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CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

A mimadre, que me leia cuentos.
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apenas tocar las puntas de mis pies, pueslo que llevorecorrido es una pequenia fraccion
de efimera vida,y no se compara con las multiples muestras de atencion, templanza y
ayuda que han puesto en mi para mejorar a cada momento mi formacioén, tanto
académica como emocional; me honra haber llegado a este preciso y finito lapso de
tiempo que termina, acompafiado de mi familia; mishermanas, mujeres que me han
mostrado lo que significa ser querido sobre todas las cosas; mi padre el hombre que me
otorgo todo cuanto queria y necesitaba, sin ni siquiera pedirselo, que vivio la mayor parte
de este tiempo lejos de los seres por los que lo dio todo; a mis catedraticos encargados
de guiarme por el mejor camino, el del aprendizaje, desde los primeros instantes en que
demostré querer saber el ¢,por qué de las cosas? hastallegaraobtener por mi cuentalas
propias respuestas. Gracias a los invernaderos SEVAGA, me quedo con ellos por ser los
primeros en creer en mi de manera profesional, de igual forma y sin dejar aparte, al
Tecnoldgico de Pabelldn de Arteaga, la casa de estudios que me otorgd lo mas valioso que
se le puede brindara un ser humano, educacién para enfrentar los retos del mundo
exterior, gracias totales a todo ser presente y omnipresente que ha formado en mi su
imagen, que ha impregnado en mi su caracter, que ha puesto en mi su sabiduriay que

ha visto en mi aquello que hasta el dia de hoy sigo y continuare buscando.



3. Resumen.

El desarrollo de un sistema de gestion integrado al area de empaquey embarque de una
organizacion debe ser considerado el primer paso hacia algo mas grande, debe ser
significativo para toda la organizacion, no solo para los que son participes de él, este
debe de atender a resolver todas las preguntas que sean necesariasy planteadas para
ir mejorando con el paso del ciclo y del proceso, sin mencionar los beneficios que traera
consigo,aumento en los indices de produccion, mejor aprovechamiento del area ocupada
y de los recurso con los que en ella se cuentan, materias primas y mano de obra,
estandarizacion de las actividades que sirven de guia para el sistema, informacionactual
y al dia del proceso desarrollado. Es pues trascendental la aplicacidén de sistemasque
administren de mejor manera, y de la que mejor convenga,elrecurso mas importanteque

la organizacion poseay quierair evolucionando al paso del tiempo.

Palabras clave:

Sistema de gestion,  organizacion, ciclos y procesos.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccion

Desde hace algunos afios se realizan estudios a los sistemas de gestion (calidad, medio
ambiente y seguridad y salud del trabajo), como se implementan y evolucionan en las
organizaciones, con laintencion de proponer modelos de gestion que ayuden a procurar

la satisfaccion de sus diferentes partes interesadas, aunque de forma separada.

La necesidad de integrar los distintos sistemas de gestién surge debido al propio
desarrollo organizacional existente, a los intereses y prioridades que tenga la
organizacion ya los procesos productivos, aunque sereconoce la influenciaque realizan
los accionistas, el gobierno y la sociedad; en sintesis, dada a la necesidad de ser mas
competitivo y tener una mejor imagen corporativa. La integracion de sistemas
normalizados surge como respuesta para facilitar el manejo empresarial frente a la
necesidad de operar con varios sistemas normalizados de forma simultdnea, pero resulta
imprescindible lograrlono solo en lo formal, sinoquerespondaen las acciones de mejora
a todos los sistemas por igual.

En la actualidad cualquier intento por formalizar la gestién y mejora de procesos debe
contener supuestos tedricos alrededor de la integracion de sistemas normalizados.

Abriendo asi, unanuevaconcepcion en lasinvestigaciones referentes aestas tematicas.

Mediante este proyecto cuya premisa es mejorar el sistema de gestion integrado en el
area de empaque y embarque del invernadero SEVAGA SPR DE RL, por medio de
estandarizar las actividades, que lo componen, con el compromiso de todos los
involucrados, y de la misma empresa, la asignacion de responsables de las actividades,
la determinacion de las oportunidades de mejora, los posibles riesgos que no permitan
dicha mejora en el desempefio del propio proceso y de quienes lo desempefian, una
comunicacion efectiva con todas las partes interesadas permitira empezar el camino y

dar seguimiento al cumplimiento de los objetivos y metas establecidas.



Las partes que conforman el sistema:

Etapa 1: Recepcion de materia prima.

Etapa 2: Cuantificacion dekg. brutos de materia prima.

Etapa 3: Identificacidén y separacién de materia prima.

Etapa 4: Anadirvaloragregado a la materia prima.

Etapa 5: Vaciadode indicadores contablesa base de datos para su conversion.
Etapa 6: Cuantificacion de las cantidades de producto final obtenidos.

Etapa 7: Cotejamiento de kg. netos con respecto a las cantidades de producto final.
Etapa 8: Sustraccion de datos vaciados y correctos para la visualizaciony uso de los

interesados.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Invernadero SEVAGA SPR DE RL, carretera al duraznokm1.88 ejido California,empezé
sus operaciones de produccién el 24 de agosto del 2020, dicha empresa se especializa
en la produccion de tomate Cherry y algunas variedades de este, (9 variedades de
tomate) a través de 4 invernaderos (describir invernaderos) posteriormente este es
cosechado por sus operarios de produccion; cabe destacar que el invernadero se
compone del area de administrativo y RR.HH., produccion, calidad e inocuidad,

mantenimientoyalmacén de recursosy servicios, empaquey embarque.
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Fig. 1. Organigrama del invernadero SEVAGA.

