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3. Resumen 

 

El presente trabajo tiene como finalidad que logremos una administración óptima para el 

surtido de órdenes de los clientes nacionales, con este nuevo proceso se podrá tener 

una carga de trabajo para los pickers más equilibrada, podremos reducir más los tiempos 

muertos y en consecuencia podemos ir reduciendo los PPM’s (Partes por millón) o piezas 

en error, mejorando el rendimiento del personal. 

 

Este trabajo es el reflejo de aplicar las herramientas exactas y de cómo aportan los 

beneficios en costos y reducción de tiempos, como lo son Lean Manufacturing, Mejora 

continua y hablando de sistemas tenemos las herramientas como el EXCEL y los ERPS.  

 

Dentro del análisis podremos darnos cuenta los puntos que se mejoraron en el proceso 

de surtido de una orden para poder llegar a tener más eficiencia y calidad dando un 

beneficio a la empresa. 

 

Con esto podremos tener más clientes satisfechos porque su orden de compra llego con 

lo que él requería sin necedades de un reclamo o una devolución, ya que esto le ocasiona 

una pérdida de tiempo y en ocasiones de dinero. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

 

5. Introducción 

La evolución del entorno económico, de la situación del sector de la logística y de las 

propias compañías que lo componen, genera la necesidad de que todas las empresas 

que se encuentran trabajando en este sector en cualquiera de sus vertientes realicen 

periódicamente una reflexión sobre su situación y las necesidades que les podrán 

aparecer en el mañana. 

Una de las posibles formas de realizar este análisis es a través de procesos formativos 

de los que se extraigan conclusiones claras de mejora. 

La propuesta que a continuación presentamos intenta conseguir este resultado, 

utilizando la formación como una herramienta que nos permita sacar conclusiones a la 

vez que generamos unos equipos humanos más preparados e implicados. 

Los principios fundamentales de la mejora continúan como filosofía y metodología de la 

mejora permanente de los procesos, que permitan la mejora de la calidad, de los costes 

y, por tanto, para mantener e incrementar permanentemente la competitividad, se basan 

en: 

Triunfar con muchas pequeñas ganancias, con muchos pequeños progresos, no a través 

de pocos milagros. 

Mejorar continuamente mediante cambios pequeños y graduales que involucren a todos 

los niveles de la organización de una empresa. 
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6. Descripción de la Empresa 

 

El comienzo 

 

Todo empezó en el verano de 1915, cuando Frank Donaldson vendedor de “The Bull 

Tracto Company” en Minneapolis, Minnesota y recién graduado de la Universidad, ayuda 

a un cliente que tenía problemas con el motor nuevo de su tracto, ya que se había 

detenido al momento de tenerlo trabajando recién comprado. 

 

Frank Donaldson como buen vendedor sabia la importancia de mantener contento a su 

cliente, y para el simplemente era llevarlo arreglar, después de que lo revisaran 

completamente y se le entrego de nuevo al cliente después de un par de días sin lograr 

repararlo, el cliente nuevamente pregunto a Frank que se podía hacer ante el mal 

funcionamiento del motor y Frank contesto “Arreglarlo yo mismo”  

 

Al revisar el motor Frank observo que se estaba acumulando suciedad en el colector de 

admisión, contaminando el motor y actuando como papel de lija que desgasta los 

revestimientos, los anillos de pistón y otras piezas móviles.  Es entonces cuando 

determina que si la suciedad no llegara al motor funcionaria de manera más eficiente y 

duraría más. 
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Imagen 1 El primer modelo de tracto fabricado por “The Bull Tracto Company” en el que Frank Donaldson instaló su 

primer filtro de aire y resolvió el problema de la vida útil del motor de su cliente. Fuente: Donaldson Publishers 

 

Es entonces cuando Frank formo un filtro de aire a partir de una jaula de alambre envuelta 

en una tela edredón, posteriormente montó la jaula en una tubería de ocho pies y la 

conecto al motor donde atrapo la mayor parte de la suciedad antes de que esta ingresará 

al motor destruyendo sus componentes internos. Es ahí donde empieza la historia de la 

compañía gracias a un invento. (Beck, 2017) 

 

 

Imagen 2 Como Frank Donaldson fabrico el primer filtro Fuente: Donaldson Publishers 
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Diversidad de Productos 

 

Hoy en día después de 104 años Donaldson ofrece a sus clientes soluciones de filtración 

para mejorar la vida de las personas, que optimizan el desempeño de sus equipos y 

proteger el medio ambiente. Nuestros productos se encuentran en una amplia variedad 

de industrias como: 

 

• Agricultura  

• Automotriz  

• Biotecnología 

• Construcción  

• Electrónica 

• Energía 

• Alimentos y bebidas 

• Silvicultura  

• Proceso Industrial  

• Fabricación  

• Marina  

• Manipulación de materiales  

• Medicina 

• Minería 

• Empaquetado  

• Productos Farmacéuticos  

• Tren de fuerza 

• Generación de Energía 

• Ferrocarril  

• Transporte 
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Presencia Internacional 

Gracias a nuestras diversas ubicaciones y capacidades, combinamos los recursos de 

una empresa internacional y el servicio personalizado de una empresa local. 

Un siglo más tarde, Donaldson cuenta con más de 1.800 patentes activas de EE. UU. e 

internacionales, y los empleados en 44 países dan respaldo a clientes en todo el mundo. 

• 45 plantas manufactureras: 24 en América, 14 en Europa/África/Oriente Medio y 7 

en Asia 

• 23 centros de distribución: 10 en América, 3 en Europa/África/Oriente Medio y 10 

en Asia Pacífico  

• 4 empresas conjuntas: República Checa, Indonesia, Arabia Saudita y Estados 

Unidos. 

• Más de 100 laboratorios técnicos a nivel mundial 

Hablando solo en Latinoamérica, nos ubicamos en México, Brasil, Colombia, Chile y 
Perú. 

• 6 plantas manufactureras: Monterrey - México, Aguascalientes - México, Itatiba - 

Brasil, Bucaramanga, Colombia 

• 6 centros de distribución: México, Brasil, Chile, Colombia y Perú 

• 2 centros técnicos y laboratorios: México y Brasil (Donaldson Company, 2019) 
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Ilustración 1 Territorio Donaldson Fuente: Donaldson Company 

La Innovación de la Filtración 

 

Durante dos décadas, Donaldson ha sido pionera en tecnología de fibra fina, elementos 

de filtro para manufactura y pruebas que usan fibras con un ancho inferior a un micrón. 

