciones con particularidad dentro de la
organizacion cumpliendo con los estandares de calidad estipulados por el mismo, sin esta
certificacion no se puede exportar el producto ni vender de acuerdo a la inocuidad que busca

brindar este gremio.

A su vez se encuentra la segunda con la cual de acuerdo al proceso, el almacén es clave
fundamental para el funcionamiento de la organizacién en general, debido al material que surte a
las casas productoras donde cada una de ellas en conjunto envian arriba de 35 toneladas de
champifion al NCE y que si no se cumple con los procedimientos de recepcién de manera
adecuada no se podra dar continuidad a la operacion lo cual estaria retrasando la operacion para

el despacho del producto.
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Paso 2: Seleccion y justificacion del tema.

El poder tener un contexto claro en los procesos ejecutados en la organizacion resultan
ser indispensables para tener una estructura organizacional adecuada. Para este caso se decide
desarrollar el Diagrama 4, el cual se estipulan factores que intervienen dentro del proceso que

impiden lograr alcanzar los objetivos propuestos.
Entrega de material de empaque y Pérdida de la SQF:

Diagrama de causa y efecto

Material Personal

Motivacian

Pegamento
Escolaridad Basica
Incumplimiento
.. de entrega de
" material de
empaque.

Instructivos de puesto de trabajo
Capacitacion

Control de inventarios

Mantenimiento
Desgaste fisico
Métodos Macquinas

Diagrama 4. Diagrama de Ishikawa del incumplimiento de la entrega de material de empaque.
Elaboracion propia.
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Todos los dias las casas productoras generan en total alrededor de 70 toneladas

champifidn en sus diferentes presentaciones, siendo el material de empaque primordial para
poder recolectar el producto a las casas de cultivo, una vez recolectado el producto es enviado a
NCE para su procesamiento y formacion de pedidos, como se muestra en el Diagrama 4, donde
en los ultimos dias se ha venido presentando una infinidad de situaciones con respecto a las
entregas a destiempo del material de empaque, el cual Almacén incumple de acuerdo con la
planeacion correspondiente que previamente fue realizada por este departamento con las
cantidades solicitadas para surtir en tiempo y forma a las plantas. Sin embargo, sin este material
es imposible poder generar el proceso de recoleccion del champifion, asi mismo de pagar horas

extras a los trabajadores por el retardo del material, etc.

Diagrama de causa y efecto

Material Personal

Desgaste

\ Escolaridad

Rotacion

Rechazo de Material

Sin herramientas de trabajo

Comunicaciéon
Perdida de

Certificacion

/ sQF
Falta de control con la informacion
Limpieza
Requerimientos de Material

Métodos Maquinas

Diagrama 5. Diagrama de Ishikawa Pérdida de Certificacion. Elaboracion propia.
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Ademas como es material de empaque resulta ser un requisito indispensable para poder
seguir obteniendo la certificacion SQF como se muestra en el Diagrama 5, lo cual la certificacion
requiere tener una inocuidad en sus procedimientos operativos dentro de la organizacion debido
a que la misma organizacion es de giro alimenticio debera presentar y demostrar al mismo
tiempo que sus procesos del producto cumplen con los requisitos de calidad en los sistemas

operativos que se emplean.

Paso 3: Comprender el proceso y equipo.

ElI NCE es el encargado y responsable de surtir material de empaque con la cual es
necesario poder empacar lo que previamente las casas productoras recolectaron, es por eso por lo

gue comunmente se les surte lo siguiente:

e Charola de 8 oz azul e Cajade carton Southmill mecanizada
e Charola de 24 oz azul e Cajade carton de 3 kg
e Caja de carton Sarcofago
Para poder tener este tipo de material es necesario de gente que ayude armar las cajas con
el material requerido, asi mismo de tener la méaquina de armado de caja lista para operar a

primera hora.

Dentro del diagrama 6 se visualiza las plantas de cultivo que son las encargadas de
producir champifion. Cada una de ellas produce ciertos tipos de champifién, ademas del NCE
este no es productora sin embargo suministra producto traido de las casas de cultivo donde son

los encargados de empacar todo el producto que las casas producen.

Las plantas que se les surte son las siguientes:
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PLANTAS
PRODUCTORAS
HONGOS DEL
CORRAL ACE CHAPULTEPEC BOSQUE

Diagrama 6. Diagrama de las plantas productoras de champifion.

Como bien se mencion0 anteriormente estas casas de cultivo son indispensables para
poder cumplir con los pedidos solicitados por los centros de comercio y clientes del extranjero, si
bien en la Figura 23 se encuentran localizadas las casas de cultivo dentro del estado de México,
estas son las responsables de surtir producto de champifion segun sea el caso del tipo de

champifién cultivado.
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Figura 23. Distribucion y ubicacion de las casas productoras MonteBlanco. Elaboracion propia.

Este NCE es un centro de empacado y suministro del producto final que envia a
diferentes partes del Estado de México y Ciudad de México, asi mismo de exportar a otros

paises.

Utilizan materiales para juntar el producto empacado que serd utilizado en las plantas, en
este caso en almacén se tienen 4 lineas de produccion donde en el siguiente diagrama 7 se puede

visualizar la distribucion actual del almacén, las cuales son:
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v Material de empacados.
v" Armado de caja manual.
v" Magquinas de armado de cajas.

v’ Lavado de cajas.
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Diagrama 7. Lay out del Almacén NCE, pre disefio. Elaboracion propia.

Paso 4. Comprender la situacion real.

El poder entender acerca del proceso es conocer el proceso de principio a fin, con el cual
poder identificar areas de oportunidad que ayuden a retroalimentar la actividad, a continuacion se
presenta el Diagrama 8 donde se plasma el comienzo y el fin del proceso de un producto (caja de
carton), es uno de los elementos que integran el material de empacados dentro de los consumos

por planta. Asi mismo no se tenia un procedimiento documentado del proceso de la caja de
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carton, asi que este es una de las propuestas desarrolladas, donde el proceso quedara

estandarizado desde la recepcion hasta el surtido de material.
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Empresa: Champifiones MonteBlanco |
Departamento:__ Mejora Continua. Actividad: Proceso de la Caja de Cartén
Numero de Diagrama: #1 Metodo: Actual |:| Propuesto |
Numero de plano : #1 Numero de pieza: #1
Tipo de diagrama: Hombre [ x_|o Material ]
Diagramado por: Omar Francisco Pérez Calvo
Aprobado por: Ing. Juan Pablo Castafeda
Fecha: _20/11/2021 Hoja nimero 1 de 1 hojas
Descripcion del metodo Operacidn|inspeccidn[Transporte| Demora|Almacenaje[Combinacién Distancia (M) | Tiempo | Observaciones

Inspeccién y verificacion de
la documentacién

tarima.

Se repite operaciéon 17 a la

O | 0| =|D| 1B
Inspeccién de la carga. O I:> D v @) 0
Descarga del material. @ L] |:> D V 0
Transportacién del material. O D\\Sk D v ()] 8
Colocacién del material en el O |:| |:|'> W r
lugar asignado. /;L 0
Verifica la cantidad recibida. @< —= | D \V4 ()] 0
Lotificacion del material. O (] \:y\E) V 0
Actualizacién del tablero. O ] ;>,/Eb v @) 3
Se da entrada la informacidon G’ |:.'> D v .] 0
al sistema AX.
Operador de maquinas C) ] |:|'> D v '] 0
genera Vale por el material. 5
Entrega vale al responsable C) |:| |:> D v .] 0
Autoriza surtido de material. ) (] —> | D V 0
ontacarguista surte el materig ) ] |:> D v @) 0
Colocacion del material en
zona de maquinaria C) ] = | D V ©) 4
delimitado. i
Operador cortan flejes y @\ ] |:|'> D v P
desemplayan la tarima. —— ’] 1
Anotan el lotede la tarimaen| () ] ;LN>E) \V4 ) 0
los formatos. .
Toman una cantidad de cajas @//E —> | D NV )
para abastecer la maquina N 1
SACMI.
Entra en operacion la D ] = | D \V4 ) 0
maguina SACMI. N
Toman 2 tarimas y las @) ] = | D \V4 ©®) 4
colocan en el lugar asignado. 3
Toma 5 cajas ya apiladas C) 1] — | D V @) 1
por la maquina.
Coloca las cajas en la C) ] I:l'> D v @) 15
b | O | = |D| V

20, hasta cumplir 50 cajas

como base.