Y es en esta Ultimadonde nossituaremos para llevar a cabo las practicas profesionales;
Actualmente se cuenta con una linea de producciéon de empaque tomate cherry en

presentacion Symphony;que consta de 6 pesadoras las cualesse encargan de llevar a
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cabo el proceso de seleccion y pesado del producto, una maquinatermo selladoraque
aplica una pelicula al recipiente en el que se transporta el producto para su posterior
empacado en cajas de cartdn que son armadas dentro del area, estibacion de las cajas
con el producto en tarimas de madera, emplayado de las mismas, pesado y
almacenamiento.

Todo lo anterior tienen como base la gestion de primeras entradas de producto, registro
de kg brutos que se convierten a netos y son vaciados en bases de datos de la planta;y
de salidas, producto sellado, etiquetado, y almacenado en camaras frigorificas hasta
cumplir con la demanda del cliente para que sea embarcado y exportado a lo Estados
Unidos,es asi como se desarrolla la principal actividad de los invernaderos SEVAGA, en
una primera instancia el residente llevara a cabo la gestion de todo lo anterior incurrido
del area mencionada, y aplicara algunas metodologias propias del ingeniero industrial,
desarrollo de manuales operativos y un estudio de tiempos y movimientos, para
eficientizarlalineade produccion y a la vez controlar de mejor forma el flujoy manejo de

los recursos mas valiosos de la organizacion.

Politica de inocuidad.

Estamos comprometidos en producir alimentos frescos e inocuos en cada uno de
nuestros procesos cumpliendo con los requisitos del cliente, a través de una mejora
continua, implementando sistemas de calidad e inocuidad y comprometidos con el

cumplimiento de nuestro sistema de gestion.

Mision.
Ser la organizacién agricola alimentaria predilecta y responsable que lleve hasta las
manos del consumidor el mejor producto de su tierra, fresco, limpio y con firmes bases

de calidad.
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7. Problemas por resolver, priorizdndolos.

Existian problematicas muy latentes en el area de empaque y embarque del invernadero
SEVAGA, algunas tangibles y faciles de percibir o visualizar y otras que pasaban
desapercibidasa los ojos de los jefes del area; noes necesario, 0 no estd demas recalcar
gue los problemas en la industriason unafuente de ideas y aplicaciones para no solo
erradicarlos, sino mejorar cada aspecto de la misma, fue asi que se iniciaron las
correctas practicas para el empaquetado de tomate cherry y su proxima exportacion; el
principal problema era uno que a la vista podria no ser considerado tan importante; la
falta de un formato idoneo, al que ya se tiene, que especifique los aspectos mas
relevantesy necesarios para unabuenagestion de las entradas de kg. brutos de jitomate,
(numero de cajas, hora de llegada, numero de entrada, peso bruto, observaciones) y
personal capacitado para la realizacién del proceso de recepcion de producto; como se
dijo podria no parecer relevante, pero como primer punto del sistema de gestion debe
ser de vital importancia, pues es el primer paso para la realizacién de todo un proceso
industrial; de aqui pasamos a un problema mas visual; déficiten la manera de separar el
producto cuando llega por numero de invernadero, ocasionando malentendidos con el
recepcionista de empaque y los cosechadores del producto, area desordenada,
incapacidad de traslados y movimientos de personal y material, lo anterior es referente
al segundo punto del sistema de gestion; el tercer punto mas que un problema era una
necesidad que requeria el proceso de empaquetado, personal faltante e incapacitado
para la elaboracion de nuevas etiquetas de identificacion del producto. (cédigo de barras
y nomenclatura especifica) y la falta de manuales de operaciones inexistentes u ayudas
visuales para la manipulacion de maquinaria y equipos, dichos faltantes podrian
ocasionar perdidas grandes y peligrosas para todo el proceso, asi como fallas en el
sistema de gestiéon. Como ultima problematica se reflejaron niveles considerablemente
bajos de produccion por parte de las pesadoras del area de empaque desde que se inicio
el proceso (la forma de empacar esta variedad de tomate es nueva, anteriormente se
empaca jitomate beef). Este uUltimo punto era entendible pues el proceso de
empaqguetado era en algunos momentos diferente al que los operarios habian sido

capacitados.
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8. Justificacion

En invernaderos SEVAGA, especificamente en el area de empaque y embarque, no se
cuentan con un buen flujo en la recepcion del producto ya que este tiende a mezclarse;
esto es importante puesto que los kg que llegan para ser empacados son de diferentes
invernaderos, y si no se contabilizan correctamente es posible que resulte en un error
grande al momento de realizar los registros de cosecha del dia, por ahora esta cuestion
se ha minorizado por medio del llenado de registros, a los cuales es posible realizarles
unamejora en su formato, para que este sea mas explicito y entendible yvarios sean los
que puedan recibir el producto y este no se vaya acumulando sino que tenga un mejor
flujo y sea vaciado, sellado, etiquetado y a la vez sea bien almacenado, en esta Ultima
operacion se planea realizar etiquetas que especifiquen puntos como fecha, numero de
invernadero y pallet, puntos que mejorarian la forma en que se van registrando y
apuntando los formatos de salidas en embarques; al atacar estos puntos del proceso de
empaque se obtendra una posible disminucion en tiempos y una é&rea totalmente
gestionada,con un buen control en cada subprocesos que hay dentro de ella. (recepcidn,
empaque, almacenadoy embarque). Consideroque al realizarlas actividades y procesos
de mejora planteadas en el departamento por parte de los supervisores, brindara al
residente de ingenieriaindustrial sus primeras impresiones acerca de cémo se realizan
sistemas de gestion, como se desarrollan procesos de produccidn reales, como se
valoran los problemas y como se cuantificanlosresultados, recordando que el ingeniero
industrial es capaz de desenvolverse en toda area prometedora de una organizacion,
estar en una donde existan, mano de obra, maquinaria, método, medio ambiente y
materia prima es una buenaforma de empezar por el inmenso rumbo de la mejora
continua,elaspecto mas relevante a criterio propio que abarca el menaje de laingenieria

industrial hacer mas con menos.
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9. Objetivos (General y Especificos)

General

Llevar a cabo unagestion coordinadadela recepciéon (entradas) de tomate cherry y sus

respectivas variedades, las cualesson cosechadas en losinvernaderos SEVAGA;y a la

par controlar y estandarizar el flujo de los embarques (salidas) que se llevan a cabo,

priorizando el uso de metodologias para eficientar lalineade produccion deempaque.