En el estrictamente normado mercado del transporte, nuestros esfuerzos han generado 

filtros y sistemas de filtración más pequeños, livianos y eficientes. Además, nuestras 

tecnologías permiten proteger las aplicaciones fundamentales de los efectos dañinos de 

las partículas, gases y humedad en artículos que van desde computadoras hasta ayudas 

auditivas. A medida que el equipo y la tecnología avanzan, Donaldson sigue 

desarrollando soluciones innovadoras para anticipar y superar los requisitos siempre en 

aumento. 

 

Crecimiento Estratégico 

 

Para mantener nuestra posición de liderazgo en tecnología de filtración, invertimos 

continuamente en oportunidades de crecimiento. Recientemente volvimos a invertir más 
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de $ 165 millones en el negocio para el desarrollo de tecnología, comercio electrónico y 

expansión de capacidad. Presentamos un equipo enfocado en generar valor para los 

clientes a través de la conectividad. Y en mayo de 2018, celebramos la gran reapertura 

por expansión de nuestro centro de distribución en Brujas, Bélgica. La instalación, 

duplicada en tamaño, envía anualmente 17 millones de filtros y partes y distribuye 

nuestros productos de filtración a más de 164 países. 

   

El Legado Continúa 

 

En 2015, Donaldson cumplió 100 años. Apreciamos que las décadas de éxito se deben 

principalmente a que los empleados viven los valores de Integridad, Respeto y 

Compromiso. Gracias a un compromiso inquebrantable hacia el cliente y constantes 

innovaciones en las tecnologías y los procesos, contamos con el mejor equipo, los 

mejores productos y el impulso para otro siglo de servicio legendario 

 

Misión 

➢ Ofrecer soluciones de filtración que mejoren la vida de las personas, optimicen el 

desempeño de los equipos de los clientes y protejan el medio ambiente  

Visión 

➢ Ser líder mundial en soluciones de filtración  

Valores 

➢ Integridad  

➢ Respeto  

➢ Compromiso 

 

El compromiso como empresa es la satisfacción de los clientes, mejorar continuamente 

y la prevención de problemas en todas las actividades. 
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Imagen 3 Pilares que se basa el Sistema Donaldson Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

DPS Sistema de Producción Donaldson 

 

Basados en los conceptos y la evolución que ha tenido la calidad a través de su historia, 

Donaldson Latinoamérica integra estos conceptos para crear un sistema de producción 

propio y considerarlo como una filosofía de trabajo. 

El sistema DPS es un sistema integral de producción y gestión para cumplir con nuestros 

objetivos principales que son: Excelencia, Seguridad, Calidad, Entrega y Costo, 

manteniendo un flujo continuo de productos para adaptarse flexiblemente a los cambios 

de la demanda de nuestros clientes. 

Este sistema de manufactura esbelta, conocido como Lean, está basado en el sistema 

de producción TOYOTA. 
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Excelencia operacional 

 

La base de la estructura del DPS son la cultura y el liderazgo, estos principios 

proporcionan el apoyo necesario a la operación, DPS ha identificado 13 principios con 

20 herramientas de Lean. 

 

. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Imagen 4 Los 13 principios y 20 herramientas Lean Donaldson Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 
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Tabla 1 Explicación de los 13 principios Donaldson Fuente: Ismael Flores 

 

6.1 Descripción del puesto del estudiante 

 

Proporcionar al área de ventas forecast vs ventas de año pasado para que ellos a su vez 

nos den su pronóstico en base a las negociaciones que han tenido con sus clientes. 

 

Compartir facturas al área de tráfico del material que ha llegado aduana por parte de 

nuestros proveedores y así poder importarlas. 

 

Actualizar estatus de los embarques que salen para Chile, Colombia y Perú, para 

enviárselos al departamento de Customer Service de la zona. 

 

7. Problemas a resolver 

 

En toda empresa siempre podemos encontrar areas de mejora, analizando el proceso 

de embarques nacionales pudimos decterar un area de mejora como la efectiva 

administracion de los pick para aprovechar mejor el rendimiento del pesonal y poder 

eliminar los tiempos muertos y asi eliminar los errores de embarque. 
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Como consecuencia de esta problemática, nos llevaba a tener un mal desempeño en los 

PPM’s (piezas por millon) ya que constantemente surten filtros erroneamente  en 

consecuensia no se logra enviar en tiempo y forma las entregas del material y esto 

retrasa un dia mas la entrega al cliente. 

 

Los indicadores de los PPM`s los manejamos para ver la calidad de las entregas, los 

internos están en 400 PPM`s por mes, mientras los externos la meta es de 200 PPM`s 

por mes, estos son los resultados de las piezas embarcadas equivocadas, sobrantes, 

faltantes dañadas ya sea de origen o por el translado. 

 

Se pretende con este KAIZEN mejorar este metrico a 45 PPM´s por mes a su vez   

 

 

Ilustración 2 Grafica de los PPM´s en él año FY19 antes de la mejora. Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 
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8. Justificación 

 

El proyecto que estamos implementando es porque en la empresa Donaldson se tiene 

una gran variedad de artículos, los cuales se necesitan organizar y controlar mediante 

un sistema de PEPS Y UES. 

 

La prioridad de la empresa es la satisfacción del cliente externo, pero; de igual manera 

el agrado del proveedor interno o comerciante al hacer más rápido y fácil el proceso de 

atención y entrega al cliente. 

 

En consecuencia, hoy en día, es necesario que desarrollemos un Kaizen para el control 

y la reducción de tiempos para el surtido de órdenes. 

 

Por lo tanto, la mejora continua es la que hace que las organizaciones evolucionen y 

sean competitivas y las mejores en el ramo en el cual se desea estar. 

 

9. Objetivos General y Específico. 

 

9.1 Objetivo General 

 

El objetivo principal es que establezcamos una buena administración y estandarización 

para el surtido de órdenes especialmente en el área nacional. 

 

Con esto podemos notar una satisfacción del cliente y una reducción en el métrico de los 

PPM`s (piezas por millón) embarcadas por error como también poder identificar las fallas 

del proceso y procedimientos, con el fin de evitar retrabajos, demoras y equivocaciones 

en el surtido de los pedidos. 
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9.2 Objetivo Específico. 

 

• Mejorar el servicio de entrega de embarques a los clientes en base a la mejora 

del proceso. 

• Eliminar reclamos de los clientes, así como evitar multas.  