O

r.w
A
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Operador toma un rollo de ']
playo para enrollar las cajas [ —> D \V4 . 2
dela tarima. \
Coloca 4 esquineros en cada :; (O]
una de las esquinas. O I:I >E> v 3.64
Se repite la operacién 17 a la ']
23 hasta cumplir las 100 cjs G/ [ —> D) \V4 N
guelleva una tarima.
Lotificar con etiqueta .]
alrededor de la tarima, de C) [ —> D \V4 N 3.64
acuerdo al de fabricacidén.
Se coloca patin debajo de la C) [ |:> D v 0.5
tarima. . .
Se acciona el patin para P
levantar la tarima. G\ I:I IZ> D v .] 0
Con el patin se traslada la ']
tarima a la zona del O [ >2> D V = 3
producto terminado
Se surten los transportes de Cb/ |:| |::> D v '} 5
acuerdo a los 3
Se transfiere material a la @)
casa de cultivo por el C) [ |::> D V = (0]
sistema AX
Se imprime la transferencia C) [ |:> D v @) o
para ser firmada por el 3
Se Ilberan::t::;ad con el G\ | ::> D v @) 0
Se traslada la unidad a la [ D P
= casa de cultivg O v .]
e enrampa para su descarga @/ |::> P
de material I:I D v .] o
Se descarga el material dela @\ |:| |::> D v '] >
unidad -
\gerijfica la c;ntlidad rezibciidal. O E I:> (D) v @) 0
e da entrada la cantidad a %Q\ |:> D v o
Ax A
Se almacena el material. O ] —> — @) 2
Produccic’)n'li:::l:'ita material G,_/I-:I" ::> D v o
SESUTTE mater]al a 1as D D v Ejl 0
L |:.'>
Se recolecta el producto con :‘.: P
el material. G\ ] D v 8
Ya llena la caja es enviada a :EE: P
embarques. O U D v ®) 8
Embarques recibe el :> 7
producto recolectado. I:I D v .] 0
Estiban la tarima con las C> - :> D v 10.92
cajas. o ;
Cargan I?ol.ldr:ftid con el I:I |::> D v 3
_EI'D'Eranqa untaad conTa 1 ::> D v @] 0
El transporte se traslada al O I:I >2> D v
NCE -
Se enrampa en recibo. (B/ 1 —> D N/ @) 0
Se decarga el producto. ®\ |:| I::> D v [ ) 3
Se verifica las cantidades del |::> D P
producto. O v .] 0
Se da entrada en el sistema (%\:l\ |:> D v @) o
Ax -
Se almacena el producto en ::: W %
a’rga de semiterniﬂnado. O I:I ’D_/ >
roduccion solicita -’E ::> P
nroducto O——— D v (0]
El encargado carga las lineas 7
e orodcto, @) (. = | D A4 6.5
Se coloca las cajas en la |:| |:> D P
banda de rodillos v .] 1
Se trasladan las cajas a los }) 7
puestos de trabajo. O I:I D v .] 3
El operador toma una cajay :> 7
coloca en la bascula ®< I:I D v .] 0.3
Verifica el peso del producto. O :E I::> D v 3
Toma la caja y la coloca en : P
la banda de rodillos. ®/ . D v @) 03
Llega al tope la caja, se toma
la cajaysecolocaenla C) I:l ::> D V [.] 0.5
tarima.
Ya llena la tarima es enviada ::: Q
al drea deflejacidn. CD ] D v 3
Serecibey c_omlenza a G\ I:I :> D v Q 3.64
colocar el fleje sobre las
Se envia a pikin el producto. O (| (D) N @) 4
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Pikin re;:irgzzc\izrifica el é/ ] i :> D v 0
Registra ?I producto en C) ] |:> D v ) 0
sistema.
Solicita firma de entrega a P
embarques. C> I:l :> D v .] 0
Embarques verifica la :r‘) P
informacidny firma G\ I:l D v .] 0
Se envia a embarques el 7
producto. O [ >> D v .] 5
Se factura el producto al ] :> D v .}
cliente. =
Seinspecciona la unidad. O I:> D v ()
Comienza la carga del 7
producto. O :> D v 3.5
Termina la carga a la unidad. C) ] I:> D v () 0
Se generd bitacora dela :r; 7
mercancia cargada. C> [ D v 0
Se entregacnhl(;;pa peles al C) ] :> D v .] 0
ET choter coloca selfo a 1a G\ ] :> D v .] 0
La unida:ezttei';r:slada al O ] \IS> D v ) 0
125.94
RESUMEN
PROPUESTO
Simbolo # Operacion Distancia Tiempo Observaciones
O 55 69.3
L] 5 9
= 9 31
D 4 6.64
V 3 7
O 1 3
Total 77 125.94m

Diagrama 8. Diagrama de proceso de la caja de carton. Elaboracion propia.

De acuerdo a lo anterior, se observan ciertas irregularidades con las cuales se visualizan

de forma clara aspectos que sobresalen entre otros dentro del Almacen del NCE.

Asi mismo se desarrollo el diagrama 9 para identificar anomalias dentro de los procesos de:
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ALMACEN CALIDAD ALMACEN ALMACEN
VERIFICACION DE EVALUACION VERIFICACION DE LA DISTRIBUCION DEL SIMBOLOGIA
LA DEL MATERIAL DOCUMENTACION MATERIAL
DOCUMENTACION
Y BARRERA

VERIFICACION (B L ADMINISTRATIVA
. CONDICIONES
DE LA OC DEL PRODLUCTO

BARRERA
VERIFICACION DECIDE Sl S? FISICA
DE PZAS VS APRUEBA ©
FACTURA RECHAZA [ @ BARRERA
OPERATIVA
CUMPLE CON
LAS

COMDICIOMES

ESPECIFICAS EL BARRERA ROTA

MATERIAL
DESCARGA IATERIAL
EL CRI RECIBIDO

PROCESO DE RECEPCION DEL MATERIAL

Diagrama 9. Analisis de barrera en la recepcion de material. Elaboracion propia.

En el diagrama 9 existen ciertas anomalias que incumplen dentro del proceso, es el caso
de las barreras rotas las cuales se identifico que se ejecutan sin previo aviso como es la descarga
de material , descargan todo sin previamente ser notficados por calidad de la aceptacion del
producto de acuerdo a sus procedimientos de condiciones del producto; ocasionando que si en
dado caso de ser rechazado el material regresarian el producto al transporte de nuevo, lo que

genera retrabajo y tiempo en la operacion.

Por otra parte se visualiza que no se lotea en el momento que se recibe el producto, lo

cual genera para fines de trazabilidad la fiabilidad de la informacion, asi mismo al surtir a las
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lineas produccion Sacmi se desconoce del primer lote que llego, cuestion que resulta erronea al

tener lotes revueltos de acuerdo a los acomodos que van realizando los montacarguistas.
Paso 5. Establecer objetivos.

Todo comienza a partir de los objetivos, es por ello que se enlistan con la finalidad de

ejecutar a la par tanto de la trazabilidad como de la optimizacion en el almacén.

e Dar seguimiento al proceso de evaluacion de limpieza.

e Estandarizar los procesos de las lineas de produccion del almacen de NCE.

e Aumentar el porcentaje de cumplimiento de las entregas de material de empaque a las
casas productoras.

e Encuadrar los requerimientos de trazabilidad con los procesos de operacion del almacén.
Paso 6. Actualizar el plan maestro.

Para tener el panorama del proceso de implementacion de las actividades del proyecto se
contemplé elaborar un cronograma estipulando las principales actividades para lograr los
objetivos, en la tabla 2 se estipularon ciertas actividades a desarrollar a partir de la informacién

que se tenia en el lugar.
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ACTIVIDADES OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO
DESARROLLAR CHEKLIST DE
TRAZABILIDAD (ANTES).
GENERAR BASE DE DATOS DE LOS
MOVIMIENTOS DE CONSUMO.
GENERAR ARCHIVO DE LAS
FACTURAS/OC/CERTIFICADOS DE
CALIDAD, ETC.
GENERAR HORARIOS DE
EMBARQUE DE LOS TRANSPORTES
DE LAS CASAS PRODUCTORAS.
ESTABLECER FORMATO PARA EL
INDICADOR DE CUMPLIMIENTO
DEL SURTIDO DE LOS
TRANSPORTES.

LAY OUT DEL ALMACEN DE
ACUERDO CON LA CLASIFICACION
DE MATERIAL REALIZADO.
DISENO DEL ESTADO ACTUAL DEL
ALMACEN.
ENCUADRAR LA TRAZABILIDAD
CON LOS PROCESOS OPERATIVOS.
DESARROLLAR CHEKLIST DE
TRAZABILIDAD (DESPUES).
SEGUIMIENTO DE LOS FORMATOS
DE5’s.
ESTANDARIZAR LOS PROCESOS DE
ALMACEN.

De acuerdo al cronograma mostrado anteriormente se describen a continuacion las

actividades a desarrollar durante el proceso de optimizacion:

Desarrollar checklist de trazabilidad (antes):

Lo que se busca es conocer que tanto de informacién se tiene dentro de los términos de
trazabilidad en el almacén y visualizar en general lo que tiene y lo que se busca obtener de
acuerdo al flujo de la informacion. La informacion a ocupar es de acuerdo al listado de
observaciones que emite la COFEPRIS para el desarrollo de este ejercicio en empresas del giro

alimenticio.
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Generar base de datos de los movimientos de consumo:

Con esta base de datos se busca tener el control de las primeras entradas y primeras
salidas del consumo de las facturas del material recibido por parte de proveedor, asi mismo de
tener un registro de recepcion del material y al mismo tiempo el conocimiento del tiempo de

requerimiento de material a solicitar para parar la produccion.
Generar archivo de las facturas/oc/certificados de calidad:

En el almacén no se tenia un archivo de la informaciéon de la recepcion del material
debido al desconocimiento parcial de la solicitacion del mismo en el proceso de auditoria. Se
tenia pero solo en cajas y al momento de buscarlas estaban revueltas impidiendo la agilidad en
tiempo de respuesta de la informacion solicitada ya sea en los ejercicios de trazabilidad

ejecutados por calidad o en los proceso de auditoria.
Generar horarios de embarque de los transportes de las casas productoras:

Ejecutar horario de arribo de unidades al almacén ayudara a tener en tiempo y forma el
material de empacado solicitado por cada planta de cultivo y evitar que las unidades de las
plantas como el de los proveedores generan un cuello de botella en el posicionamiento de los
mismos. La cual se generaron diferentes propuestas que puedan ser adaptables al proceso como
se visualiza mas adelante en la figura 39, donde se visualiza horarios de arribo de las unidades a
NCE colaborando asi con planeacion para ver la mejor propuesta viable a ejecutar y observar el
posicionamiento de las unidades de transporte en almacén para evitar conflictos del surtido de

material.
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Establecer formato para el indicador de cumplimiento del surtido de los transportes:

Una vez obtenido los horarios de arribo de las unidades, se prosigue al desarrollo del
formato como registro a emplear en almaceén, con la finalidad de empezar a visualizar los
cambios de posicionamiento y surtido de material en el departamento, para posteriormente
empezar a calcular la eficiencia del surtido como del montacarguista, se puede observar el

formato en la figura 40.

Lay out del almacén de acuerdo con la clasificacién de material realizado:

Desarrollar un lay out del lugar con la finalidad de visualizar las ubicaciones de los
materiales almacenados en el lugar y colocarlo en el pizarrén para que el montacarguista tenga

un panorama exacto donde colocar el material recibido como el material armado.

Disefio del estado actual del almacén:

Generar el disefio del almacén actual con la finalidad de tener una perspectiva del lugar y
comenzar a visualizar las areas de oportunidad que se tiene dentro de este. Asi mismo de anexar
en el manual disco disefio y elevar la calidad en los sistemas de operacion evaluados por el

auditor de la certificacion SQF.

Encuadrar la trazabilidad con los procesos operativos.