Objetivos especificos

Aplicar un estudio de tiempos para conocer la produccion operaria diaria ya que
se hantenidobajos indices de productividad con respecto a la capacidad operativa
de las pesadoras (operarias que se encargan de manipular directamente el
producto, visualizandolo, tomandolo, pesandolo y vaciandolo en recipientes que
posteriormente son sellados y empaquetados en cajas); después usar
herramientas duras,como diagramas de flujo de proceso, asi como herramientas
blandas entre ellas la comunicacion, o motivacién; para proporcionar mejoras a la
produccion real de las dichas pesadoras dentro de los siguientes dos meses.
Inexistencia de ayudas visuales para el correcto uso de la maquinaria industrial y
en caso de que la empresa desee certificarse en algunaestandar establecido y
obtener solo conformidades en futuras auditorias, realizar dos manuales de
operaciones para las dos maquinas con las que cuentala empresa y son las
responsables de auxiliar el proceso de armado de cajas y termosellado.
Variaciones en las tomas de lecturas de pesos que se visualizan en las basculas
donde se coloca el producto siendo transportado por medio de carritos y rejas;
contabilizacion diaria y correctamente de los numeros de rejas en las que se
transporta el producto, asi como verificarminuciosamente su peso bruto exacto,
tomando encuenta disminuir variaciones en las lecturas que son tomadas por
cosechadoresy por el recepcionistadel productoen el area de empaque.

Los anteriores cambios de area y de proceso llevaron al extravié de las hojas
fisicas de registro de las cosechas pasadas, y desentonaron en nulas aclaraciones
para los supervisores del invernadero con respecto a los indicadores que estos
necesitan para la toma de decisiones, llevar a cabo un buen almacenamiento de

los registros de entradas de jitomate en kg. que se elaboran diariamente, esto con
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lafinalidad deresolver aclaracionesa los interesados, y de haberalgun error al
contabilizar los kg. Netos de producto poder resolverlo en el acto.

Desde el arrib6 de las primeras cosechas del dia, las grandes cantidades de
producto tiende a desarrollar un estado de acumulacion deteriorando el proceso
de traslado y su propia manipulacién pues los carritos en que se traslada el
producto comienzan a estorbar el paso de los operarios que deben manipularlos,
por esto es necesario controlar diariamente el flujo y traslados del producto por el
area, con tal de disminuirlostiempos que se gastan en esta operacion.
Siguiendo con el punto anterior se hace énfasis en la mal aprovechamiento del
area destinada a resguardar el producto antes de ser procesado, pues las cargas
de cosecha son de diferentes invernaderos y es de vital importancia tenerlos
separados e identificados asi como mantenerlos a facil alcance, pues si se
mezclan desencadenaria en errores en la contabilizacion final de cajas master
producidas, y el tenerlo a distancias no favorables origina retrabajos, por esto de
presume en minimizar tiempos de busqueday seleccidn de producto por parte de
los operarios gue realizan el proceso de abastecimiento de tomate a las
pesadoras.
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Eliminarla confusion que puede surgir sobre las cantidades de producto que hay
de cada invernadero, esto con el fin de tener al finaldeturno nocion en el numero
de cajas master (cajas en las que va empacado el producto terminado) que se
producen con loskg. cosechados por cada invernadero.

Correcto llenado diario de la base de datos con la que cuenta laempresa, la cual
es monitoreada por los directivos de esta, y con base a ella toman decisiones a
largo plazo sobre la cantidad de trabajo extra que se pueda requerir. O, por otro

lado, tomar acciones para disminuirlo.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Teodrico (fundamentos tedricos).

Sistemas de gestion integral

Las organizaciones y las empresas son complejos sistemas que integran una amplia
variedad de actividades estratégicas, misionalesy de apoyo dentro de un marco de la
llamada responsabilidad social: lograr la sostenibilidad econémica, impacto social y
conservacion del medio ambiente. Esto implica contar con un conjunto de recursos
(materiales, humanos, econdmicos y de informacién) de forma planificada, eficaz,
eficiente y efectiva, de tal manera que se logren los objetivos organizacionales de corto,
mediano y largo plazo, que permitan tener empresas econOmicamente viables y
sostenibles en el tiempo. Entonces, es necesario como factor critico de éxito tener un
sistema organizacional compuesto por una serie de subsistemas y de procesos que
agrupen, cada uno de forma especifica, los recursos empresariales y que a su vez

interactlen entre si activamente (Guilarte 2011).

Adicionalmente, en el desarrollo normal de sus actividades misionales, las empresas
deben afrontar en todo momento ciertas condiciones de rigor extremas, generadas por
variaciones internas, de la entidad misma, y variaciones externas, provenientes del
entornoy normalmente fuera de control. Estas situaciones, internasy externas, crean la
necesidad de contar con una gestion empresarial capaz de lograr en cualquierade estos
momentos la mejor solucién alasbrechasidentificadasy,de otra parte, resultados.

Esto a la larga contribuird gradualmente a la disminucion de la improvisacién y el riesgo
en la toma de decisiones. Basados en las premisas anteriores, es fundamental que las
organizaciones cuenten con un sistema de gestion integral que le permita dar respuesta
efectiva a los diferentes cambios del entorno y retos que demanda la sociedad en
términos de productos y servicios que satisfagan sus necesidades y expectativas sin

olvidarnosde la responsabilidad social empresarial (Arias-Gonzalez 2014).

En este sentido, es importante desagregar los conceptos asociados a |lo que es un
sistema de gestion integrado dentro del contexto del presente ensayo. En primera
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instancia, el sistema implica contar con un conjunto de procesos en la organizacion, los

cualesse interrelacionan entre si para lograr un objetivo (von Bertalanffy 1995).