• Eliminar tiempos muertos y/o desperdicios, eliminar tiempo extra, crear nuevo flujo 

que permita embarcar en tiempo y sin errores, dar entrenamiento correcto al 

personal operativo para garantizar el resultado del método propuesto 
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Capítulo 3: Marco teórico 

 

10. Fundamentos Marco Teórico 

 

Hoy en día las empresas buscan reducir costos y ganar Competitividad. Eliminación de 

las actividades que no agregan valor dentro de la industria, qué beneficios a largo plazo 

representa implementar una filosofía de eliminación de desperdicios en las operaciones, 

qué  

Puedo esperar de lean Manufacturing (Manufactura Esbelta) (Socconini, 2008) 

 

“En tiempos de alta competitividad en los negocios, en donde grandes corporaciones 

desaparecen solo por descuidos en su manera d pensar y ejecutar, también en donde 

empresas pequeñas encuentran la forma de ser mejores gracias a su mentalidad y forma 

de trabajo, nos damos cuenta de que solamente la velocidad con calidad puede construir 

economías fuertes y sólidas, fruto de productos y procesos diseñados con creatividad. 

Por ello, el compromiso de los que toman decisiones todos los días, las cuales marcan 

el rumbo de nuestras empresas y nuestros países, es fundamental en este mundo 

competitivo y global”. 

 

Solución de problemas de las 8D’s. 

 

Ford Motor Company ha combinado varios métodos y herramientas la solución de 

problemas, entre los cuales destaca TOPS (Team Oriented Problem Solving), que es la 

base fundamental de las 8D’s (8 disciplina). Los informes de acciones correctivas para 

los proveedores de Ford requieren de las 8D’s. 

 

Esta metodología, además de ser utilizada por la industria automotriz, se emplea en un 

gran número de empresas de diversas industrias y se ha colocado como una de las 

formas documentadas más poderosa para resolver problemas. 
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Definición de las 8D’s. 

 

Las 8D’s constituyan una metodología para resolver problemas de una manera 

sistemática y documentada mediante el registro de las acciones tomadas en una serie 

de 8 pasos que son desarrollados por un equipo multidisciplinario. 

 

Para que se implementan las 8D’s. 

 

Es un método estructurado de solución de problemas nos sirve básicamente para: 

 

• Solucionar problemas de los cuales nos conocemos la causa raíz. 

• Documentar todo el proceso de la solución de problemas. 

• Conocer el proceso para solucionar en equipo problemas particulares. 

• Generar soluciones integrales y a largo plazo. 

 

Cadena de Suministro Tradicional 

 

La cadena de suministro o “Supply Chain” (SC) abarca todas las actividades asociadas 

con el flujo y transformación de bienes e información asociada desde la fase de materias 

primas hasta el usuario final. Es esencialmente un conjunto de proveedores y clientes 

conectados; donde cada cliente es a su vez proveedor de la siguiente organización 

“aguas abajo” hasta que el producto terminado alcanza al usuario final. (Pulido, 2011) 

 

Hoy en día, parece evidente la obsolescencia del paradigma industrial basado en 

optimizar los procesos de la cadena de suministro como si se trataran de funciones 

aisladas, cuyo objetivo fuera optimizar su eficiencia y estabilidad. Las empresas deben 

evolucionar de ese enfoque industrial endogámico basado en la eficiencia interna de los 

procesos a un paradigma orientado en el valor añadido que se da a los clientes con una 

visión global de la cadena. 
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El factor que cataliza todos estos cambios es, sin duda, el incremento de una demanda 

cada vez más exigente y personalizada de los clientes. Además, la competencia global 

estimula este cambio y fuerza a los fabricantes a buscar nuevas maneras de producir 

más acordes a las necesidades cambiantes y personalizadas del mercado, al mismo que 

tiempo que mantienen los costes lo más bajos posible. Todo ello está forzando a las 

empresas a encontrar nuevos modos de colaboración que mejoren la integración y 

sincronización de las diferentes funciones y etapas de la cadena de suministro de sus 

productos. 

 

Cada vez más, las compañías de todo el mundo están acudiendo a la cadena de 

suministro como la última metodología para reducir costes, incrementar la satisfacción 

del cliente, utilizar mejor los activos y construir nuevos ingresos.  La gestión de la cadena 

de suministro (Supply Chain Management) consiste en la integración de estas 

actividades a través de relaciones mejoradas en la cadena, para adquirir una ventaja 

competitiva sostenible. En esta definición, la gestión de la cadena de suministro incluye 

la gestión de los sistemas de información, aprovisionamiento, compras, programación de 

la producción, tramitación de pedidos, gestión de inventarios, almacenamiento, servicio 

al cliente, y servicio posventa. Es un enfoque de la gestión que propone la integración y 

coordinación de todos los procesos clave de la empresa comprendidos entre el usuario 

final y los proveedores iniciales, con el fin de crear y entregar valor a ese usuario final, 

en la forma de productos terminados y servicios. 

 

No hay que confundir el concepto de gestión de la cadena de suministro con la logística 

integral. Ésta constituye una parte del proceso de la cadena de suministro que planifica, 

implanta, y controla la eficiencia y efectividad de los flujos y almacenamiento de bienes, 

servicios, e información desde el punto de origen al punto de consumo con el objetivo de 

satisfacer las necesidades de los clientes. Mientras que la gestión de la cadena de 

suministro fluye directamente desde arriba, requiere de un proceso de decisiones 

estratégico. Debe ser un objetivo compartido de prácticamente cada función en la cadena 

y es de particular significancia estratégica debido a su impacto en los costes totales y en 
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la participación de mercado. También proporciona una óptica diferente de los inventarios 

los cuales son usados como el último mecanismo de equilibrio en la cadena y no el 

primero. 

 

Durante los 80's los fabricantes utilizaban JIT, TQM y otros programas para mejorar la 

eficiencia de producción. Hoy, cuando los clientes requieren productos y servicios aún 

más especializados y hechos a medida para satisfacer sus demandas. Hay una 

necesidad cada vez mayor de hacer productos personalizados en masa (mass 

customization). Los fabricantes de artículos estandarizados y producidos en masa están 

analizando cómo pueden ser modificadas las prácticas de producción para reducir sus 

Lead Times y aumentar su flexibilidad. Para fabricar y ensamblar bajo pedido las 

empresas están bajo la presión de sacar lotes de tamaños cada vez más pequeños y 

lead times de entrega más cortos. Como resultado, las estrategias de personalización 

que enfatizan flexibilidad, bajo coste, alta calidad y producción eficiente de lotes 

pequeños están ganando rápidamente terreno. 

 

La gestión de la cadena de suministro puede considerarse como un cruce donde muchas 

disciplinas académicas convergen. El interés en este campo se ha incrementado 

constantemente desde los 80's cuando se reconocieron los beneficios de una relación 

de trabajo colaborativa más que competitiva entre las organizaciones. La gestión de la 

cadena de suministro se refiere tanto a la cadena de suministro interna, preocupada con 

gestionar los procesos entre departamentos de una organización única, como la gestión 

de las relaciones externas con clientes y proveedores por la empresa. 