El tener la informacion correcta nos hace obtener un sistema administrativo eficiente
dentro del departamento, es por eso que las evaluaciones de la certificacion califican aspectos
como el control y relacion de los consumo del material del dia, asi como de la organizacion y

limpieza que se tiene dentro del lugar. Sin embargo es importante tener un orden y asignar



Lz
AGICO NACIONAL DE MEXICO TES n

=STUDIOS SUPERIORES TIANGUISTE] |

N DE INGENIERA INDUSTRIAL T'ANG!’!STEN;O e

65
responsables que se involucren dentro del proceso para evitar la fuga de la informacion y el

descontrol de las actividades.

Desarrollar checklist de trazabilidad (después):

Una vez ejecutado lo anterior del encuadre de la trazabilidad, se ejecuta de nuevo una
autoevaluacion con respecto al checklist de la trazabilidad para conocer los nuevos cambios que

se realizaron y asi tener mayor posibilidad de evitar la filtracién de la informacion.

Seguimiento de los formatos de 5°s:

Comenzar a desarrollar una retroalimentacion con un impacto importante en esta parte, ya
gue por cuestiones basicas a evaluar resultan perjudicables en la certificacion. Se tiene que
retomar y tomar conciencia de las acciones mostradas al momento de evaluar las lineas de

produccién.

Estandarizar los procesos de almacén.

Generar los IPT’s de las lineas de produccion para comenzar a tener un horizonte
diferente de desarrollar sus actividades y al mismo tiempo de inculcar la cultura de 5”s dentro de

las areas de trabajo.

Paso 7. Determinar la causa raiz.

El conocer las anomalias dentro del proceso involucra desarrollar estrategias para
erradicar los errores que involucran la ineficiencia dentro del almacén, sin embargo, cabe
destacar que el analisis realizado fue considerado a la observacion y comportamiento del

proceso, cuestiones que posiblemente sean las causantes de esta controversia. Por lo tanto, en la
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tabla 3 se destaca la falta de motivacidn hacia los trabajadores, la motivacion que se veia era la
“Despensa de 600 o bono de productividad que se les daba mes con mes, sin embargo, es uno
de los puntos que se puede entender, ya que si por obvias razones no alcanzaban a lograr con el
objetivo (indicador) se les quitaba el bono o la otra generar una retroalimentacion para poder
recuperar y obtener dicho bono. Por obvias razones la gente no queria trabajar o dar ese plus
debido a que el indicador es para todos, es decir, cada area le correspondia cierto porcentaje del
indicador total, si no cumplia un area con su objetivo se veria afectados todos debido a esa
pérdida del porcentaje es por ello por lo que la gente deja de mostrar interés por sacar adelante el
trabajo debido a que por culpa de otros (incumplidos) no pudieran obtener ese bono que bien o

mal les beneficiaba hasta cierto punto.

Tabla 3. Los 5W 'y 1H del almacén NCE. Elaboracién propia.

5 W de Almacen de NCE
¢Porqué? Resultado
Por que el almaceén esta tirado Porqué no se tiene una organizacion
Por que no se tiene una organizacion | Porqué falta una capacitacion a los
trabajadores
Por que falta una capacitacién a los | Porqué no se tiene interes de su parte por
trabajadores aprender
Por que no quieren aprender. Porgué no hay una razon de motivacion.
Por que no hay motivacion. Porqué no llegan al indicador de
productividad.
¢Como?
Seguimiento al plan de trabajo dentro del almacén para lograr con el objetivo.
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Paso 8. Proponer acciones

Como se observa, los andlisis desarrollados anteriormente tienen la finalidad de dar
solucién a las diferentes problematicas que se tienen dentro del almacén, estas propuestas estan
enlazadas con la ventaja de trabajar a la par desde la certificacion como la optimizacién del

almacén.

Generar una base de datos para poder conocer y visualizar el proceso de consumo de las

facturas recibidas por material de empaque.

e Dar seguimiento a las actividades de los formatos de estandarizacion de los procesos de
almaceén.

e Organizar el almacén.

e Generar una propuesta de redisefio con la distribucion del almacén.

Pasé 9.- Implementacidn de las acciones:
Base de datos

Para el proceso de la trazabilidad se gener6 una base de datos para tener un control acerca
de los consumos y movimientos obtenidos todos los dias, con la finalidad de tener un control de
las primeras entradas y primeras salidas, al mismo tiempo se comenzd a trabajar con los
hallazgos detectados en la auditoria de certificacion que son requisitos para generar y justificar
los embarques y materias que se tuvieron que utilizar durante el proceso de surtido el cual se

visualiza en la figura 24, donde se integraron todos los materiales utilizados en el empaquetado.
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: CANTIDAD OC
DESCRIPCION
DISPONIBLE PENDIENTES
MPCEQ0079 CAJA CARTON MONTEBLANCO 3KG 5,950.00 6,000.00 [ 11,950.00
MPCEO00083 CAJA CARTON MONTEBLANCO BLASTER BAJA 8,147.00 8,928.00 [ 17,075.00
MPCE00084 CAJA CARTON MONTEBLANCO LADRILLO 5KG/10LB 5,022.00 15,350.00 | 20,372.00
MPCE00086 CAJA CARTON MONTEBLANCO MECANIZADA 5KG/10LB 20,294.00 20,294.00
MPCEQ00S0 CAJA CARTON MONTEBLANCO SOUTHMILL JUNIOR 7,956.00 0.00 7,956.00
MPCE00108 CAJA COSTCO MASTER 750.00 750.00
MPCEQ0774 CAJA CARTON MONTEBLANCO SOUTHMILL MECANIZADA 44 ECT 1,964.00 23,706.00 | 25,670.00
MPCE00116 CHAROLA CARTON 080Z NACIONAL 26,015.00 26,015.00
MPCE00119 CHAROLA CARTON 240Z NACIONAL 295.00 295.00
MPCE00122 CHAROLA CARTON NO 2 NACIONAL 54.00 54.00
MPCE00124 CHAROLA RPET 080Z AZUL IMPORTACION 0.00 0.00
MPCE00126 CHAROLA RPET 080Z NEGRO IMPORTACION 0.00 0.00
MPCE00127 CHAROLA RPET 080Z NEGRO NACIONAL 27,024.00 49,680.00 | 76,704.00
MPCEQ0130 CHAROLA RPET 080Z VERDE IMPORTACION 8,368.00 8,368.00
MPCEO0131 CHAROLA RPET 080Z VERDE NACIONAL 37,800.00 37,800.00
MPCEQ0133 CHAROLA RPET 160Z AZUL NACIONAL 1,620.00 1,620.00

Figura 24. Base de datos de los movimientos del material de empaque de contacto directo. Elaboracion propia.

Clasificacion del almacén y acomodo del Almacén.
De acuerdo al estudio realizado en conjunto se determind el lay out y ubicaciones de los
materiales que se ocupan en la planta.

Como se visualiza, el almacén se tiene una infinidad de productos en el cual se determin6

de acuerdo a los movimientos de consumo de los mismos. Ver figura 25.
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Figura 25. Ubicacion de los articulos del almacén por pOSICIon Central de Abastos CD MeX|co
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Figura 26. Lay out del Almacén. Elaboracion propia.

Como se puede observar ya se comenzé con la ubicacion y determinacion de los espacios
para cada material, asi mismo de generar de manera visual letreros que nos especifiquen la
ubicacidn de este, donde se puede observar en las figuras 27 y 28. El cual se observa la

colocacion e identificacion de sefialamientos para el material almacenado en el lugar.
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Figura 27. Colocacion de sefializacion de Figura 28. Colocacidn de sefialamiento
la ubicacion del material. en zona de embarque.
Foto de autoria propia. Foto de autoria propia.

Ademas, en la Figura 31 los racks se enumeraron para ser mas precisos, donde en ello se
les coloco etiquetas haciendo referencia al producto que debera ir ubicado en ese lugar Figura 29
y 30. Como se puede mostrar ejemplos que se desarrollaron y colocaron las etiquetas asi mismo

del disefio de la misma etiqueta.

AL-021-1C
MPCEQ0858

ETIQUETA REBANADO
121225 GR
Figura 31. Disefio de la Figura 30. Ejemplo de la Figura 29. Visualizacion de
etiqueta y descripcion del etiqueta ya colocada en el las etiquetas colocadas.

material. CA México rack. Foto de autoria propia. ~ -0to de autoria propia.
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Una vez colocada el almacén se empieza a distinguir de manera precisa la ubicacion del

material almacenado, claro ejemplo se muestra el almacén mas organizado con respecto a lo que

se tenia que fue el expuesto al inicio, ahora se empieza a mostrar de la siguiente manera en la
Figura 32 y 33.

F|gura32 V|Sta frontal de un Figura 33. Vista parcial del
rack etiquetado. Foto de autoria propia.

almacén organizado. Foto de autoria propia.
De acuerdo con lo desarrollado en la estructura del acomodo del almacén del NCE en la

Figura 34 se genero el siguiente formato de 3D donde se puede visualizar la distribucién en el

que se encuentra conformado dicho almacén de NCE, con lo cual se busca optimizar los procesos
operativos.

N |
{
[
i
14
1
b/

Flgura 34. Disefio 3D deI almacén del NCE. Elaboracion propia.
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Asi mismo, podemos observar en la Figura 35 la estructura del almacén desde una vista
superior donde se encuentran las lineas de empacados asi mismo de las maquinas Sacmi para
poder generar simulaciones acerca de las actividades operativas realizadas en el proceso de las
respectivas lineas, asi mismo se observa en la Figura 36 la distribucién de la clasificacion del
material que ocupan las lineas asi como de la propuesta de implementacién de un tablero Kanban

que aun falta por ser autorizado.

e W -

g
=

Figura 35. Vista superior del almacén. Figura 36. Vista de las lineas mecanizadas.
Elaboracion propia. Elaboracion propia.

Para el problema de los surtidos de material a las casas productoras se tuvo que

desarrollar lo siguiente:

1. Generar horarios de llegadas de acuerdo con los horarios actuales que se tienen.
2. Generar un formato para establecer tiempos de llegada y despacho de los camiones para
calcular el porcentaje de cumplimiento asi mismo como de la eficiencia en el surtido de

las unidades.
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3. Implementar el formato con las personas que generan la operacion del surtido y despacho

del material.