Como se dijo anteriormente, los objetivos se enmarcan en la responsabilidad social
empresarial. En segunda instancia, la gestién la vamos a asociar con la direccion y el
control de una organizacion en su mas alto nivel, alineados a la estrategia empresarial
de la organizacién.En una organizacion existen variostipos de gestion, sin embargo, en
este ensayo nos centraremos en tres tipos de gestion que hoy por hoy marcan la
tendencia a nivel mundial en las organizaciones, debido a su impacto y el n nivel de

estandarizacion que existeen torno a ellas.

El Sistema de Gestion

Reconocerla necesidad para unatransformacion empresarial representaun primer paso.
Pero decidir qué transformar y como transformar, es un segundo paso de mayor
significacion. A continuacién, se describen,de unamanerasimplificada, los componentes
para el desarrollode un sistema de gestiénl. Al componente estratégico se le denomina
gestion estratégica, al componente tactico, gestion para la mejora anual de la operacion
y al componente operacional se le reconoce como gestion diaria. La interconexion de

€s0s componentesgenera,en el dia a dia, resultados.
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Fig. 2 sistema de gestion y sus componentes.

Componente estratégico

En una era de mercados altamente competitivos, globalizadosy con fuertes presiones
del entorno politico, econdmico, social, ambiental y tecnoldgico, el progreso y la
sustentabilidad de las organizaciones en general, requieren una gestién estratégica
pautada en resultados que permita a la alta administracion evaluarlo que se debe y lo
gue no se debe hacer. La gestidon estratégica obedece al ciclo PDCA donde la (P) tiene
qgue ver con la formulaciéon estratégica; la (D) con la ejecucion de las estrategias
planificadas y las estrategias emergentes; la (C) con la revisibn mensual de los

resultadosy la (A) con latoma de acciones correctivas ante desviaciones.
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Componente tactico

Cuando las exigencias del mercado y el desempefio de los competidores crecen mas
rapido que la capacidad de mejoramiento de la gestion diaria en la organizacion es
necesariointroducirlagestion de la mejora anual delaoperacion para respondera estos
desafios. La gestion de la mejora anual de la operacion esta centrada en la concepcion
de quelosresultados se obtienen porlacontribucidn creativade las personas. Se focaliza
en el esfuerzo de todos. El enfoque se fundamenta en la gestion de mejorias, la gestion
de innovacioén,lagestion deflujoy la gestién de proyectos. Es unabusquedapermanente
de lamejor forma de hacerlas cosas. Este enfoque se utiliza para resolverlos problemas
cronicos y dificiles que a pesar del gran esfuerzo de la gestion diaria no se han podido

resolver.

Gestién de mejora

La gestion de mejoria es el componente del sistema de gestion que permite desplegar
la meta anual y las medidas necesarias y suficientes para su alcance en toda la
organizacion.Este proceso se hace, tanto en la estructura organizacional (vertical) como
en la cadenade valor (horizontal),de maneratal quetodas las personastengan metas y
planes de accion. Su propésito fundamental es mejorar los productos y procesos

existentes de la organizacion.

La gestion de mejoria esta formada por dos sistemas: a) Gestion interdepartamental,
gue cuida de la solucién de los problemas prioritarios de la alta administracion, a través
del despliegue de las metas y medidas; b) Gestion departamental, que cuida del

mantenimientoyla mejora continuadelas operacionesdel dia a dia del negocio.

Gestién de innovacion

La gestion de innovacién ayuda a alcanzar metas anuales creando nuevos productos
y procesos. Innovar es adaptarse continuamente en el mercado. Cuando una meta es

dificilde alcanzaren la situacion actual,laempresa debe apoyar el disefiode un nuevo
10



producto y proceso que a futuropermitan el logro de ese resultado. La innovacionesun

emprendimiento que demandamétodo, persistenciay afiosde trabajo.

La gestidén de innovacion se utiliza para disefiar productos y su s procesos en funcién
de las necesidades de las personas: calidad, precio y disponibilidad. El PDCA de la
gestion de innovacion es: (P) identificar las necesidades de los clientes; establecer el
concepto del producto; disefiar el producto y el proceso; establecer la propuesta —
estandar. (D) fabricar y ensayar el lote- piloto. (C) verificar la satisfaccion del cliente. (A)

establecer la estandarizacion final.

Gestiéon de flujo

La gestion de flujo es de facil comprension,pero de dificilimplementacion.Para efectos
didacticos, se clasifica en: gestion interdepartamental (con foco en la calidad, costo,
entrega); gestion de la cadena de valor (con foco financiero) y gestion del flujo de valor
(con fuerte foco en el consumidor final). La gestidén interdepartamental es un tipo de
organizacion permanente de estructura horizontal. Este tipo de gestion se introduce como
una forma organizada para romper con las barreras que separan las unidades internas.
La organizacién interdepartamental es comandada por un comité que reporta ala alta
administracion.Este comité es multi - departamental y trabaja con la ayudade unaunidad
de soporte, que es un departamento de linea que esta intimamente relacionado con la

funciénque se esta abordando.

Gestion de proyectos

La gestidon de proyectos es un componente del sistema de gestion que esta ubicado
desde la gestion estratégica, pasando por la gestion de la mejora anual de la operacion
hasta la gestion diaria y sus resultados. La gestion de proyectos se despliega en una
forma mas especifica en portafolio, programas y proyectos. Portafolio y programas
pertenecen al nivel estratégico y los proyectos al nivel tactico. La puestaen operacion de
los proyectos se maneja con la gestion diaria. Un proyecto es un esfuerzo temporal que

se lleva a cabo para crear un bien,un serviciooun resultado Gnico.
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Componente operacional

La gestion diaria consta de una serie de procedimientos necesarios para que los
sistemas operacionales de la organizacion funcionen de forma estable y confiable.
Consta de procedimientos orientados al mantenimiento de una operacion estable
(representados por el método SDCA) y de procedimientos orientados a las mejoras de
esa operacion (representadas por el método PDCA). El SDCA es prioritario y su buen
funcionamiento es lo que hace posible que las mejoras sean continuasy duraderas. Una
organizacion puede producir nuevos resultados una vez que haya estabilizado sus
procesos. Se puede afirmar que una organizacion es tan buena como lo sean sus
procesos. Para el perfeccionamiento sistematico del desempefio delos procesos se hace
necesario que todas las personas de la organizacion dominen la aplicacion del método
PDCA.