 

Herramientas de Trabajo para la gestión estratégica de la empresa 

 

La evolución del sector de operadores logísticos viene marcada por diferentes factores 

entre los que podemos destacar: 
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Incorporación de la utilización de las nuevas tecnologías de la información con cada vez 

más uso de Internet como canal de negocio. Prestación de servicios con un mayor valor 

añadido. 

 

La consolidación de estrategias dirigidas a una mayor adaptación a las necesidades de 

cada cliente. Consecuencia de esta evolución constante los directivos de las compañías 

del sector deben estar de manera continua revisando sus estrategias empresariales. La 

acción formativa que detallamos a continuación pretende dotar a los directivos de 

Dispatching de un conjunto de herramientas que les permitan ajustar sus estrategias 

empresariales de una manera más rápida y eficaz a las necesidades del mercado en el 

que Trabajan. 

 

DIRIGIDO A: 

 

• Miembros del Comité de Dirección de la empresa 

  

OBJETIVOS: 

 

• Conocer las principales herramientas de trabajo para la gestión estratégica. 

• Aplicar las herramientas en situaciones genéricas para posteriormente poder 

aplicarlas en entornos empresariales  

 

La mejora continua en la gestión de operaciones. 

 

La necesidad de satisfacer al cliente es un factor básico para poder conseguir fidelizar a 

nuestros clientes. A través de esta acción formativa se persigue introducir la cultura de 

la mejora al cliente en esta área tan importante para la empresa, así como analizar los 

puntos de mejora. (Gomez, 2012) 

 

La Gestión de inventario se relaciona con la planificación y el control  de inventarios, ya 

que la planificación busca responder dos preguntas: ¿Cuándo hacer los pedidos?  
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¿Cuánto ordenar?  El control de inventarios es un factor estratégico para mantener sanas 

las finanzas de la empresa; las decisiones oportunas y pertinentes para comprar los 

insumos, contratar la distribución de materiales o productos no se limita solamente al 

control físico, también es relevante la relación de entradas y salidas optimas de los 

recursos financieros para que se administren de mejor manera, en función de los 

requerimientos de la producción, negociación con proveedores y clientes  

 

Otros autores, definen la Gestión de inventario como la toma decisiones que permitan 

alcanzar los objetivos de las operaciones establecidas, es una actividad transversal a 

una cadena de abastecimiento en cualquier sector de la economía. Sin embargo, esta 

complejidad en la gestión, se hace cada vez más aguda teniendo en cuenta los efectos 

que  

Generan fenómenos como la globalización, la apertura de mercados y el incremento en 

la diversificación de productos. La gestión de inventarios tiene como objetivo principal 

determinar la cantidad de existencias que se han de mantener y el ritmo de pedidos para 

cubrir las necesidades de producción y venta. Hay cuatro decisiones que son claves en 

la gestión de inventario:  

 

¿Qué sistema utilizar? 

¿Cuánto ordenar? 

¿Cuándo ordenar? 

¿Qué artículos mantener en existencias o eliminarlos? 

 

En síntesis, la gestión es la interfaz entre planeación - acción, acción - control y control 

– planeación. Al gestionar una cadena de abastecimiento, almacén, empresa etc. se 

determinan objetivos y prioridades las cuales deben definirse según el negocio en que 

se actúa, así como el método o la estrategia. Los objetivos relativos al costo, entrega, 

calidad, flexibilidad e innovación se alcanzan tomando decisiones estratégicas de diseño, 

las cuales son selección del sistema y la política de administración de inventarios. El 

resultado esperado de gestionar correctamente los inventarios no es reducirlos si no 

permitir alcanzar los objetivos planteados. 
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Clasificación de Inventario 

 

La forma de clasificar el inventario depende de qué tipo de empresa se trate mercantil o 

de manufactura. El inventario de una compañía mercantil está compuesto por diferentes 

productos con dos características en común: son propiedad de la compañía y están listos 

para ser vendidos, mientras que los productos de una empresa manufacturera también 

son de su propiedad, pero estos productos pueden no estar listos para su venta y 

clasificarse en tres categorías:  

 

a) Materia prima o insumos.  Son aquellos en los cuales se contabilizan todos los 

materiales que no han sido modificados por el  proceso,  es  decir,  que  se  

compran, almacenan y no se han procesado. 

 

b) Productos en proceso. Son aquellos materiales que han sido modificados por el 

proceso, pero todavía no son aptos para su venta. (Bienes en tránsito). 

 

c) Productos terminados. Son productos que se contabilizan y son ofrecidos a los 

clientes, es decir que son aptos para la venta. 

 

Funciones del Inventario 

 

El inventario es uno de los activos más costosos, llega a representar hasta el 50 % del 

capital invertido, son un parámetro importante de la actividad de los negocios por lo tanto 

son indicadores que vigilan y nos proporcionan información financiera. Durante las bajas 

economías, hay una acumulación inicial de inventario ya que toma más tiempo vender 

las cantidades en existencias, también es importante mantener un equilibrio entre poco 

inventario y demasiado, en consecuencia, si se tiene poco inventario para cubrir la 

demanda se tendrán clientes y proveedores insatisfechos, si por lo contrario se tiene 

demasiado inventario acarreara costos innecesarios. El inventario da servicio a varias 

funciones que 

Agregan flexibilidad a las operaciones de la empresa y se describen a continuación:  
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Separar varias partes del proceso de producción. Por ejemplo, si las existencias de una 

empresa fluctúan, quizá sea necesario un inventario adicional para desarticular los 

procesos de producción de los proveedores. 

 

Separar a la empresa de las fluctuaciones  en  la  demanda  y  proporcionar  un inventario 

de bienes que ofrezca variedad a los clientes. 

 

Aprovechar los descuentos por cantidad, ya que las compras en grandes cantidades 

disminuyen el costo de los bienes y su entrega. 

 

Protegerse contra la inflación y el aumento de precios. 

 

Indicadores de Desempeño 

 

Los indicadores de desempeño pueden agruparse en tres tipos principales:  

 

a) Indicadores Financieros. Esta categoría es la más antigua, tradicional y difundida 

entre las empresas en la evaluación de políticas de inventario y son los siguientes: 

Como el retorno sobre la inversión, la rotación y el número de días en inventario. 

 

b) Indicadores de servicios a clientes. Estos indicadores miden la capacidad de 

determinado eslabón de la cadena de atender al cliente según sus expectativas y 

son los siguientes: disponibilidad de producto, el plazo de entrega y el pedido.  

 

c) Indicadores de costos. Estos costos constituyen una categoría reciente y poco 

difundida en las empresas y son los siguientes: costo de falta de producto, costos 

de exceso y el costo logístico. Idealmente, las empresas deberían articular estas 

tres categorías de indicadores en sistemas integrados de medición del 

desempeño, a fin de evaluar todas las dimensiones asociadas a determinada 

política de inventarios. 
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Método PEPS Y UEPS. 