Horarios de llegadas actuales de las casas productoras.

Al analizar la informacion de la figura 37 acerca del embarque que se realiza por la casa

de cultivo de Chapultepec con respecto al despacho de material en almacén se visualiza que en

su totalidad de los despachos no cumplieron con los tiempos debido por n cantidad de anomalias

operativas encontradas en almacén, sin embargo esto muestra que durante la semana 45 solo un

dia se pudo cumplir con el 67% el resto existio incumplimiento del mismo ocasionando retrasos

méaximos de 2 hrs con 50min de espera de las unidades de esta casa de cultivo y la minima de

54min.

03:21:36

02:52:48

02:24:00

01:55:12

01:26:24

00:57:36

00:28:48

00:00:00

70%
02:50:30 60%
50%

40%

-42:40
~QJ\ 2140

01:26:20 30%
01:06:20 \
0,
OO:54:C?(S)Aj

# 00:53:00 ® 00:52:40
& A1
i @ 00:36:20
10%
.
0% 00:16:20 0% 0% 0% 0% 0% ® 00:13:20
e 0%
06/11/2021 07/11/2021 08/11/2021 09/11/2021 10/11/2021 11/11/2021 12/11/2021

Promedio de % Cumplimiento e=@== Promedio de Tiempo de espera de la unidad

® Promedio de Demora

Figura 37. Analisis del cumplimiento de acuerdo con los tiempos de embarque de Almacén a
Chapultepec. Planeacion NCE.
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Por otro lado en la figura 38 se visualiza la gréfica de Corral una de las plantas con

mayor produccion tiene a comparacion de las otras casas productoras, sin embargo, para esta

casa se tuvo un nivel de cumplimiento mayor pero no eficiente, debido a que se generaron

esperas mayores de 53min y menor de 21 min donde ocasiona un impacto a embarque del

transporte para la utilizacion del producto en el NCE.

00:57:36
§ 00:53:20
00:50:24
00:43:12
00:36:00 o
.A’ :33:40

0,
00:28:48 43/)
00:21:36
00:14:24

00:07:12 o,
00:00:00 — 00:02:09

90%

80%

70%

00:40:%%%
50%
40%

00:31:30
33N

25% 30%

00:13:20%

10%

—00:00:36—— 0%

06/11/2021 07/11/2021 08/11/2021 09/11/2021 10/11/2021 11/11/2021 12/11/2021

Promedio de % Cumplimiento

«=@== Promedio de Tiempo de espera de la unidad

Promedio de Demora

Figura 38. Analisis del cumplimiento de acuerdo con los tiempos de embarque de

Almacén a Corral. Planeacién NCE

Por lo tanto, al observar lo anterior se decide generar propuestas de los horarios

mostradas en la Figura 39 de embarque de los transportes de las casas productoras con el fin de

prevenir retrasos en el despacho del material, en conjunto con el departamento de planeacion se

comienza a desarrollar horarios de acuerdo con la cadena de tiempo que recorre el transporte de

NCE a la casa productora con el fin de sincronizar los viajes de tal modo que no lleguen en un

cierto punto a chocar en el arribo a almacén
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— PROPUESTA DE HORARIO DE | [ PROPUESTA POR 1 HR DE CORRAL CON3 |
PROPUESTA POR 15MIN HBO
30MIN DE CORRAL VIAJES
HORARIO PLANTA HORARIO PLANTAS HORARIO PLANTAS
oers oo | COMAL oers osa0 | oere o800 |

= == CORRAL = CORRAL
08:30 - 08:45 CHAPU 08:30 - D8:45 08:30 - 08:45
08:45 - 09:00 08:45 - 09:00 08:45 - 03:00
0900 - 09:15 09:00 - 09:15 0%:00- 03:15
09:15 - 09:30 oo 09:15 - 09:30 CHapU 09:15- 09:30 CHAPY
09:30 - 09:45 09:20 - 09:45 HEO 09:30 - 09:45 HBO
09:45 - 10:00 HBO 09:45 - 10:00 09:45 - 10:00
10:00 - 10:15 10:00 - 10:15 10:00 - 10:15 HBO
10:15 - 10:30 CHAPU 10:15 - 10:30 HBO 10:15- 10:30
10:30 - 10:45 10:30 - 10:45 10:30 - 10:45 HBO
oo e e

— CORRAL —_ —
11:15-11:30 11:15-11:30 11:15- 11:30
11:30 - 11:45 11:30- 11:45 11:30- 11:45
11:45 - 12:00 ACE 11:45 - 12:00 ACE 11:45- 12:00 ACE
12:00 - 12:15 12:00 - 12:15 12:00- 12:15
12:15-12:30 o 12:15-12:30 12:15-12:30

- - - . CORRAL - - CORRAL
12:30 - 12:45 HBO 12:30-12:45 CHAPU 12:30- 12:45 CHAPU
12:45 - 13:00 12:45 - 13:00 12:45 - 13:00
I TED =

e L COMIDA o COMIDA
13:30 - 13:45 HEBO 13:30 - 13:45 13:30- 13:45
13:45 - 14:00 13:45 - 14:00 13:45 - 14:00
14:00 - 14:15 CORRAL 14:00 - 14:15 HBO 14:00 - 14:15 HBO
14:15 - 14:30 14:15 - 14:30 14:15 - 14:30
14:30 - 14:45 14:30 - 14:45 14:30 - 14:45
14:45 - 15200 ALE 14:45 - 15:00 AcE 14:45 - 15:00 ACE
15:00 - 15:15 15:00 - 15:15 15:00 - 15:15 HBO
15:15 - 15:30 o 15:15- 15:30 HEQ 15:15- 15:30
15:30 - 15:45 HBO 15:30 - 15:45 15:30- 15:45 HBO
15:45 - 16:00 15:45 - 16:00 15:45 - 16:00
16:00 - 16:15 16:00 - 16:15 16:00 - 16:15
16:15 - 16:30 HEBO 16:15 - 16:30 CORRAL 16215 - 16:30 CORRA
16:30 - 16:45 16:30 - 16:45 16:30 - 16:45
16:45 - 17:00 16:45 - 17:00 16:45 - 17:00
17:00 - 1715 17:00-17:15 17:00- 17:15 HBO
17:15-17:30 HBO 17:15-17:30 HRO 17:15-17:30
17:30 - 17:45 17:30-17:45 17:30- 17:45
17:45 - 18:00 ALE 17:45 - 18:00 ace 17:45 - 18:00 ALE
18:00 - 18:15 18:00 - 18:15 18:00- 18:15
18:15 - 18:30 18:15- 18:30 18:15- 18:30
18:30 - 18:45 18:30 - 18:45 18:30- 18:45
18:45 - 19:00 18:45 - 19:00 18:45 - 19:00

Figura 39. Propuesta de horarios de embarque de las casas de cultivo. Elaboracién propia.

Cabe recalcar que estas propuestas estan siendo consideradas con respecto a los tiempos
de traslado del transporte a almacén, donde en algunos casos se consideran Tréiler para corral y/o
rabones para el resto de las casas productoras. Por otro lado, se observa en la tercer columna de
la figura 39 chocan los transportes de Chapultepec y corral, el cual se optd por dejarlos asi
debido que en ese horario ya se encontraba la personal del segundo turno, la cual pudiera surtir

de material sin ningun problema.
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Una vez verificados se decide proseguir con la estructura del formato mostrados en la
Figura 40 el cual servira para conocer el indicador de cumplimiento del almacén de NCE en
cuestion del surtido del material a los transportes y conocer areas de oportunidad, el cual
actualmente se encuentra ya implementado y se generara observacion y adaptaciones conforme
avance la semana con el fin de conocer ciertos aspectos que no logramos apreciar por parte de la

operacion.
En cuestion del llenado se considero lo siguiente:

Objetivo de posicionamiento y salida del almacén: horarios de propuesta (estos atin no
se estan considerando hasta que no se estandarice el proceso ya que para poder realizar la
propuesta a los diferentes gerentes de las casas productoras tenemos que mostrar los resultados
realizados en el almacén del NCE como medio de justificacion de la iniciativa) sin en cambio

son importantes para un futuro no tan lejano.

Real del posicionamiento y salida del almacén: este es importante porque con la
informacidn con la que se coloca se demuestra el tiempo realizado por el operador en el

despacho de los camiones.

Tiempo de demora: tiempo de mas realizado al objetivo.

i 30min 1 hora .ik

o=
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No. De tarimas: Cantidad de tarimas enviados por camion o trailer.

J."j 12 tarimas 26 tarimas ﬁ(

.

R en = o8

Porcentaje de eficiencia: Porcentaje de capacidad de tarimas.

Numero de tarimas cargadas

Porcentaje de eficiencia = x 100%

Numero de tarimas planeadas

Porcentaje de Cumplimiento: porcentaje de desempefio operativo con respecto al
tiempo de surtido. Donde si se encuentra dentro de los 30min cumple al 100% en caso contrario
serd 0%, es cumple o no cumple.

Observaciones: Colocaciones de anomalias encontradas dentro del proceso que impiden
0 generan en incumplimiento del surtido a los transportes.
Tabla 4. Lista de verificacion de la documentacion del almacén en el proceso de la trazabilidad
(Antes). Elaboracién propia.

[ DEPARTAMENTO :  ALMACEN | FECHA: 7 7
PLANTA:CORRALITO
ORUETIWVO REAL TIEMPO DE Mo, DE kY ”® CREERWACHNNES
POSICIONAMIENTD POSIOIONAMIEMNTD SALIDA DEMDRA TARIMAS EFMCIENCLA CUMPLINIENTO
aa-00 o830
05100 o9:30
1100 11:30
1200 12:30
1400 14830
1500 1%:30
TOTAL

PLANTA:HB O

DEIETRAO REAL TREMIPO DE Mo, DE = =

POSICIONAMIENTO POSICIONAMIENTD | SALIDA DEMMORA  TARIMAS  EFICIENCIA  CLIMPLIMIENTO e
a9-30 1000
10cas 1045
1400 14830
1500 15:30
1630 A7:00
1300 17:30

TOTAL

PLANTA:CHAPULTEPEC

PCI!ICIDHAIIOI-:NHT:a R [ SAIN | nenacea || mammiss | | ercens | | ooaisess e
Q500 0930
10c4% 11:1%
12-30 1300
1600 1630

OEIETIVD REAL TIEMPO DE e % e
POSICIONAMIENTO POSICIONAMIENTO DERMORA CUBPLIMVIENTO
11:30 12:00
14:-30 15:00
17-30 18:00

TOTAL

Figura 40. Formato de tiempos de surtido y evaluacion del cumplimiento del almacén. Elaboracion propia.
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Tabla 4. Lista de verificacion de la documentacion del almacén en el proceso de la trazabilidad )
(Antes).  Elaboracion propia.