Sistema de gestion

Sistemas de

inforrmaci s y
tecnologia

{1} S

Fig. 3 etapas de un sistema de gestion
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Diagnosticos

Anayay Polanco establecen que el diagndstico tiene como mision detectar aquellas
disfunciones que generan situaciones no deseables y que repercuten de alguna
manera en el margen bruto de la empresa y distorsionan los procesos logisticos de h

empresa.

Anaya y Polanco establecen la metodologia utilizada para llevar a cabo este

diagnosticodela siguiente manera:

e Entrevista preliminar: la principal funcion de esta entrevista es establecer
los objetivos que se persiguen con el diagnéstico.

e Visita in situ: la importancia de este apartado es definirla magnitud del
tema estudiar,los volimenesde trabajo, tipo de organizacion, sistema de
trabajo y sobre todo la culturaorganizacional.

e Recogida de datos: se deberan realizar cuestionarios donde se tomaran
los datos importantes con el fin de establecer datos que reflejen las
tendencias osituaciones concretas.

e Validacion de datos: disposicion de todos los datos para la realizacion de
los correspondientes analisis asimismo laconsistencia de estos.

e Andlisis: realizacion de analisis respecto a su politica de servicio,
capacidades en la cadena logistica, andlisis de inventarios, sistemas
operativos de gestion, organizacion fisica de almacenes, sistemas de
distribucion fisica.

e Informe final.

Anayay Polancoestablecen ala cadenade suministrocomo el grupo de agentes
gue intervienen en el abastecimiento de materiales y componentes destinados a
la fabricacion de un determinado producto. Esta cadena esta conformada por
diferentes eslabonestales como: proveedores, fabricantes,operadores logisticos,

distribuidores.
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Cadenalogistica.

La cadena logistica la genera el propio empresario fijando los objetivos comerciales y
logisticos que tiene que atender la propia organizacion. Siguiendo las etapas que &€
que alcanzar el flujo de materiales desde su aprovisionamiento hasta la entrega al

siguiente agente en lacadenade suministro.

Almacenamiento.

Segun Ballou existen cuatro razones para destinarun area a para almacenar

materiales.
1. Reduccion de costos produccion-transportacion.
2. Coordinarofertay demanda.
3. Apoyo a los procesos de produccion.

4. Apoyo en los procesos de marketing.

Reorganizacion de almacenes.

Segun Pérezunareorganizacion dealmacén noimplicalatoma de decisionesde gran
trascendencia que afecten el mediano o largo plazo, y que cualquiera que fuera la

situacion un almacén debe satisfacerlas siguientes necesidades:
e Eficiente aprovechamiento del espacio.
e Reduccion delamanipulacion delos materiales.
e Facilidadde acceso al producto almacenado.
e Maximo indice de rotacién posible.
e Flexibilidad maximapara la localizacion del producto.

e Facilidadde control en las cantidades almacenadas.
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Ademas, para respetar estar reglas basicas es necesario:

% Evitar zonasy puntosde congestion.
++ Facilitartareas de mantenimiento.

% Disponerde los medios necesarios para obtener mayor velocidad de

movimiento posibley, con ello, reduccion delostiempos de trabajo.

En cualquieralmacén, como principal premisa deben estar perfectamente definidas las

siguienteszonas.

Zonade cargay descarga.
Zonade recepcion.
Zonade almacenaje.

Zonade preparacion de pedidos.

YV VvV V VYV V

Zonade expedicion.

Disposicion dealmacén

Segun Roux,unavez las necesidadesfuncionales hayan sido determinadas cualitativa
y cuantitativamente seiniciauntrabajo de proyeccion en el cual se define la organizacion

general,con lo que se permite disefiarlas disposiciones generales.

Manejo de materiales
El manejo de materiales comprende una planeacién del requerimiento de materiales en
base al analisisdel consumo parala produccion delotes, de los pronoésticos de demanda,

los tiempos de entregade materiales por parte de los proveedores.

23



CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

Diagnostico del area

Como primera actividad al dar inicio el proyecto se llevd a cabo un ligero diagnostico con
base al estado actual que tenia el a&rea de empaque y embarque del invernadero, esto
por medio de un pequefio recorrido impartido por el supervisor del area en turno; el cual
explico de manera detallada como se realizaba todo el proceso de empacado
anteriormente, cabe mencionar y es muy importante que en tiempos pasados se
realizaba el empaque de un variedad de tomate diferente, esta era tomate beef, por lo
tanto y haciendo énfasis en ello, la manera de empacar el tomate Cherry es totalmente
diferente,se necesitabaentoncesde cambiar ciertos aspectos recurrentesen el proceso,
desde la maneraen que se recibia el producto, laforma de darle a este un valoragregado
hasta la cuestion de almacenamiento debia ser idéneo al tipo de tomate Cherry. Por lo

tanto, el diagnosticoreflejo los siguientes criterios a resolver:

e Elaboracién de un nuevoformatode recepcion de cosecha.

e Recepcién ordenadadel producto.

e Mantener el flujo correcto del producto en el area, evitando la mezcla de
invernaderos.

e Vaciadode datos a software, haciendo conversionde kg brutos a netos.

e Sumatoriade kilos totales.

e Contabilizaciénde cajas empacadas, cerciorandosey calculandoqueel nimero
de cajas empacadas sea equitativo al total de kilos empacados.

e Vaciadode kg totales por invernaderoy numerode cajas en drive.
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Estos criterios bien podrian ser vistos como ejemplo de un sistema de gestion, puestodos
juntos y bien ejecutados permiten controlar, planificar, organizar y, hasta cierto punto,
automatizar las tareas del area de empaque y embarque de la empresa. Su objetivo es
unificaren ununico software todas las operaciones de la compariia con el finde facilitar la

toma de decisionesyel analisisde los datos.