 

El método PEPS muestra como ventaja, un inventario valorado con los costos más 

recientes, o sea que en una economía inflacionaria el balance general estaría actualizado 

con los precios más reales en cuanto a su inventario, son desventajas de este método 

los bajos costos de producción al tomarse los precios bajos de los materiales y mostrar 

unas utilidades muy altas que inciden notoriamente en los impuestos sobre la renta. 

 

El método UEPS tiene como ventajas las siguientes: registra los  costos  de producción 

por materiales a los precios actualizados y permite fijar políticas de precios de venta 

acordes con la realidad y arroja unas utilidades antes de impuestos menores, por lo que 

los impuestos sobre la renta serán menores. Su desventaja sería la de mostrar los 

inventarios, en el balance general, desactualizados o bajos en cuanto a los precios que 

rigen el mercado. 

 

El método del promedio ponderado tiene como ventaja principal la sencillez de su 

aplicación especialmente en aquellas empresas que producen gran diversidad de 

artículos. Como desventaja se anotan las siguientes: Los inventarios no están 

actualizados, la utilidad operacional aparece aumentada y los costos de producción no 

son actuales por lo que no facilita la fijación de precios 

 

SIPOC 

 

Es un diagrama de proceso que tiene como propósito identificar quienes son los 

proveedores, entradas procesos, salidas y clientes de un producto o servicio. 

 

Es una herramienta con un formato tabular, usada con regularidad en la metodología Six 

SIGMA y nos ayuda a identificar el alcance de un proyecto (desde tempranas etapas) y 

a identificar quien o que debe tomarse en cuenta en el proyecto. (Ramírez, 2018) 
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Tabla 2 Ejemplo de Diagrama SIPOC Fuente: Ismael Flores 
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El VSM (Value Stream Map) o Mapas de Valor  

 

Es una herramienta esencial que nos sirve para conocer a profundidad los procesos, 

tanto dentro de una organización como en una cadena de suministro. Su principal 

objetivo en desarrollar un VSM es identificar ampliamente las actividades que no están 

agregando valor a nuestro proceso y conocemos el tiempo asociado de las actividades 

realizadas en el proceso. 

 

Al realizar un mapa del flujo de valor debemos responder una serie de cuestiones 

críticas relacionadas con las operaciones:  

 

¿Cuál es la capacidad del sistema de producción?  

¿Cuáles son los cuellos de botella del proceso?  

¿Cuál es la tasa de compra del cliente?  

¿Cuál es la capacidad disponible, y cuál su utilización?  

¿Cuáles son las restricciones del proceso? ¿Estas son internas o externas?  

¿Cómo podemos mejorar el proceso para cumplir con los objetivos del negocio?  

 

Sus indicadores se basan en los tiempos y son los siguientes: 

 

1. Tiempo Takt 

2. Tiempo de Siglo individual  

3. Tiempo de siglo total (Lead Time de Fabricación) 

4. Tiempo de previsión de las necesidades del cliente (Lead Time GAP) 

5. Tiempo de entrega logística (Lead Time Logistic)  

 

(López., 2016) 
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Ilustración 3 Simbología Básica de un Mapa de Valor (VSM) Fuente: Elaboración propia 

 

 
Ilustración 4 Mapa de Valor Fuente: Bryan Lopez 
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CAPÍTULO 4 
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CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 

11. Cronograma de Actividades 

 

Las actividades que se realizarán para el proyecto serán las que se mencionan en el 

cronograma de actividades que se presenta a continuación. 

 

Diagrama de Gantt. 

 

El diagrama de Gantt es una herramienta para planificar y programar tareas a lo largo de 

un periodo determinado. Gracias a una fácil y cómoda visualización de las acciones 

previstas, permite realizar el seguimiento y control del progreso de cada una de las 

etapas de un proyecto y, además, reproduce gráficamente las tareas, su duración y 

secuencia, además del calendario general del proyecto. (Barcelona, 2019) 

   

Para poder realizar el proyecto y poder llevar acabo la idea que teníamos de la mejora 

nos apoyamos en un Diagrama de Gantt en conjunto con un PDCA con el objetivo de ver 

todo lo que teníamos que realizar para llegar a nuestra mejora propuesta y cumplir con 

los tiempos establecidos. 
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Tabla 3 Grafica de Gantt "Control y reducción de tiempos para el surtido de ordenes en LADC" Fuente: Elaboración 
propia 

 

 

Modificación de la HOE. 

 

La metodología que detalla los pasos de la unidad de trabajo y resalta los puntos críticos 

asociados a la calidad, facilidad, seguridad, costos e impactos ambientales que forman 

parte del control del proceso, y registra las no conformidades asociadas a la actividad y 

su cambio para eliminar las reincidencias. 

 

EL HOE, como lo ya lo vimos es una herramienta que facilita al personal a realizar sus 

actividades de manera rápida, eficaz y entendible, de tal manera que ayude a reducir las 

mudas del proceso. En Donaldson se cuentan con estas hojas de Operación estándar y 

en base a la mejora que se presentó sobre el cambio del formato del Pick se realizó un 

cambio en el proceso del pickear ya con escáner, estas dos hojas del cómo se surtía en 

un principio y como está después del KAIZEN, debido a los estándares de la empresa 
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es imposible enseñar la modificación realizada. 

 

 

Delimitar tiempos. 

 

Los términos de Estudio de Tiempos y Medición del trabajo no tienen el mismo 

significado, y aunque el título de este módulo de Estudios de Tiempos es conveniente 

partir definiendo que es la medición del trabajo. 

 

“La Medición del trabajo es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que 

invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuándola según 

una norma de ejecución preestablecida" (López, 2016) 

 

Como parte de la investigación se tomamos los tiempos de a los pickers involucrados en 

el proyecto debido a que teníamos que saber cuánto se tardaban en surtir un pedido para 

poder encontrar en donde podíamos tener mudas en todo el proceso  

 

El resultado lo mostramos en la siguiente grafica en la cual solo tomamos una muestra 

del personal encargado de surtir los pedidos 
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Tabla 4 Tiempos del surtido antes del escáner Fuente: Elaboración propia 

 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson  

 

Parte de los resultados vimos que todos se tardaban entre 20 minutos y media hora para 

la preparación del material por cliente. 

 

Amenazas del proceso. 