LISTA DE VERIFICACION DE LA DOCUMENTACION EN EL PROCESO DE TRAZABILIDAD EN

ALMACENNCE.
ETAPA1 SING|  OBSERVACIONES
La dentidad de' proveedor y direccdn, es recomendable maniener una ista * LO THNE GENERADO CALIDAD.

Ul Zada de proveedores aprobados por B empresa

Fara el caso de los estabiecimientos G sacnfdo, se debe solciar la decumentacion
que acrediie b moviizacdn y procedenda del ganado (nombre, direcdtn de N/A
Introductar y nimero de registro de LP)

NImero de iotels) de Insumo decados por ¢ fabrikante o proveedor * OC DE COMPRA

Cantidad de producto rectido * FACTURA

Resutados de 1a evalaacion de aceptackdn o rechazo, de conformidad con o BOCE

establecdo en las NOM apiicabies y on el precedimiento nterno de |a empresa Wes * ' ORMENTO REALIZADO POR £1L DEPARTAMENTO OF

como ¢ monitered de pardmelnos esencales Dara 13 IN0oUdad Como '@ temperatra CALIOAD AL MATERAL OF EMaPAHLS.

Cuando proceda, copa de ficha teonica, hoja de seguridad y'o cenficado de caldad *
a0 de s producios nacionales coma de Ios Importadas. Los certficadas deden
amparar al lote Qe se estd redabiendo

PROCEOMMENTO REALRZADO POR L DEPARTAMENTO DE
CALIDAD AL MATERIAL DE EMPAQLE,

Sl 5@ recDen maleras prmas pre aNvasado, se deba corroborar que B nformacdn de N/A
la etiqueta coincida con la descripcidn del producto

ALGUNOS OF LOS PROVEEDORES CONTIENE DICHA

Si las unidades de ranspone contienen el producto con selios foliados (por eemaio *
INFORMACION CON RESPECTO A SUS PROOUCTOS.

on 3% pipas) 0 cnches numerados, o dede verificar que diches cOdigos coincdan con
log reportados por ¢ praveador on as facturas © en ks de embarque

ENEL SSTEMA SE LE DA ENTRADA Y GENERA UN OCR, §I

Es aceplable que la empresa designe un codigo indemao, siempre y cuando garantice *
EMBARGO OF MANERA S LOTEA

Que sea posibie el rastreo hasta la Informacidn crginal y la diferenciacdn entre los
lotes reciidos de UNa MEMA Makea prma

En caso de recidir los nsumos de crigen vegetal o producios de acuaiutura
drectamante del producto, se deberdn consderar las dsposiciones emitdas por i N/A
SAGARPA/ SENASICA que permiian dentficar la UP

Cuando proceda, ¢l ndmern ¢ amacen en of que se resguardo cada lote * ENLAS OC APARECE EL AMACEN DESXGNADD
ETAPA 2
Mimero de lote del producte a elabarar. * EE DESCOMOCE EL RUMBO DEL PROCESOD.

Mumero de lote o la codificacion intermna de los insumos emplasdos para esa comida.

Cuando proceda, se debera regisirar las caracteristicas relevantes de inocuidad para
2l acondicicnamiento de materias primas, por ejemple: en la hidratacién de N,er
ingredientas, se debe contar con registros sobre la potsbilidad del sgua.




TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES TIANGUISTENCO
DIVISION DE INGENIERA INDUSTRIAL

-

TESH fi

TIANGUISTENCO _mocmemmertimes

OUE AL

79

ETAPA 3

Mumero de lote del products terminada.

D& JULIANGC, PERO NO TODOS LD LLEVAN ACABQ.

Tamafio del lote producide (ya sea en volumen, numero de cajas piezas o kilogramos,
segln correspondsa)

FORMATOS DE LINEA, NO LO LLEVAM AL DlA.

Los resultados del menitoreo de los parametros relevantes o criticos para |z inocuidad
de los productos, por ejemplo; temperatura de congelacién, tiempo y temperatura de
pasteurizacién.

N/A

En caso de desviaciones (incumplimiento de las condiciones de proceso que
garanticen inocuidad), se deben registrar las acciones tomadas en el producto en
riesgo, las cuales deben garantizar que no salgs al mercado ningdn products que
represente dafios a la salud dal consumidor.

Los productes terminados deben contar con el etiquetado cormespondiente.

E= recomendable resguerdar muestres de products terminado durante todo el pericdo
de vida de anaquel, esto ayuda en los reportes de incidentes de productos dentro del
pericdo de vida de anagquel.

N/A

La identificacian de los equipos utiizados =n cada ke

ETAPA 4

Fecha, v en caso necesario hara, de ingreso al almacén.

Resultados de las evaluaciones que se realizan para la aceptacion dellatz &
informacion gue permits identificar al responsakle de dicha evaluacion.

NAA

Cuando proceda, el ndrmeno de almacén en &l que s= resguardo cada lote.

EN EL SISTEM A SE GEMERAN LAS TRANSFERENCIAS &
PLANTAS.

Cantidad de lote slmiacenada y salidas.

CONTROL DE INVENTARIOS DIARIOS ¥ FIN DE BCS,

En caso de requerir condiciones especiales de consenvacion [coma refrigeracion.
congelacion, entre ofros), = deben conservar los repisires que demuestren el
monitereo de es0s parametros.

N/A

Cuakguisr cambic de ubicacion del producto, especiaiments si se cusnia con mas de
un almacsn en el establecimianta.

SC ESTABLECE ¥ ASIGMA EN LA TRASMFERENCIA EN EL
MWOMENTD DE HABLR TERMINADO DE EMBARCAR EL
CAMION.

ETAPA S

Mumerofs) de lote{s) enviadods).

Datos del clignte y desting final del producto (nombre o razdn social), direccion y
medics de contacto como teléfono o comeo electronico.

SE CUENTA CON NORBRE DE LA CASS PRODUCTORA
WISUALIZADOS EM EL FORMATD DE TRASNFERENCLA.

Fecha dal emvid y, de ser posible, confirmacicn de |a recepoion por parte del cliente.

SETIENE EL DOLUMENTD DE LA TRASMFERENCIA, HALE
FALTS COMFIRMACKIN DL ENWICL

Datas del vehicule de fransporte {ndmers de placas o cualquier infermacidn qus
parmita su identificacion).

En caso de productos que reguisnen refrigeracidn, s= debs contar con un dizpositive
para el monitoreo de |3 temperaturs del producio, entre mas largo sea el traslado.
deberan cortar con un monitores mas swtomatizado.

NAA
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Como bien se observé en la lista de verificacion se evalud con respecto a la tabla 4
anteriormente mostrada, donde de acuerdo a la informacion se requiere generar y cumplir con
ciertos procedimientos tanto operativo como administrativo, con el fin de garantizar el
cumplimiento de la operacion que se ejecutan dentro del almacen, con esto obtener informacion

clara y detallada al momento de generar evaluaciones dentro del sistema de operacion.

Modificacion a la linea de armado de charolas:

FANOIDVIOTI0D

WITISAN SVIVD |

Figura 41. Distribucion de la linea y recorridos desarrollados. Elaboracion propia.

Como se visualiza en la figura 41 los recorridos que llegan a ejecutar las personas de cada
estacion de trabajo, donde el flujo del proceso es por lote, es decir, colocaban en el piso 6 tarimas
y lo que generaban es que en 30min no tuvieran lista una tarima completa (ya emplayada y
acomodada al frente), si no que pasaba lhra aproximadamente para que tuvieran las 6 tarimas
completas, provocando que cuando llegara la unidad los apoyara el montacarguista a emplayar y

sacar para comenzar a surtir de material, sin embargo generaba la gran mayoria de veces
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inconformidades tanto del posicionamiento de las unidades en almacén como los arribos a las

plantas de cultivo.

Por otro lado, con los recorridos por parte de la persona que colocaba el material de
empacado en las cajas de nestier y la tercer persona que apilaba las cajas nestier para después
colocarlas encima de las tarimas. Es por eso que la iniciativa de generar cambias al menos para

esta primera linea de produccion, los cuales fueron:

e Sacar el flujo pieza por pieza (tarima).
e Disminuir los recorridos de las personas.
e Implementar herramientas para disminuir el desgaste de las personas en linea.

e Ubicacion del material (cajas de charolas)

Para determinar las areas de oportunidad en la linea se tuvo que realizar la grabacion de la
linea de produccion para visualizar de manera precisa los movimientos y recorridos realizados y
proyectar el video después a estas personas, para generar una retroalimentacion. Ademas de
generar una simulacién figura 42 con el estado actual de la linea y los cambios que posiblemente
podria tener al ejecutarlos, la finalidad de poder generar la simulacién fue para tener un
panorama de los recorridos dentro de la linea y evitar estar interrumpiendo el proceso mientras se

generaban las modificaciones.
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Figura 42. Simulacion del estado actual de la linea de armado de charola. Elaboracién propia.

Flujo pieza por pieza:

Para ejecutar este apartado se tuvo que proyectar el video acerca de la aglomeracion de
tarimas que tenian y al mismo momento el tiempo la liberacion de la tarima lo cual estaba
ocasionaba conflictos para el surtido de la unidad, sin embargo se contempl¢ e invito a
desarrollar liberacion de tarima por tarima para no provocar cuellos de botella dentro de la

produccion.

Ubicacién del material:

Se decidio6 que se reubicara el material que se empleaban para el armado de charolas, ya
que se visualizaba que llegaban a parar por falta de material en la linea, provocando que para el

surtido del mismo movieran la linea y metieran las tarimas con el material correspondiente.
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Implementar herramientas para disminuir el desgaste de las personas en linea.