Desarrollo de los puntos especificos del sistema de gestion integrado al area
d empaque y embarque

e Elaboracion de un nuevo formato de recepcién de cosecha.

Anteriormente se contaba con un formato fisico utilizado para la recepcion del producto,
el cual era de una sola y misma variedad, tomate beef; dicho formato contaba con los
apartados necesariosy requeridos por el cliente interno:

e Horade llegaday fecha.

e Numerode cajas.

e Pesobruto (kg).

e Pesoneto

e Observaciones.

e Registro merma.
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Fig. 4 anterior formato de recepcion de cosecha.
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Era puesrequeridoactualizarel formato para esta nuevatemporadade cosecha, ya que

se producirian 9 variedades diferentes de tomate.

e Maxiany.
e Dunne.
e Nébula.

e Bomborange.

e Chromis.
e Baby plum.
e TC 3014.

e Fon zis, Pink.

e Lemmonstar. (foto del formato)
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Fig. 5 formato de recepcion actualizado.

Asi pues, fueron afiadidas al formato de recepcion de cosechaen la linea de empaque,
con la finalidad de una mejor comprension en la lectura de datos, y correcta separacion

de tomate por variedad.
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e Recepciénordenada del producto.

La recepcidn es la primera actividad del sistema de gestion para la linea de empaque

medley, esta debe contar con los puntos correspondientes.

e Entrada ordenadadel producto anotacion de hora de llegada.
e Contabilizacionde cajas donde se transporta el producto.
e Pesadode cajay carro (kg. brutos).

e Anotacion dedatos obtenidosen el formato.

e Mantener el flujo correcto del producto en el area por invernaderos evitando
estancamientos o mezclas innecesarias.

Esta parte del sistema es intermitente puesen un principio solo serecibe producto de los
invernaderos 3y 4. Los otros dos aun estan en proceso de maduracion y crecimientode
matas. Por lo tanto, y al momento el flujo del proceso no se altera en grandes medidas,

basta con fijar un lugarespecifico para cada producto.
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Fig. 6 Ejemplo del orden que debe haber al momento de recibir el producto.

Lo que se realiz6 fueuna pequefnadivision del area de proceso para que el productose
mantuviera identificado y con féacil manipulacién, evitando tiempos innecesarios de

basqueda.
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e Vaciado de datos a software, haciendo conversion de kg brutos a netos y

sumatoria de kg totales.

Para el siguiente punto se elabor6 el mismo formato fisico para la recepcion, en

computadora, haciendo usodel programa de office Excel.

El formato en Excel sigue los mismos puntos acordados fisicamente, se realiz6 asi con
la finalidad de disminuir el tiempo de operacién para el célculo de kg. Brutos a kg. Netos.

Haciendousode unaférmulaparahacerel calculoautomaticamente:

Formulaen Excel:

KG NETOS = (PESO BRUTO —PESO CARRO — PESO CAJA) (NU.DE CAJAS)

Con base a losdatos de kg. Netos por invernadero obtenidos, se calculaba el numerode

cajas master quedebian de ser empacadas al finaldeturno.

KG.NETOSTOTALS POR INVERNADERO
11.22

= NU.DE CAJAS MASTER

El dato fijo de 11.22 hacereferenciaala cantidad de kg por caja empacada.

e Contabilizacion de cajas empacadas, cerciorandose y calculando que el
numero de cajas empacadas sea equitativo al total de kilos empacados.

Este punto del sistema se llevaba a cabo al final del turno, cuando todo el producto
recibido habia sido empacado, la forma de empacar y estibar las cajas producidas

auxiliaba paraunacontabilizacion mas agily sin errores, las cajas master eran colocadas
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en tarimas de madera en grupos de 5, 10 grupos hacen un palletcompleto, es decir un
pallet equivale a 50cajas master. Por ultimo, se corroboraba que el nimero de cajas
empacadas fuese el estimado a través del calculo de kg netos entre la capacidad que

tiene cada caja. El proceso de empacado se realizaba al 96% el restante era scrap.

e Vaciado dekg totales porinvernadero y numero de cajas en drive.

Como ultimo puntodel sistema, si el nUmero de cajas empacadas concordabacon loskg
netos que fueron recibidos de cada invernaderoy siempre y cuandotodo el proceso fuese
observado por el supervisory este le diera su visto bueno, se proseguia a vaciar los datos
gue se obtuvieron del proceso, a un drive que fuedesarrollado especificamentepor los

jefes del invernadero, en él se especificaba:

e fechade empaque.

e semanadel mes.

e nu.deinvernadero.

e Linea de empaque.

e Kg. Totales.

e Un.De cajas empacadas.
e % de exportacion.

e % de scrap.

Realizacion de manuales para operar las maquinarias del area de empaque del
invernadero.

El area de empaque y embarque cuenta con dos distintas maquinas industriales que

auxilian yrealizan distintas operaciones parael proceso de empacado de tomate.

Uno de ellos es el armado de las cajas master, las cuales recordando es donde se
resguarda el producto empacado. Para la realizacion de su manual de operaciones fue
requerida la asistencia de un técnico especializado en neumatica y en maquinas

armadoras, el cual dio una pequefiademostracion de la forma en que se opera la
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maquina, las partes de esta, como realiza el proceso, y como realizar actividades
correctivas si esta llegase a fallar, es decir como brindarle mantenimiento.