 

Las amenazas las determinamos mediante un análisis de causas que pueden afectar al 

proceso en determinada etapa. Las cuales concluimos que en el proceso de embarque 

para pedidos nacionales de Donaldson S.A. de C.V. y en el cual se enfoca este proyecto 

podrían ser las siguientes solo por mencionar unos. 
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1. Personal no capacitado 

2. Falta de energía eléctrica 

3. Surtimiento erróneo de múltiplos de empaque por falta de actualización múltiplos 

de empaque 

4. Riesgo de surtimiento erróneo en pedidos segregados  

 

 

 

Establecer Manual de Procedimiento. 

 

De acuerdo con los estándares de la empresa Donaldson S.A. de C.V. los manuales se 

redactaron de acuerdo con la norma IATF 16949:2016 ya que se enfatiza el desarrollo 

de un proceso orientado en la gestión de calidad que asegura: la mejora continua, la 

prevención de defectos y la variación de residuos en la cadena de suministro y basados 

en la norma ISO 9001 de la calidad para la industria de la automatización. 

 

Realizamos un manual de proceso con la finalidad de comprender el flujo del proceso y 

así poder tener la información detallada, ordenada, sistemática e integral, para saber en 

qué parte del proceso se podría implementar el KAIZEN. 

 

Esta herramienta nos sirvió porque se plasmó las funciones de cada puesto y entender 

el mecanismo del proceso. 

 

Imagen 5 Amenazas del proceso Fuente: Elaboración propia 
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Herramientas de Distribución de Pedido. 

 

Como cada empresa tiene su método y herramientas para distribuir sus bienes en 

Donaldson S.A. de C.V. estas son indispensables para lograr la satisfacción del cliente. 

 

Contamos con sistema en el cual administra las entradas y salidas también con 

transportistas que nos apoyan a la entrega del material a los clientes. 

Procedimiento y descripción de las actividades realizadas 

 

El proyecto presentado es un análisis del proceso en el surtido de las órdenes para 

territorio nacional, con esto, como se comentaba en capítulos anteriores se espera 

mejorar la administración de la carga de trabajo dando como resultado eliminación de 

tiempos muertos, y la mayor eliminación de desperdicios detectados.   
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Proceso de surtido de órdenes. 

 
 

Ilustración 5 Proceso de Entrada/ Salida de Ordenes Donaldson antes de la mejora Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

Ventas

•Comparte la orden de compra a Costumer service

Costumer 
Service

• Procesa la orden de compra igresandola al ERP (Oracle) generando una S.O.

•Reserva la orden para su embarque 

Auxiliar de 
Embarque

•Corre la S.O. generando un Pick

•Captura todas las ordenes que se corrieron en una base de datos de Excel

•Distribuye la carga de trabajo a los picker y anota en la bitacora (Base de datos)

Picker

• Surte Material

• Prepara material para embarque

Auxiliar de 
Embarque

•Recibe el Pick surtido y preparado para embarque del Picker  y confirma generando 
un afactura  

• Entrega  al Transportista para su embarque 

Transportista 

•Documenta y embarca para su entrega

Cliente

• revisa que el material entregado cuadre con la orden de comrpa 
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Ventas 

 

El proceso empieza cuando ventas comparte la orden de compra a Costumer Service por medio 

de una plataforma en al cual adjunta el formato de la O.C. y proporciona las especificaciones que 

tiene que llevar dicha orden para su embarque. 

 

 

 
Ilustración 6 Pantalla cuando ventas adjunta la orden de compra Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

 

 

 
Ilustración 7 Pantalla Cuando ventas comparte especificaciones de embarque a Costumer Service Fuente: 

Donaldson S.A. de C.V. 
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Ilustración 8 Pantalla de cuando ventas comparte que ITEMS lleva la orden de compra Fuente: Donaldson S.A. de 

C.V. 

 

Costumer Service 

 

El trabajo de Costumer Service empieza cuando recibe la orden de compra por parte de ventas, 

esta se procede a ingresarla al ERP (Oracle) y automáticamente se genera una Sales Orders, 

posterior a esto se reserva la Sales Orders (S.O.) con esto queda programada la orden del cliente 

para que sea embarcada. 

 

 
Ilustración 9 Pantalla Cuando queda ingresada la orden de compra del cliente en Oracle Fuente: Donaldson S.A. de 

C.V. 
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Ilustración 10 Pantalla Cuando queda ingresada la orden de compra del cliente en Oracle y muestra los ITEMS 

pedidos Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Auxiliar de Embarque 

 

El Auxiliar de embarque es el encargado de correr las Sales Orders generadas por el 

departamento de Costumer Service. Todas las Sales Orders reservadas salen al generarse un 

reporte (base de datos) del Oracle el cual se llama Soft es de ahí donde el Auxiliar toma la Sales 

Orders, al hacer este paso del proceso se genera un pick generando un Delivery (Numero 

generado por Oracle para poder generar la factura). 

 

El Auxiliar teniendo todos los picks empieza a generar los ID (es una hoja con código de barras 

que especifica de un cliente cuantos Deliveries lleva por cliente) teniendo todo armado pick con 

ID el auxiliar empieza asignar la carga de trabajo a los Pickers conforme llegan y anota en la 

bitácora antes mencionada las iniciales del picker. 

 

Cuando termina el Picker de surtir todo y preparar el material regresa con el Auxiliar para que 

capture la hora final y lo confirme (generación de factura), ya haciendo esto ya está lista la orden 

del cliente para ser embarcado y le pasa los picks confirmados al transportista para su embarque. 
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Ilustración 11 Pantalla Soft Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 

 

 

 

 
Ilustración 12 Pantalla de la bitácora del Auxiliar de Embarque Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 
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.  
Ilustración 13 Pantalla de un ID generado Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Ilustración 14 Pantalla de la bitácora del Auxiliar de Embarque Fuente: 

Elaboración propia 
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Picker 

 

El picker se encarga directamente de surtir y preparar la orden del cliente una vez que el Auxiliar 

le entrega los picks a surtir. 

Transportista 

 

Es el encargado de programar (documentar), y poner guías a los paquetes ya listos para 

embarque y esto lo hace una vez que recibió los picks de parte del Auxiliar y cerrando el ciclo del 

proceso de las entradas y salidas de las ordenes nacionales. 

Mejora Aplicada en el proceso de surtido de ordenes nacionales 

 

Para llegar a una buena administración analizamos la manera de que la carga de trabajo 

estuviera equitativamente dividida entre los pickers, con esto podemos disminuir la fatiga, 

la desconcentración por una excesiva carga de trabajo, a su vez podremos dar salida a 

los transportistas que es la última etapa del proceso en tiempo y forma. 

 

El análisis se realizó en base a varias herramientas sobre la mejora continua, la primera 

fue la realización de un mapeo de procesos, plasmando cada detalle del proceso con sus 

tiempos para poder visualizar las demoras y con esto poder tomar las medidas 

correspondientes. 