De acuerdo a las observaciones realizadas en la linea, se consideré emplear para la
segunda persona algunas modificaciones donde generaba recorridos prolongados para surtirse
cada vez més que le hiciera falta charola y a su vez en la colocacion de las charolas en las cajas
nestier, por lo cual se decidio en primer lugar reducir los recorridos de esta persona
implementando un carrito donde colocaria las cajas con el material para no estar constante

movimiento y en segundo de generar una ubicacion en el piso para determinar la zona de trabajo.

Lo que se obtuvo como resultado el obtener tarimas terminadas para el surtido del
material de empaque a las casas de cultivo, disminuyendo al menos 10min de espera de las

unidades a cargar.
Paso 10. Comprobar los resultados.

Como se ha observado anteriormente, podemos constatar el proceso de implementacién
del proyecto, los aspecto con los cuales podemos citar acerca de lo desarrollado, en lo siguiente
tabla 5. Donde se genera un comparativo del antes y después, pero empleando las estrategias o

actividades ejecutadas para la solucion de la incidencia.
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Tabla 5. Tabla comparativa del proceso de cambio de las anomalias detectadas. Elaboracion propia.

84

ASPECTOS

ANTES

DESPUES

Certificacion

No se contaba con la

relacion de movimientos

Control de movimiento de las facturas de

acuerdo a la base de datos desarrollada.

empaque a las
casas
productoras a

tiempo.

SQF de consumo de facturas. | llustracion 25.
Entrega de Existia un incremento de | Estudio de movimientos acerca del area con
material de quejas por parte de las mayor demanda de quejas:

casas productoras, debido
al retraso del surtido de
empaque por parte de

almacén.

Adaptacion a la linea de armado de charolas
por:
Su produccion es ahora de flujo tarima por

tarima.

Estandarizacion

en los procesos

No se tenia una relacién

al respecto de los

Seguimiento a los formatos que se tenian con

respecto a los consumos de cajas realizados

operativos. coNnsumos. por dia. Figura 48
Exceso de Existia un mayor Plan maestro de materiales, con el cual se
inventario. incremento de material busca tener en tiempo y forma para surtir a las

de empaque

casas productoras a partir del sistema AXx.
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Paso 11. Estandarizacion.

La empresa cuenta con una infinidad de actividades que se tienen que ejecutar dia a dia 'y
evitar retrasos con el material a las casas de cultivo, para ello se dara seguimiento e

implementacion de nuevos formatos en el departamento, los cuales son:
Instructivos de puesto de trabajo.

En el proceso de estandarizacion se comenzo a desarrollar los IPT (instructivos de puesto
de trabjo) Figura 43 donde cada una de las &reas que conforma el almacen llega a suceder que a
la incorporacion de nueva gente desconoce del proceso que se esta llevando acabo, lo que
comunmente se realiza es explicarle a las personas de forma general, sin embargo debera de
existir un formato de instructivo que se explique de manera especifica las actividades a
desarrollar en la operacion. Con esto se busco que la gente empezara a darse cuenta de las

actividades que tienen que hacer y que faltan por realizar.

INSTRUCTIVO ARMADO MANUAL CAJA DOMINO S i —
: i oA | eS| Ao |
Gatsntlzm of umado comectn de cajar marreal so Sewpo v fooma en todas sec * L
cumpls con bea bre de velsdad d ‘yﬁhﬁSlun-lbocﬁn‘m x w |
S p—— | Al
C gl bag RS .
¥ g ¥
] rome g soti pestaia 1y F ¢ 12 E]l:ao:-nauum'mun.
=
9 gt Opmt e % ¥ W it s (gl
® Lo pictaia 144 18] com b ot o s 4 15 c s e ¥ 3 -
e sz
Dotiu prorwin 256 ko &
B - :.Il‘;)m eI " E oy A“i
¥ : | | -
G . Com i 4 wiguitat 3 1s 1amma, s oy
swtupeitaa voe | cn espante sy o Ll e
* ,'u-ncc&n
E n-a-ﬁ;-ko-;‘i:.:‘:::u-m E » e o o B s s B0

Figura 43. Formato de IPT.  Mejora Continua
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Se tiene un programa de 5’s con el cual se busca obtener los puesto de trabajo en
condiciones ideales para evitar cualquier tipo de accidente y mejorar la operacion como se
muestra en la Figura 44 y 45. Es por ello que se ejecuto un seguimiento real con este apartado
apartir de las evaluaciones diarias que el auditor asignado tendra que llevar de manera real,
debido a cosas tan basicas resultan tan perjudiciables en la auditoria, es importante recalcar este
apartado con los auditores y al responsable de asignar para llevar acabo la recoleccion de
informacion en el momento. Asi mismo de recalcar a la gente de la despensa de 5°s la cual se

lleva el departamento quien obtuvo la calificacion mas alta de toda la planta.

EVALUACION DIARIA 5 s Mes Area

AUDITORIA SEMANAL
1

sar
= dos IPT's del drea (Incluyendo gavetas de

Los li imites de peso y cantidad de malenales producto en proceso, PT e
mos estan sefalizados. (En lineas de empaque: corrugado, bolsas,
display, tapas. tarros, etc)
No existen objetos sobre caminos de transito de personal, escaleras o
salidas de

n
do de orden ylimpieza es
2 |posible acceder al mismoy se encuentran publicados solo los
formatos al mes en curso .

5 |Las heramientas de trabajo estan cerca del puesto de rabajo, se

Yy
Los registros del area, registros de control de piso y demas documentos
diarios de operacién estan al dia y ienen un lugar asignado

de trabajo, carros

de herramienta y tableros electricos en buen estado de limpieza, libres de

aceite o grasa

5 sechos o residuos estan clasificados, tienen lugar definido
yse respeta el estandar

3 |Los uni iformes y EPP se encuentran limpios

a

Los materiales de limpieza son de facil acceso para quien los usa

5 |Las delimitaciones se mantienen en buen estado de limpieza y pintura

o
Cuenta con todas las

el mes yel area en el fo
Todos los hallazgos con fechas compromiso anteriores al dia de hoy han
sido resueltos

Pregunta libre

Pregunta libre

| |Todas las lamparas estan completas y en un buenas condiciones de
|

2 ‘EI mantenimiento de las instalaciones es adecuado y funcional |

Furvare i 7 punies romrno] | ] ] ]
o
:

Figura 44. Formato de evaluacion 5’s. Mejora Continua



-
IAIA
TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO I ES n

1 2 3 4 5 S 7 8 =

EVALUACION MENSUAL 5 s ,__._

10 11 12 13 14 15 16 17 18 © 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES TIANGUISTENCO
DIVISION DE INGENIERA INDUSTRIAL TIANGUISTENCO _socmcms movuvmns
87
MES:

100

90

80

70

60

50

% de Cumplimiento

40

30

10

1 2 3 4 5 [S] 7 8 o

10 1 12 13 14 1S 18 1y 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
DIAS DEL MES

Figura 45. Formato de evaluacion mensual 5’s. Mejora Continua

Proceso de trazabizabilidad:

En este apartado se desarroll6 el encuadre de la informacion de acuerdo al checklist

mostrado anteriormente del material que se estara recibiendo, es decir, como primer etapa solo se

considero implementar con el cartdn, para evaluar y visualizar la utilidad de esto.

Recepcién de material.

En la recepcion del material se tiene que tener consideracion la informacion que se debera

capturar y guardar aparte de la que se venia contemplando en el sistema:

e Orden de compra.
e [actura.
e Certificado de Calidad.

e OCRI
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¢ Informacion del proveedor.

El informacion adicional que se estara contemplando en los expedientes es la informacion

del proveedor Figura 46, con esto se busca cubrir los puntos del checklist realizado.

DATOS DEL |_FeCHA |

PROVEEDOR. DATOS DE LA
EMPRESA.
PLACAS DEL
TRANSPORTE.

SELLO DE LA
CAJA.

NOMBRE DEL

MATERIAL Y OHOERIGE

CANTIDAD DE CODIGO. AR APRA:
CAJAS.

Figura 46. Identificacion de la informacion del proveedor. Elaboracién Propia

Proceso de operacion:

Cada area que integra el almacén lleva el llenado de formato Figura 47, en este caso para
la linea de armado de caja, el formato sera de utilidad para visualizar el dia y lote utilizado, asi
mismo de la lotificacion que los operadores asignan a las tarimas realizadas en la linea de
produccién. Con esto se busca garantizar el rastreo de la informacion en dado caso que este

material halla sido contaminado o se contamindo en el transcurso de su utilizacion.
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CHAMPINONES MONTE BLANCO S. DE R.L. DE C.V. ROPALO2.1
REGISTRO DE ARMADO DE CAJAS DE LINEA SACMI 2
Fecha de elaboracidon: 23-mar-19

FECHA DIA JULIANO TIPO DE CAJA LOTE MP HPIEZAS ARMADAS LOTE PT RESPONSABLE

Figura 47.Formato de registro de armado de cajas de las SACM’s. Almacén NCE.
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Tabla 6. Lista de verificacion de la documentacion del almacén en el proceso de la trazabilidad

(Después). Elaboracion propia.

LISTA DE VERIFICACION DE LA DOCUMENTACION EN EL PROCESO DE
TRAZABILIDAD EN ALMACEN NCE

ETAPAL

£l PROCES] .
1] NO OBSERVACIONES

Lz identidad del prowecdar y direccian, &5 recomendable mantener
una lista actualizada de provesdaores aprobados por la cmpresa.

* LOTIENE GEMERADO CALIDAD.

Para el cazo de loz establecimientos de sacrificio, s¢ debe solicitar
s decumentacion que acredite [y movilizacion y procedencia del
qanado [nombre, direccion de introductor y numers de registra de
LP).

N/A

Mimere de loke(s) de insume declarades por ¢l fabricante o

* OC DE COMPRA
provecdar.