Para la parte del manual se fue documentandotodo lo anterior establecido por el técnico
conocedor, asi como el uso de fotografias como ayuda visual, todo se integré con el

programa de office power point.

Por su parte la otra maquina que se encarga de realizar el sellado del recipiente donde
va vaciado el producto, lo hace a través de termosellado el cual aplica una peliculade
polipropileno al recipiente a base de tapadera, de igualformase necesitd de la ayuda del
técnico especializado en el proceso y en la maquina en cuestion. Posteriormente se
utilizé el mismo programa de office y la toma de fotografias que respaldaran el modo de
operar lamaquina,cade sefialarque esta maquinaesnuevaen el proceso pueslanueva
forma de empacar el producto es diferente a la que se realizaba desde que la empresa
inicio actividades, por lo tanto, la elaboracion de un manual era mas que requerida era
indispensable. Ademas de afiadirle valor al area pues dichos manuales son necesarios
al momento de una auditoria externa, en caso de que el auditorasi lo requierao el tipo

de certificacién que laempresa desee obtener a futurolo pida también.

Aplicacion detoma de tiempos y movimientos para elevar los nivele de

produccion de las pesadoras del area de empaque y embarque.

Al iniciarlaproduccion de la nuevalineade empaque del producto en el invernadero, se
constatd de que la jornadas laborales se extendieron mas de lo previsto, aunque en el
pasado dichasjornadas eran de 12 horaso mas, se comprendia pues las cantidadesde
tomate a empacar eran grandes, 60 toneladas diarias, por otra parte el nuevo producto
se cosechaanomas de 6 o 7 toneladasdiarias, por ende es considerable que el tiempo
de produccion no se exceda a mas de 8 horas diarias, asi que se dio parte a resolver
este problema, pues las hora extras son dinero que se puede invertir en algo mas. Para
atacar este problematica. Se decidio elaborar una toma de tiempos y estudiar los
movimientos de las operarias en este caso pesadoras que ejecutan el proceso,

recalcando que esta nuevalineade empaque requiere de diferentes habilidadesa las
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gue tenian desarrolladas en el antiguo proceso. Asi bien el estudio conto con los

siguientes puntos:

Elaboracion detablade MTM y diagrama de flujodel proceso.

Para este primer punto se observé como ejecutan el proceso las operarias, y con base a

ellose bosquejoun diagrama de procesos.

DESCRIPCCION OPERACION |INSPECCION| TRASLADO | ALMACEN | DEMORA
SIMBOLO [ ] ) \ 4 D
ALCANZAR | ESTIRAR EL BRAZO HASTA LLEGAR A
BOLW TOCAR LOS BOLW O\
COLOCAR | LLEVRA EL BOLW A LA BASE DE LA
EN BASCULA =
ALCANZAR |LLEVRA AMBAS MANOS A LA CAJA AZUL P
TOMATE PARA TOMAR ELTOMATE |
ASIR TOMAR UN PURNO DE ESTE i
TOMATE OBSERVANDO QUE TENGA BUEN L
SOLTAR | LLVERA ELTOMATE HASTA EL BOLW N
TOMATE | QUE SE ENCUENTRA EN LA BASCULA
ALCANZAR EL PESO ESTABLECIDO Y O<
ASIR BOLW TOMAR EL BOLW
SOLTAR | LLEVRALO A LA BANDA Y DEJARLO EN )
BOLW ELLA

Fig. 7 diagrama del proceso de pesado.

Toma de tiempos del proceso.

Esta parte requirié de uso de cronometro para tomar muestra del tiempo en que cada
pesadora hacia un bolws y cuantos hacia por minuto, tiempo en que terminaba con el

tomate que contabapara empacar en bolws y numero de bolws por caja.

Estimacion de produccion.

En esta parte se hizo uso del software de office Excel. Se tomaron 10 muestras por
pesadora, después se obtuvo un promedio de todos los indicadores planteados, en
seguidacon ayudade los promedios se estimo la produccién que cada pesadora deberia
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obtener en 1 horay al fin delturno de 8 horas, asi como el numero de cajas master que

se producirian con la cantidad de bolws que se tenian de cada una.

Céalculo dela eficiencia por pesadora

numero de cajas master empacadas

% de eficiencia = - -
numero de cajas master requeridas

Este porcentaje de cada pesadora oscilabaentre el 50 y 70%.

Asi que se en platica con los supervisoresy observando los indices se tomd la decisién
de un simple reacomodo de area de trabajo, posteriormente se volvié a realizar el mismo
estudiocon la nuevaalineacion yel resultado fue mas favorable, los indices subieron al

80% inclusive palpando el 90%, los tiempo extra de produccién seredujeron de 10 horas
empacandoa 7.5 horasde produccion.
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Cronograma de actividades

semanas octubre noviembre | diciembre

actividades

2(3|4(1(2)|3|4[1|2|3 (4

Elaboraciénde manual de
operaciones para
armadora de cajasy
selladora de bandejas.

Realizar formato de
registropara la recepcién
de cosecha.

Recepcidn de entradas de
cosecha para empacary
vaciadode datos en hojas
de calculo.

Empaque, etiquetado y
almacenamientode
producto.

Realizar formato de
registrode las salidas
(embarques)

Embarques consumados
del producto y
elaboracionde
manifiestos.

Evaluacionde los registros
de kg empacados por
parte de los supervisores
del invernadero.

Medicién de tiempo de
cicloy tactime para un
estudio del trabajo.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

En la siguiente tabla se muestran los objetivos planteados al principio del proyecto los

cualesse plantearon con la ayuda de los supervisores del area de empaquey embarque;

asi como las posiblesrespuestas y/o alternativas para llegaral optimo resultado.

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Generar dos manuales operativos para
las maquinas que realizan parte del

proceso de empaguetado.