 

En la siguiente imagen podremos ver el mapeo realizado y se observó que en la parte 

donde se perdía mucho tiempo es cuando el auxiliar capturaba la carga de trabajo en la 

bitácora y posteriormente en la distribución de carga obteniendo un 93% de eficiencia. 
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Ilustración 15 Mapeo de Proceso antes del Kaizen con una eficiencia del 93% Fuente: Elaboración propia 
 

Después de haber observado el proceso a detalle, utilizamos otra herramienta llamada 

Diagrama SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Customer), con ella nos apoyamos 

para volver a redefinir las entradas y salidas del proceso ya con una parte de la mejora, 

que consiste en que el auxiliar ya no distribuirá la carga de trabajo ya que vimos que no 

se involucraba al líder en el proceso actual, esto lo mostramos en la siguiente imagen 

que es el diagrama realizado. 
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Tabla 5 Diagrama SIPOC proceso surtido de órdenes nacional LADC Fuente: Elaboración propia 

 

 

Teniendo visualizado este punto nos dimos a la tarea de ver cómo podríamos hacer para 

que el líder pudiera hacer la distribución de la carga de trabajo, porque es en Excel y no 

da la oportunidad de tener trabajando al mismo tiempo el archivo por dos personas 

simultáneamente y guardar cambios.  

 

La solución que vimos fue modificar la base de datos y hacer una macro en la que 

automáticamente a la hora en que se corriera la orden se ingresará ya la información y 

ya se cargará en la macro la carga de trabajo y el líder podrá ver y asignar a los pickers 

su trabajo solo escaneando el pick sin capturar nada y esto por medio del sistema 

radiofrecuencia. 

 

Otra cosa en la que se trabajó en conjunto con el departamento del área de sistema es 

la modificación del pick ya con el código de barras para que a la hora que se le entregue 

al surtidor solo se escanee y así se registra la hora de inicio y de final para controlar los 

tiempos y la carga de trabajo.  
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Modificación base de datos y su funcionamiento  

 

Como ya lo habíamos mencionado antes la base de datos que se utilizaba para esta 

tarea era muy sencilla la cual solo nos indicaba lo siguiente y todo era llenado a mano. 

 

• Numero de orden (Delivery) 

• Cantidad  

• Instrucciones de Embarque  

• Ciudad  

• Previo 

• Iniciales del Picker  

• Numero de Tarimas o Bulto  

• Hora inicial  

• Hora Final  

• Comentarios  

• Y el nombre competo del Picker  

• Total, de piezas  

• Total, de ordenes  

 

Ya con la nueva bitácora y las macros que se generaron se agregan todas las líneas y 

automáticamente sin capturar que es como observamos en la siguiente imagen y que 

explicamos paso a paso para que puedan entender como funcionara y los beneficios que 

nos aportara. 

 

El primer paso del proceso lo empieza el auxiliar de embarques agregando las líneas y 

para esto se le da en la opción de agregar líneas y aparecerá un cuadro donde 

adjuntamos el archivo de SOFT, este archivo también ya lo habíamos platicado que son 

todas las ordenes que reserva Customer Service. 
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Ilustración 16 Bitácora modificada pantalla opción agregar líneas Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

 

Ilustración 17 Pantalla de la bitácora donde sale el recuadro para agregar el archivo del Soft Fuente: Donaldson S.A. 
de C.V. 

 

 

Ya una vez que se le asigno archivo automáticamente cargara todas esas órdenes como lo 

muestra la imagen. Aquí nos proporcionara la información de la Fecha, Nombre del cliente, Sales 

Orders, Cantidad pedida, Ciudad, Previo, Tarimas a Surtir, Total de piezas, Paqueterías, entre 

otra información. 
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Ilustración 18 Pantalla de la bitácora ya cargado el Soft Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 

 

 

Posteriormente el mismo auxiliar hace la generación de ID y solo captura la paquetería 

dependiendo lo que le indique el previo si es bulto o tarima, ya teniendo toda la auxiliar entrega 

todos los picks generados al líder para que el asigne la carga de trabajo. 

 

Cuando el líder recibe la carga de trabajo empieza administrándola con su gente de trabajo 

equitativamente si hay 2000 pizas las divide entre todos los picker lo cual antes sin esta 

modificación no lo podía hacer porque no lo podía visualizar a detalle. 

 

Esta información la muestra la muestra por pickers cuantas piezas tienen cada uno. 

 

El siguiente paso que es la asignación de órdenes para surtir y que la realiza el líder como ya lo 

platicábamos lo va a ejecutar desde la misma bitácora, pero en carga de Trabajo, tal y como se 

muestra en la imagen. 
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Ilustración 19 Bitácora modificada pantalla opción Carga de trabajo Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 

 

Enseguida de este paso aparece todas las ordenes como se muestra, para que el lider realice 

la administracion de la carga de trabajo a los pickers escaneando el codigo de barras del pick. 
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Ilustración 20 Pantalla de las órdenes a repartir entre los pickers Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 

 

 

Ilustración 21 Pantalla de la macro para asignación de la carga de trabajo a los Pickers Fuente: Donaldson S.A. de 
C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 
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Imagen 6 Escáner para surtir ordenes Fuente: Elaboración propia 

 

 

Ilustración 22  Pick con código de barras Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 
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Cuando el líder termina de asignar la carga de trabajo la macro muestra el nombre del 

picker y el número de piezas asignadas y esto se refleja en la columna “ASIGNACION 

POR PICKER” 

 

  

Ilustración 233 Pantalla de la macro ya con la carga asignada a los pickers Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

 

Ilustración 244 Pantalla de la bitácora ya con la carga de trabajo establecida Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 
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Ya termindo el proceso de surtido el picker le entrega al lider los picks ya termindos y se escanean 

de nuevo para que en la bitacora lleve la hora de termino y quien lo entrega. 

 

Ilustración 25 Pantalla de la bitácora terminada con toda la información sobre los pedidos surtidos Fuente: 
Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 

 

 

El líder con este nuevo proceso puede darse cuenta sobre la carga de trabajo asignada a cada 

uno de sus picker y quien falta por asignar, con esto se cumple el propósito de la mejora ya que 

no se pierde de vista la carga de trabajo y se logra el balance de la misma para no cargar más a 

unos que otros de trabajo.  

 

 
Ilustración 26 Pantalla de la macro cuando se asigna la carga de trabajo Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 
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Como antepenúltimo paso del proceso, el líder le lleva ya los picks al auxiliar para su confirmación 

(generación de facturas).  

 

Por penúltimo paso el auxiliar le lleva los picks al transportista para que los documente ya 

asignándole su guía. 