Cantidad de producta recibida, % FACTLIRA

Resultados de [ evaluacion de aceptacion o rechaze, de PROCEDIMIENTO REALIZADN POR EL
conformidad con la establecida e laz NOM aplicables wen ol * DEPARTAMENTD DE CALIDAD AL

procedimienta interna de 3 empresa tales como ol monitoreo de

parametrag esenciales para la inocuidad como la kemperatura. MATERIAL DE EMPAGUE.
Cuanda proceds, copia de ficha tenica, hoja de seguridad wlho PROCECIMIENTD REALIZADD FOR EL
certificado ¢ calidad tanta de los productos nacionales como de * DEFAET AMENTO DE CALIDAD AL

loz importados. Los certificados deben amparar al loke que se csta
recibiendo.

MATERILAL DE EMPAGLIE.

i ¢ reciben makeria primaz preenvazadas, se debe corrobarar
que la informacian de ln etiqueta coincida con la descripeion del
producta,

N/A

Zi laz unidades de transparte conticnen ¢ producto con sellos

faliadas [por sjempla en laz pipaz] o cinchos numerados, 5o debe

verificar que dichas cadigas caincidan con los reportades por o * ILLISTRACION 42
provecdor en s facturas o en listaz de embargue,

Es aceprable que |3 empresa designe un codigo inkerno, sicmpre g ENEL ZI5TEMA 3E LE DA ENTRADA
cuando garankice que sea posible ¢l rastreo hasta lainformacion * GEMERA LN OCEL 21N EMEARGD S
original y la diferenciacion entre los lokes recibidos de una misma LI:I'I'IE.ﬁ.

makeria prima.

En caza de recibir laz insumas de arigen wegetal o productos de
acuacultura direckamente del producto, e deberan considerar lag
disposiciones emitidaz por la SAGARPA! SENAZICA que
permitan indentificar la LIP.

N/A

Cuande proceda, el nimers de almacen en el que s¢ rezquarda
cada loke,

EM LA% OC APARECE EL AMACEN
* DESIGMADC,
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ETAPA2

Mimero de lote del products a slaborar,

D4 JULIANO ! REGUERIMIENT 0% DE
FLAMEACIGN.

Mimero de lote o lo codificacian interna de los insumos empleadas
para &za corrida.

OOCUMENT O DE TRANSFERENCIA

Cuanda proceda, ¢ debera registrar las carackerizticas relevantes
de inacuidad para ¢l acondicianamiznbe de materiaz primas, por
ejemplo: en la hidratacion de ingredientes, se debe contar con
regiztras sobre la patabilidad del agqua.

MIA

ETAPA ]

Mimero de lote del producto terminada, * FORMATO DE LA ILLETRACION 41
Tamano del lote producido [ya sea en volumen, numera de cajas 4 FORMATO DE LA ILUSTRACION 41
pitaas o kilogramas, seqin corresponda)
Loz resultadas del manitorea de loz parametros relevantes o
criticas para |3 inocuidad de los praductos, por cjemplo: NI'I;E';
temperatura de congelacion, tiempeo y kemperatura de ’
pasteurizacion,
En caso de desviaciones [incumplimicnto di laz condiciones de 2E GENER.A REPORTE ¥ EJERCICIOS DE
proceza que garanticen inocuidad), ze deben registrar laz acciones " TRAZAEILDAD ACORDANDO CON EL
tomadas en el producka enriezgo, las cuales deben garantizar que DEFART AMENTO OE CALDAD DEL
no salga al mercado ningun products que represents danos a la PROCESD
salud del conzumider. '
Las productas terminadeos deben contar con ¢l etiquetada " LOTIFICACION A=IGNADA DE
correspondicnte, ACLERDO AL DIA - AFD
E= recomendable rezquardar muestraz de producta terminade
durante tada el perioda de vida de anaquel, esto apuda en los rll'.llllllﬁl.
repartes de incidentes de praductas dentra del periodo de vida !
de: anaquel.

¥ FORMATO DE L& ILUETRACION 42

Lz identificacion de los equipos utilizados en cada lote,
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e TES
G DUST AL
ETAPA 4
Fecha, w en casa necesaria hora, de ingresa al almacen X DIOEURMENTD EMITIDD DEL SISTERA
A e ngres : A3 DR
Rezultados de laz evaluaciones que s realizan para la aceptacion
del lote ¢ informacion que permita identificar al responsable de H:",lr-'l.,
dicha evaluacidn,
Cuande proceda, ¢ numere de almacen en el que s¢ resguarde 4 ENEL ZIZTEMA ZE GEMER AN LAZ
cada lote, TRAMNEFEREMCIAS & PLANTAE.
Cantidad de lake almacenada y zalidas. + E&ASE DE DATOSE, ILUETRACION 25
En cazo de requerir condiciones especiales de conservacion [coma
refrigeracion, congelacidn, entre otros], s¢ deben conservar los A
rezgistros que demuestren ol monitores de cxoz parametras,
SE EETABLECE v AZIGHA EM LA
Cualquizr cambic de ubicacidn del producks, cspecialmenke si se e TRAZNFEREMNCIA EN EL MOMEMT O DE
cuenka con mas de una lameen en el establecimicnto, HAEBER TERMINADD DE EMEARCAR EL
CARMIGN,
ETAPAS
. . DOCURERNT O DE LA TRAMEFERERCIA
Miamera(z] de late] ] enviada(=]. % & PLAMT A5
Datas del clients y desting final del products [nombre o razdn EE CUENTA CON MOMERE DE LA CAZA
sacial], dircccidn y medios de contacko coma belefono o correo PRODUCTORA WISUALIZAD0E EM EL
cleckronica. * DOCUMENT O DE TRAZMNFERERCIA.
Focha del envic o de 2 il fi T v e ZETIEMNE EL DOCUMEMTO DE LA
::t:d:; .j?:r::tyl ¢ ser pasible, confirmacian de la recepeidn por TRASNFERENCIA, HACE FALTA
F ' CONFIRMACION DEL EMVIO.
. . . EM EL DOCURENT O DE
DOatas del vehicula de bransparts [ndmera de placasz o cualquizer ¥
infarmacion que permita su identificacian]. TRANZFERENCIA, COLOCAM EL
MUMERD DE SELLO ¥ LA URIDAD.
En caza de produckas que requicren refrigeracion, s¢ debe cantar
con un dizpositive para el monitoreo de la temperatura del
producto, entre mas largo sea el traslade, deberan conkar conun
monikores mas automatizade,

YA

Con este encuadre realizado de acuerdo al checklist de la Tabla 6, se garantiza el

conocimiento del proceso de recepcion del material, asi como la identificacion durante el proceso

de utilizacion y/o fabricacion del armado y distribucion de la caja a las casas de cultivo.
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DISCUSION DE RESULTADOS Y RECOMENDACIONES

Durante la estancia dentro de la residencias profesional, se observa un panorama inmenso
que resultan ser las empresas que se encuentran trabajando sin parar, donde el generar un paro en
las lineas durante su jornada laboral se vea reflejado en las entregas a tiempo con el producto
correspondiente. Es importante recordar que las empresas tienen diferentes estrategias para
elevar el porcentaje de eficiencia dentro de las operaciones, donde practicamente no se
empleaban con exactitud las herramientas debido a la situacion en la que se encuentran las lineas
de produccion, donde basicamente chocaba la teoria con la préctica de acuerdo al modo de

empleo.

Por otro lado de acuerdo al panorama durante y después de la residencia, se percata de las
diferentes situaciones que hacian falta por emplean o que se tenian que emplean pero por los
tiempos y prioridades que uno toma en consideracion en el momento se pasan por desapercibido,

lo cual es el caso de lo siguiente.

Aplicar Just in time en el almacén, ya que es de suma importancia contar con el material
requerido durante la jornada de produccidn evitando tener producto que no aporte valor y espacio
dentro del lugar, para ello se tenia contemplado generar pronosticos para poder estructurar un
programa maestro de produccién y un programa de requerimientos de material, con la finalidad
de primero de tener el suficiente material requerido por produccién, el segundo generar una
programacion en el sistema AX que a organizacion cuenta, para la solicitacion de material en los

tiempos estipulados de acuerdo a los prondsticos de demanda que se tenian.
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Ademas de poder estructurar un Tablero Kanban con el cual pudiera facilitarle a la misma
gente el conocimiento del material por surtir a las casas productoras, para visualizar el progreso

que se tenia en el momento, asi como la produccion obtenida cada cierto tiempo.

Por otra parte se tenia contemplado ejecutar un tablero para la persona encargada del
almacén, debido a que esta no tenia nocion en algunos casos de los pendientes que tenia por
hacer durante su turno, ocasionando que no empleara los pedidos de material y avisos

correspondientes de su operacion.
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CONCLUSIONES

Se optimizo el proceso de trazabilidad mediante la base de datos ejecutada, asi mismo de
los formatos de instructivos de puestos de trabajo donde se estipulan las actividades a desarrollar

durante la jornada laboral que le corresponde al operador de la estacion.

La metodologia kaizen es un rubro panoramico que abarca enormes dimensiones de
mejora continua, siendo el caso de este trabajo el cual se emple6 a partir de pasos con los cuales
se pudo cubrir cada una de las anomalias detectadas a partir de los formatos gemba walk, asi
mismo de emplear estrategias de optimizacion tanto de la parte operativa como de la
administrativa donde se ejecutan actividades que contribuyen al desarrollo de la operacion del

almacén.

El poder entender y desarrollar un analisis profundo en las operaciones de una
organizacion resultan ser de gran utilidad emplear estrategias para optimizar las areas de
oportunidad identificadas, es por ello que de acuerdo a los objetivo estipulados se llegd a cumplir
con el 75% de estos, logrando asi tener un impacto favorable en los procesos tanto
administrativos como operativos, siendo estos atacados desde la parte de la certificacion SQF
como de la entrega a tiempo del material de empacado. Asi mismo de obtener una base de datos
con la cual se justifican los movimientos de consumo de las facturas recibidas del material de

empacado, siendo esto parte fundamental para el control de la documentacion.
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MATERIA

COMPETENCIA GENERAL

COMPETENCIA

Dibujo industrial

Aplica conocimientos de dibujos
técnicos para su ejecucion en un
software de disefio asistido por

computadora.

Desarrollo y actualizacion de
plano de la planta de NCE,
asi mismo de generar las
ubicaciones correspondientes

para cada material.