Manual de operaciones, ayudas visuales
para que el operario establecidoy
encargado sepa como operar las
maquinas industriales y no solo eso, sino
que cualquieraen el area tenga nocién
del funcionamiento simple y complejo de
dichas maquinas porsi el operario

encargado llegase a faltar.

Realizar un estudio de tiempos y
movimientos del proceso quehacen las
operarias pesadoras del area de

empaque.

Diagrama de proceso, tiempos estandar
para del proceso, calculo del porcentaje
de eficiencia de produccion y aumento de

este por medio de herramientasblandas.

Actualizar el formato de recepcion de
cosechacon las nuevas variedades a

producir.

Mejor documentacion de los kg netos que
llegan de producto, separado por efectiva

y ordenadamente por variedad.

Mantener un orden correcto al momento

de separar el producto por invernadero.

Mejor control en las cantidades de
producto que se llevan a proceso, y por
su parte el nimerode cajas master que

son producidas con este.
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Calculacién de kg. Netos por invernadero,

a treves de software de computadora.

Contarcon mejor documentacion, segura
y al dia de los indicadores necesarios

para la toma de decisiones.

Apoyo del sistema de conversion de kg.
brutos a netos computarizado, para
eficientizar el llenado en la base de datos

drive.

Visualizacion y actualizacién diariade la
base de datos de la empresa, con la
intencidn de respaldarla toma de
decisiones en beneficio del areade

empaquey embarque.

Disefiarlas nuevas etiquetas
dependiendo de las especificaciones del

cliente.

Mayor control en el almacenaje del
producto, por medio de numero de lote
identificado en su etiqueta Gnicay no
repetible, la cual cuenta con el namero de

pallet correspondiente.
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Paramostrar

i

Movimiento continuo, crecimiento o cambio a través del
tiempo

Gréficas de linea

Movimiento regular, gradual o cambio

Gréficas de circulo

Porcentajes, tamafios, cantidades en diferentes
momentos o0 cantidades de varias cosas en un mismo
momento o comparaciones

Graficas de barras,
verticales u horizontales y
dibujos

Pasos o etapas de un proceso o plan

Mapas o flujogramas

Datos abstractos, circuitos mecanismaos, principios,
relaciones

Diagramas, fotografias vy
dibujos.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

La implementacién de un sistema de gestién en un area que cuentacon todas las partes
necesarias para un proceso, entrada, afiadir valor agregado y salida es sumamente
primordial y benéfico,puesnosolo sirve de apoyo para administrar de mejor manera los
recursos con los que se cuentan, sino que va mas alla de un simple seguimiento de
pasos, es la piedra angular por excelencia que deberia tener toda organizacién que se
dedique a otorgarle un beneficioy servicio al consumidor. Podria parecer que en un
invernadero donde se cosechan hortalizas agricolas dicha metodologia saliera sobrante
he inclusive desconocida,pero no es asi; deberia ser la herramienta por excelencia a
desarrollar.

Unavez dicholo anterior y con base a todo el trabajo redactado, aplicado y establecido
es que se dio resolucién una a una a las problematicas ya antes descubiertas y
planteadas por los jefes del area de empaque y embarque del invernadero SEVAGA,
todo para brindar especialmente atencién a la ejecucién de manera intangible y
desprevenido, a una forma tangible, que cualquieraque llegase a echar un vistazo por
el area reconozca a simple vista las diversas actividades que integran el sistema, desde
las mas simples hasta las mas complejas, las mas utiles a las mas primordiales; contar
con bases sélidas que sostengan el procesoy a sus realizadores, esunatécnicainfalible
para mantener el proceso en condiciones éptimasy en indices que se puedan controlar,
asevero que con la nocion que se tiene en estos momentos en cuanto al sistemas de
gestion integral se puede avanzar certeramente en el rumbo de la mejora continua en
toda area del invernadero SEVAGA, desde produccién hasta mantenimiento, pues todo
funciona mejor si se establecen sistemas que controlen a detalle cada actividad, tarea o
proceso, es asi pues,que sise buscaaminorarcargas de trabajo, disminuirtiempos de
operacion y traslados, y mejorar los aspectos técnicos de los operadores, es de gran
ayuda empezar conociendo las partes que integran a todos y cada uno de los sistemas
involucrados. Concluyo entonces que esta investigacion y proyecto conto con su propio
sistema para recabar y aplicarinformacién, real y actualizada, que brindolas pautaspara
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desarrollar actividades programadas y previstas, otorgo herramientas para facilitar la
comprension del trabajo a desempefiar por parte de los involucrados, reflejo las
respuestas que se buscaban y esperaban a las interrogantes que se plantearon, diocomo
altimo requisito la oportuna solucion a las quejas que presentaban las operaciones de
empaquetado y cimento algunas bases para que los futuros participes del proceso lo

dirijan, gestionen de acuerdo a sus proximas ambiciones.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

9.

Aplique metodologia propias de ingenieriaindustrial como lo es el estudio de
trabajo.

Eficientice mishabilidadeslégicasen el entendimiento de procesos.

Identifique las primordiales partes de un sistema de gestion que pasaba
desapercibido.

Dirigi un equipode trabajo para la mejora continuay el crecimiento integral del
area de trabajo.

Utilice las tecnologias de lainformacion en eldesarrollo de tareas.

Desarrolle mis habilidades de comunicacion dirigiendome hacia los supervisores
del &rea en cuestion.

Aplicamétodos cuantitativosy cualitativosen el andlisis e interpretacion de datos
y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora
continua.

Recabe informacion real sobre el método de elaborar un producto para que sea
consumido.

Interprete informacioén realy actualizada de un proceso para obtenerun recurso.

10. Aprendi el funcionamiento basico de maquinasindustrialesy las opere con base

a manualesqueyo mismo disefie.
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. Anexos

Manual de operaciones para termo selladora proseal.

Manual de operaciones para armadora de cajas.

Ejemplo de reqgistro diario y conversion de kg. brutos a netos.

Toma de tiempos y movimientos.
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