 

 

Y como último paso del proceso el Transportista los documenta para su embarque. 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

 

12. Resultados 

 

Para poder valorizar el resultado de la mejora se realizó de nuevo otro mapeo de 

procesos ya con los tiempos nuevos del actual proceso, dando como resultado un 98% 

de efectividad esto se logró debido a que se redujo el tiempo de espera de los pickers 

para su carga de trabajo y también se eliminó la actividad de capturar la información en 

la bitácora con la macro, esto dio un beneficio al reducir notablemente el tiempo que le 

llevaba esa actividad al auxiliar. 

 

 

Ilustración 27 Mapeo de Proceso con la mejora dando como resultado el 98% de Eficiencia Fuente: Elaboración 
propia 

. 
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También hay una reducción notable en el métrico de los PPM´s ya que por tener una 

carga de trabajo administrada los pickers trabajan con más tiempo y esto nos benefició 

a menos errores en el surtido. 

 

 

Ilustración 28 Grafica de los PPM´s en él año FY20 después de la mejora Fuente: Donaldson S.A. de C.V. 

 

 

Esto se logró al rediseñar bitácora y el formato del pick para que se pudiera implementar 

el mecanismo de los escáneres y se redujo así mismo los tiempos de surtido tal y como 

se muestra en la gráfica siguiente. 
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Tabla 6 Tiempos del surtido después del escáner Fuente:  Elaboración propia 

 

Nota: Se oculta información de los clientes de acuerdo con la privacidad de la empresa Donaldson 
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Table 1 Objetivos propuestos y esperados Fuente: Elaboración propia 

OBJETIVOS PROPUESTOS OBJETIVOS ESPERADO 

Control y reducción de tiempos para el 
surtido de ordenes 

Proyecto basado en herramientas 
establecidas y aplicadas en la mejora 
continua 

Implementar la metodología para el 
surtido de packs 

Basados en la mejora continua en el 
manejo de requerimientos del cliente y 
manejo de inventarios 

Documentar los HOE y los manuales 
del proceso de packs 

HOE basada bajo los términos de 
LEAN MANUFACTURING y los 
manuales en la norma de gestión de la 
calidad ISO 9001 

Documentar las herramientas 
utilizadas en el desarrollo del proyecto  

Basadas en la mejora continua, LEAN 
MANUFACTURING y Six Sigma 
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CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

 

13. Conclusiones del Proyecto 

 

Al llegar al desarrollo del proyecto se concluye que el proceso requería un Poka yoke. 

Ya que era indispensable tener la confiabilidad de los clientes, de esta, manera 

cumplimos con el objetivo propuesto.  

 

Si nos centramos en las operaciones que se realizan durante la fabricación de un 

producto, estas pueden tener muchas actividades intermedias y el producto final puede 

estar formado por un gran número de piezas. Durante estas actividades, puede haber 

ensamblajes y otras operaciones que suelen ser simples pero muy repetitivas. En estos 

casos, el riesgo de cometer algún error es muy alto, independientemente de la 

complejidad de las operaciones. Los “Poka-Yokes” ayudan a minimizar este riesgo con 

medidas sencillas y accesibles. 

Por lo cual la implementación de la mejora nos lleva a óptimas condiciones en el proceso 

de entrega al cliente, con ello la satisfacción del mismo. 

La satisfacción del cliente depende no sólo de la calidad de los servicios sino también de 

las expectativas del cliente. El cliente está satisfecho cuando los servicios cubren o 

exceden sus expectativas.  

 

 

Recomendaciones 

 

Para nadie es nuevo que vivimos en mundo en donde el ámbito de los negocios es cada 

vez más competitivo, y la presión por mejorar la eficiencia en todos los procesos de las 

organizaciones siempre está presente. La cadena de suministro no está exenta de esta 

presión y este artículo busca apoyar a los profesionales en logística a encontrar nuevas 

formas de hacer más eficiente las operaciones dentro de su almacén. Es conveniente 

considerar las características físicas de los artículos, ya que puede haber productos 

dentro una misma familia logística que tengan dimensiones, presentaciones o 
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especificaciones de manejo muy diferentes a otros artículos de la misma familia logística.  

Poner una etiqueta de color por mes, de acuerdo con la fecha en la que se recibió el 

producto (en algunos productos de vida corta puede ser por semana), de esta forma se 

puede encontrar, a través de una inspección visual, producto con problema de rotación. 

Establecer métricas objetivo para el desempeño de las operaciones, dentro de los 

procedimientos documentados; y contar con una base firme para ejecutar procesos de 

mejora continua. 

 

 

 

Experiencia personal profesional adquirida 

 

Mi experiencia personal es conocer las principales herramientas de trabajo para la 

gestión estratégica. De las cuales me aportaron un amplio panorama en mis 

conocimientos, y las cuales pude aplicar a lo largo de mi proyecto. 

 

Aplicar las herramientas en situaciones genéricas para posteriormente poder aplicarlas 

en entornos empresariales. 

 

Me queda claro que la mejora continua es un proceso grandioso en donde la quieras 

implementar porque genera conocimientos de los cuales son óptimos para su desarrollo. 

A través de esta acción formativa se persigue introducir la cultura de la mejora al cliente 

en esta área tan importante para la empresa, así como analizar los puntos de 

Mejora.  
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

 

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas 

 

Genere un valor agregado al proyecto con las herramientas de la mejora continua y que 

me ayudaron mucho para la toma de decisiones e implementación de la mejora 

planteada.  

 

• Realice en Excel un diagrama de Gantt para ver las actividades que se tenía 

planeada para poder implementar la mejora y a si darme cuenta si estaba 

cumpliendo con cada una de ellas y observar que las actividades sean ejecutas 

en el tiempo que se especificó. 

• Elabore el Mapeo de procesos para conocer a fondo el proceso y ver en donde 

podría estar la mejora, con estuve tuve mejor visibilidad para poder tomar la 

decisión en donde la podría implementar y como pudiera funcionar. 

• Realice la toma de tiempos antes y después para tener un histórico y con ello ver 

los resultados, si fueron o no favorables en la reducción de tiempos que tenía 

planteado con la mejorar  

• Desarrolle el diagrama Sipoc para ver las entradas y salidas del proceso ya con 

la mejora. 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

 

17. Anexos  

 

Centro de Distribución Donaldson Latinoamérica 

 

 

Área de almacén Nacional 

 



75 
 

 

Andenes de carga Nacional rampa 1-14 

 

 

Acceso Vigilancia 
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Empaque de pedidos 
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Documentación de pedidos en paqueterías 
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Impresión de picks Auxiliar de embarques 

 

 



79 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Confirmación de picks 
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Antes Mejora implementada 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pick sin código de barras 

 

Después Mejora implementada 

 

Pick con código de barras 
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