Taller de Liderazgo:

Desarrolla habilidades, para
mejorar su toma de decisiones en su
vida profesional y personal,
desarrolla la inteligencia emocional
que ayudara en la capacidad de
enfrentar conflictos, lograra tener
relaciones personales e
interpersonales que fortaleceran su

armonia profesional

La manera de tener una
comunicacion asertiva con la
mayoria de la gente operativa
gue se encontraba dentro del
almacén, para poder obtener

resultados favorables.

Estudio del Trabajo
1

Simplifica los métodos de trabajo
en los procesos productivos y de
servicios, determina estandares de
tiempos con técnicas que no
utilizan el cronometro, balancea

estaciones de trabajo para la mejora

Balanceo de linea de armado
de charola donde
comunmente se generaba el
retraso en el surtido del

material.
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de la productividad de la empresa y
estructura sistemas de salarios e

incentivos.

Algoritmos y
Lenguaje de
Programacion:

Resuelve problemas de
programacion mediante la
aplicacién de herramientas
computacionales para el desarrollo

de proyectos.

En el desarrollo de macros y
tablas dinamicas, asi mismo
de generar una base de datos
para el concentrado de la
informacion de las

operaciones del almacén.

Ergonomia:

Disefa y desarrolla areas de trabajo
tomando en consideracion la
antropometria, la biomecénica, la
ergonomia ocupacional y las
condiciones ambientales y las
implementa en el sector productivo

o de servicios.

En el analisis de posicion y7
peso empleado en las
personas de la linea de
armado de charolas,
reduciendo un desgaste
considerable en el desarrollo

de sus actividades de la linea.

Administracion de las
Operaciones |

Aplica técnicas de inventarios y de
administracién de almacenes para
optimizar los sistemas de

almacenamiento

En el desarrollo de estrategias
de almacenamiento, como el
desarrollo de metodologia
como clasificacion ABC.

Ademas de emplear en
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pequefios caso prondsticos de
consumo del material para

estipular un MRP.

Simulacion:

Analiza, modela y experimenta
sistemas productivos y de servicios,
a través de la simulacion discreta,
con el fin de detectar problemas
tales como cuellos de botella,
retrasos, sobredimensionamiento,
entre otros, aplicando los resultados
obtenidos para la generacion de
alternativas de mejora, incluyendo
aspectos econémicos y con

enfoques de sustentabilidad.

Generacion de simulaciones
con respecto a las actividades
empleadas en la linea de
armado de charolas, con el
propdsito de no interrumpir
durante el proceso con las
adaptaciones
correspondientes. Con esta
simulacion se pudo visualizar
las adaptaciones
correspondientes y areas de
oportunidad de ejecutar de

manera fisica en la linea.

Taller de investigacion
Lyl

Desarrolla los elementos del
protocolo en un documento en
forma estructurada.

Conoce los diferentes tipos de

informes de investigacion para

Con respecto a la estructura y
redaccion en el proyecto
ejecutado durante las
residencias y gran parte de la

tesis.
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desarrollar el escrito de al menos

uno de ellos.

Logistica y cadenas de
suministro.

Implementa y administra sistemas
integrados de abastecimiento,
produccion y distribucion de
organizaciones productoras de
bienes y servicios empleando

tecnologia de vanguardia.

Se apoya del sistema de
transportes para poder
generar un control de las
horas de arribo de las
unidades tanto a las casas de
cultivo como del almacén,
con el fin de poder conocer la
informacién exacta de

posicionamiento

Manufactura Esbelta.

Conocer las distintas técnicas de
manufactura esbelta que ayuden a
una mejora continua en los
procesos productivos que permitan
la satisfaccion del cliente y
empresarial disminuyendo tiempos

y desperdicios.

Desarrollo de estrategias de
mejora continua (kaizen)
como metodologia, asi mismo
de estrategias de optimizacion

dentro del almacén.

Planeacién y Disefio
de Instalaciones:

Administra y resuelve conflictos de
una forma constructiva con el fin de
aplicar los conocimientos

adquiridos hacia el disefio de

Para el desarrollo del disefio
en 3D del almacén, asi mismo
como el desarrollo del flujo

de materiales.
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nuevas tecnologias y modelos de
instalaciones de centros de trabajo

eficientes.
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ANEXOS
Diagrama de flujo a base de los pasos Kaizen.

VERIFICAR ANALIZAR PLANEAR HACER RESULTADOS
( ““C'D Desarrollo de la recabacion de Ia
G TR imformacion generando un diagrama de

pareto: analizando las diferentes
1 Tdentificar anomalias detectadas dentro del
las pordidas .

almacen, Diagrama 3.

2. Selecoionar

Se emplearon diagramas de ishikawa
tema y justificar.

con las 2 incidencias detectadas
analizando los puntos que contribuyen al
desarrollo del incumplimiento de la
operacion,-Diagrama 4 y 5,

Desarrollo ¢ investigacion del Almacen
—— obteniendo: 4
ol aquipo -Lay out del almacén, Diagrama 7.

da procasa

~Ubicacion de las casas de cultivo,

Diagrama 9. Analisis de barreras en la
recepcion del material .

+ Eustiecer Se desarrollo en base a la problematica
objetivos. que se estaba presentando dentro del
departamento, de acuerdo a los puntos
de observacion por parte de los
gerentes.

Se ejecuto un cronograma de actividades
6. Actuslizar con el cual se empleo para tener nocion al
el plan respecto del seguimiento en la ejecucion de
masstre. las mismas, tabla 2. Cronograma de
actividades.
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T L Tabla 3. Los 5W y 1H del

Qﬁuu raiz almacen de NCE,
\ Enlistardén cada una de ellas con el
= B Proponer propusilo de empezar a tener el

"““"j panorama amplio con el desarrollo de
N cada una y su resultado.
|~ Se desasrollarén lo siguiente:
- Base de datos Figura 24.
-Ubicacién de articulos Figura 25
-Lay out del almacen Figura 26
-Seflalamientos en almacen Figura 28 y 31.
-Disefio 3D del almacen Figura 34.

Cuadro comparativo Tabla 5. Tabla
comparativa del proceso de cambio de
10. Comprobar .
0y

NO

Sen
cormectany

’ 9 Implemuntar
Ias acoiones

\/

1o resultad las anomalias detectadas,

e s e i e e i e e s e 3

Se consideraron diferentes
estrategias para poder llevar acabo
la estandarizacion, en este caso se
comenzaran a desarrollar los
mstructivos de puesto de trabajo al
personal, para poder tener nocion de
las actividades operativas a
desarrollar en las areas de trabajo.
Capitulo IIT. punto 11
Estandarizacion, Figura 43.

Existieron diferentes puntos por
desarrollar en el departamento por el
poco tiempo que se tenia, sin
embargo se informo al regpecto, de
las areas de oportunidad que aun
hacian falta por emplear en dicho
lugar. Capitulo III punto 12 Planes
futuros.
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Formato Gemba Walk checklist aplicado en la identificacion de pérdidas en el almacén NCE. 105

Gemba walk checklist

Area De Caminata: Almacén Fechayhora 25/ Octubre /2021 10:25 am

Participantes de la caminata:  Omar Francisco Pérez Calvo.

A. Propésito de la caminata: (por qué hacerlo)
Identificar perdidas y/o anomalias dentro del almacen.

B. Condiciones iniciales observadas en la zona: (ventajas para reforzar, oportunidades para mejorar)

* Falta de estandarizacion en los procesos operativos. |\/

* Exceso de inventario. |\.-“" _
* Entrega a destiempo tiempol de productos de empaque a las diferentes plantas de cultivo. |\/
* Control de inventario. .
+ Limpieza. |w* _

* Oganizacion en el almacen. |v‘" ]
» Delimitaciones en cada estancion de trabajo.
C. Notas para la revision previa a la caminata con el lider del area y otros caminantes:

* Supervision de la operacion. |\/

* Asignar responsables de area. ‘-/.

* Dar seguimiento a los formatos. _
* Generar un stcok en los inventarios. |v"'

D. Preguntas clave durante la caminata:

¢Por qué no hay una supervision en las areas? ¢Quién les informa de la produccion a realizar en el dia?
¢Quién da entrada a la recepcion del material? ¢Por qué les hace falta gente?
¢Cada cuanto tiempo hacen limpieza? ¢Por qué no surten el material en tiempo a las casas de cultivo?

¢ Quién hace la limpieza en el almacen?
¢Cada cuanto tiempo hacen pedidos?

E. Acciones de Seguimiento:
Marcar con un check o circulo cualquier asunto en las secciones A - D
recapitular a continuacién que posiblemente necesite apoyo a niveles; Y discutir por urgencia y prioridad:
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Formato Gemba Walk checklist aplicado en las condiciones actuales para la certificacion SOF.

Gemba walk checklist

Area De Caminata: Almacén Fechay hora 01/09/2022 11:00

Participantes de la caminata: Ing. Daniel , Susana Rojas y Omar Francisco Pérez Calvo.

A. Propésito de la caminata: (por qué hacerlo)
Condiciones actuales para la certificacion SQF

B. Condiciones iniciales observadas en la zona: (ventajas para reforzar, oportunidades para mejorar)
* Desorganizacion de los materiales almacenados. |\/
* Limpieza en las estaciones de trabajo. |v" i '
* Falta de mantenimiento de magquina. _
* Falta de capacitacion para el control de la informacion. |v"" _
* No hay carpetas de facturas de las compras realizadas del material. |v“' i

C. Notas para la revision previa a la caminata con el lider del area y otros caminantes:
* Solicitar capacitacion del sistema Ax. |..,,-'
* Dar seguimiento a los formatos de la_produccion de las lineas. |F
* Generar un programa de limpieza. |\/ ) '
* Recordar que existe el bono de 5’s. _
* Generar un plan de requerimientos de materiales. |v“' i

D. Preguntas clave durante la caminata:
¢ Quién proporciona la capacitacion del sistema Ax?
¢Cada cuanto realizan inventarios?
¢Cmo justifican los movimientos del consumo de las facturas en la auditoria?

E. Acciones de Seguimiento:
Marcar con un check o circulo cualquier asunto en las secciones A - D [
recapitular a continuacién que posiblemente necesite apoyo a niveles; Y discutir por urgencia y prioridad:




