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Resumen

El presente documento se muestra las actividades realizadas en el area de almacén recibo-
embarques de FERTIPEG S. DE R.L. DE C.V. grupo agroindustrial, social y

Ecologicamente responsable, que asume el compromiso de producir, procesar y

Distribuir productos (semillas, foliares, fertilizantes etc.). Sanos, practicos y nutritivos en

la tierra mexicana con calidad. Es una empresa orgullosamente mexicana con calidad
nacional que integra desde sus origenes en el estado de Jalisco, en armonia con los
recursos naturales y el ser humano. Actualmente cuenta con 10 sucursales a nivel

republica donde laboral mas de 230 trabajadores.

En grupo fertipeg en sociedad con novasem ofrece productos saludables a nivel
republica, y por la calidad, trabajo, empefo y dedicacion de los mismos se ha puesto en
una de las tiendas agroindustriales mas reconocidas donde sus trabajadores seguiremos

trabajando pasa ser reconocida como la numero uno.

Fertipeg ha estado a la vanguardia, por lo mismo el personal que laboramos en él y sus
colaboradores de otras sucursales se ha preocupado por ser una de las principales
tiendas agroquimicas donde se trabajaba de una forma esencial, por lo que se tomé la
decision de implementar un tipo de bono mensual para la motivacién de cero defectos y
desperdicios dentro de almacenes, con la finalidad de que los trabajadores perciban en
la compafiia o tienda como un buen lugar para trabajar, y con esto ayudando a maximizar
lo positivo (lluvia de ideas o razonamiento) y minimizar lo negativo dafio en los productos

por no seguir las HOE o cualquier tipo de indecentes).
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccidn
La administracion de almacenes en las diferentes sucursales consiste en la planeacion,

organizacion, desarrollo y coordinacién, de productos o materias primas a resguardar en
el mismo asi como también control de técnicas capaces de promover el desempefio
eficiente del personal, por lo que permite que no el area de almacén no se vea afectada
de cierta forma por dichas maniobras erroneas por parte del personal operativo o0 que
colaboran en ella. Al alcanzar los objetivos individuales relacionados directamente o

Indirectamente con el trabajo.

En los nuevos escenarios, por los cuales estamos transitando, en la actualidad se pueden
identificar varios aspectos que se destacan por su importancia: La globalizacién, el
permanente cambio del contexto y la valoracion del conocimiento para la generalizacion
de nuevas técnicas que nos ayudaran a resolver mas facil los posibles problemas que

surjan.

Una de la definicion de almacenes es y se basa en resguardar el material o producto
asignado Yy seleccionado con la mayor calidad posible por lo que se basa en la
Concepcién de un hombre como un engranaje mas de la maquinaria de

Produccién y distribucién de dichos productos por lo que en la mayoria de las empresa

los almacenes “son indispensable” para lograr el éxito.

Cuando se utiliza el término almacén este se cataloga como uno de las principales
herramientas de cualquier empresa y como instrumento, es esencial y considero como
parte fundamental en las cuales posee habilidades y caracteristicas que le dan vida,

Movimiento y accion a toda organizacion al resguardar sus productos y materias primas.

6. Descripcidon de la empresa.




1) Historia de la empresa.

Fertipeg es una empresa mexicana fundada en el afio de 1995 en la poblacién de
pegueros Jalisco ubicada en los altos de Jalisco. Desde su fundacion se ha dedicado a
la comercializacion y produccién de insumos para la siembra del campo mexicano
caracterizada por ser una de las empresas lider en la republica por su servicio, calidad y
compromiso con el medio ambiente y con esto generando confianza que le brinda al
agricultor y manos mexicanas.

2) productos y servicios

En fertipeg puedes encontrar variedad de productos como:

NUESTROS PRODUCTOS

semilla hibrida
fertilizantes quimicos
fertilizantes organicos
fertilizantes granulados
fertilizantes solubles
mezclas fisicas especializadas
insecticidas

fungicidas

herbicidas
coadyuvantes
bactericidas

foliares
aspersores /otros

3) mision

MISION

SERVICIOS

asesoria técnica
financiamiento
andlisis de suelo
fumigacion aérea

monitoreo de cultivo con dron
0 calibracién de aspersores.

Ser una empresa comercializadora de insumos agricolas que buscamos satisfacer las
necesidades de nuestros clientes brindando nuestra confianza y experiencia
vanguardista. Buscando hacer nuevos negocios importantes con nuestros proveedores
para que el campo mexicano sea un negocio sustentable.



4) vision
VISION

Ser una empresa trascendente que con la experiencia y servicio sea reconocida ante el
campo mexicano como la mejor opcion para la comercializacion y produccion agricola.

5) valores

VALORES

* Honestidad, la honestidad es un valor Unico que crea confianza y credibilidad.

« Compromiso, compromiso con el campo mexicano y con nuestros clientes es lo
gue nos hace sobresalir de la poblacion.

* Respeto, El respeto a los demas es lo que hace la diferencia de comparierismo.

+ Comunicacion, la comunicacién es papel fundamental para un excelente servicio
al cliente.

* responsabilidad la responsabilidad con el medio ambiente y con nuestros clientes
es lo principal para ser lideres en calidad.

6) organigrama



GERENTE DE

SUPERVICION
VENTAS
Iy ~ r
| JOSE ANGEL PEREZ ' URIEL GARCIA
' 7
RECURSOS CREDITO Y
— HUMANOS - COBRANZA
(ERIKA SABEEDRA) (LILIANA CARBAJAL)
p
AUXILIAR TR
~— ADMINISTRATIVO —
(CRISTIAN REYES)
(ROSA RAMIREZ)

LORENZO
EZQUIVIAS

CALIBRACION
(DAVID GARCIA)

ALMACEN
(PEDRO GARCIA M)

llustracidn 1: organigrama de la empresa
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7) sucursal y direcciéon

Sucursal Aguascalientes
Carretera a Tepezala km 1
Rincén de Romos Aguascalientes
Tel.: (01465) 951 57 69
Whatsapp y centro de pedidos: 378 149 13 00 Correo:
fertiaguascalientes@fertipeg.com.mx

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

A)

B)

C)

D)

El principal problema que se tiene es que no se cuenta con un personal
operativo dentro del almacén para auxiliar a los pedidos de clientes en ciertas
temporadas lo que hace que se estanquen los procesos que se tieneny como
consecuencia retrasos en el abasto de materiales para nuevos proyectos
(clientes), por parte del almacén, con esto problematica tiene como
consecuencia que no se aplique las 5,s dentro del mismo y que no se lleve un
control en los inventarios y que no se le dé cierto de seguimiento a los
requerimientos en curso y a los futuros.

Por otro lado se tiene la problematica de la estanteria industrial, ya que reduce el
almacén esto generando que no se puedan exhibir algunos de nuestros nuevos
productos. Ya que no se tiene completa la estanteria, tiene un porcentaje del
40% por lo que no se respeta el (lay out) actual.

Otro problema es el scrap, ya que no se lleva a cabo la recuperacion de pélizas
para proceder a escapear el material y darlo de baja del sistema vy liberar
espacio en el almacén.

Un problema de suma importancia es el empaque de los productos para los
envios a clientes, ya que los podemos reutilizar algunos de los empaques

(contenedores plasticos) esto para no generar mas costo en nuestros productos



8. Justificacion

En la actualidad se cuenta con un almacén activo en un 70 por ciento de eficacia. Por lo
que no se maximiza la capacidad del almacén. una de las problematicas principales de
este mismo es el tiempo en las entregas de clientes generando demoras lo que se planea
es abrir un centro de pedidos es decir mediante una App digital (WhatsApp) donde los
clientes puedan hacer sus pedidos para agilizar la operacion de entrega del mismo y
preparar su pedido con anticipacion (bien la justificacion de este proyecto esté dirigida
a los clientes, ya que algunos episodios se ha detenido y se ha alargado el proceso de
entrega de materiales o productos, ya que el auxiliar en el almacén no se encuentra por
motivos de salidas al comedor o salidas imprevistas esto debido a que se tiene un tiempo
largo en espera para los clientes generando alguna incomodidad, ya que con la condicion
gue se encuentra es mas tardado y con la nueva condicién que se implementara en el
del almacén serd mas eficaz y rapido el abasto de pedidos generalmente esto traera
mas beneficios, ya que se tendrda mas tiempo para checar puntos importantes por
ejemplo que tipo de consumo tiene en la actualidad cada cliente, se podra dar alguna
orientacion o capacitacidén a nuestros clientes dependiendo de la problematica. Por otro
lado se podré& auxiliar con la revisién de carteras vencidas, ya que esta situacién sucede
con frecuencia, por lo que planea frenar esto siempre teniendo nuestros productos con

la mayor calidad y a nuestros clientes satisfechos.

9. Objetivos (General y Especificos)

A) Objetivo general

(Bien el objetivo de estandarizar los almacenes continuamente es la maximizaciény su
capacidad el aprovechamiento al maximo del mismo salvaguardar los materiales con
calidad ya que este mismo debe de ser secuencial en cada niumero de parte de acorde
a su capacidad de envase maximo y minimo, a su proveedor entre otras cosas. Bien
con el objetivo general vienen mas con él, hablamos del lay out, esto nos facilitara a
centralizar mejor las areas e instalar el almacén. Por otro lado esto nos ayudara con
los inventarios pues se busca que no hubiese material revuelto es decir fuera de su
ubicacion. Por otro lado la calidad sera tema de gran importancia se aplicara la técnica
de las 5, s ha diario y dependiendo de los productos sera su continuidad).



B) Objetivos especificos.

1. Se solicitara al director una vacante (personal operativo) se seleccionara un
candidato que cumpla con el perfil solicitado y se reforzaran con mas
capacitacion.

2. Seinstalara ayudas visuales en las operaciones para agilizar las entregas a
lineas de produccion y evitar posibles problemas recurrentes en cuestiones de
mal manejo de material, posibles dafios, empaques entre otros y generando
calidad en las actividades realizadas.

3. Actualizacion de base de datos para materiales que ya hubiesen terminado su
ciclo de venta o temporada del mismo y proceder a retirarlos y llevarlos a otra
de las sucursales dependiendo de la temporada, y dejar en el almacén un
minimo de stock o darles una ubicacion distinta a la que se encuentren.

4. Se busca adquirir estanteria nueva para mejor funcionalidad del almacén y asi
tener mayor espacio para (maximos y minimos) area de sobre stock y 5, s.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco tedrico

La metodologia Six-Sigma es un proceso de mejora orientado a encontrar soluciones
especificas, asi como para eliminar la "causa raiz" de un problema en el desarrollo de
empresa 0 negocio. El esfuerzo debe centrarse en la blsqueda y en las posibles
soluciones para dirigir los factores "pocos vitales" que causan el problema y asi
eliminarlos de raiz.




llustracién 2: ejemplo de six-sigma

1). La Calidad Total es el estudio mas evolucionado dentro de las sucesivas
transformaciones que ha sufrido el término Calidad a lo largo del tiempo
En un primer momento se habla de Control de Calidad, primera etapa en la gestion de la
Calidad gue se basa en técnicas de inspeccion aplicadas a Produccion.

Posteriormente nace el Aseguramiento de la Calidad, fase que persigue garantizar un
nivel continuo de la calidad del producto o servicio proporcionado.

Finalmente se llega a lo que hoy en dia se conoce como Calidad Total, un sistema de
gestién empresarial intimamente relacionado con el concepto de Mejora Continua y que
incluye las dos fases anteriores.

El Proceso de mejora continua es un concepto que pretende mejorar los productos,
servicios y procesos. Postula que es una actitud general que debe ser la base para
asegurar la estabilizacion del proceso y la posibilidad de mejora. Algunas de las
herramientas utilizadas incluyen las acciones correctivas, preventivas y el analisis de la
satisfaccion en los miembros o clientes. Se trata de la forma mas efectiva de mejora de
la calidad y la eficiencia en las organizaciones.

Durante las dos ultimas décadas, el escenario internacional ha experimentado
importantes transformaciones como resultado del proceso de globalizacién, que han



impulsado —segun Santos Corral (2003) las capacidades de innovacion de las
empresas, la generacion de nuevos productos y procesos, los cambios
organizacionales y las estrategias de mercado, que se han convertido en una ventaja
competitiva clave para su mantenimiento y Calidad

La calidad es herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que
permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie.

Manufactura con Mejora Continua: Una buena definicion de la Mejora Continua es ser
una herramienta de mejora para cualquier proceso o servicio, la cual permite un
crecimiento y optimizacién de factores importantes de la empresa que mejoran el
rendimiento de esta en forma significativa.

Una vez que la Mejora Continua determina las variables de mayor impacto al proceso y
servicio se les debe dar seguimiento en forma constante y se establece un plan para ir
mejorando poco a pocos las variables mencionadas. La Mejora Continua es una
herramienta la cual recomiendo debido a su flexibilidad para ser adoptada por personas
de todos los niveles de la empresa mediante metodologias como kaizen.

Empresas japonesas utilizan herramientas de Mejora Continua como 'kaizen', en el cual
los trabajadores se involucran en varios proyectos de mejora continua con el fin de
mejorar la empresa y lograr el objetivo propuesto por esta. Su total determinacion hace
la diferencia a las empresas occidentales, las cuales estan iniciando este proceso y
deben ir cambiando la cultura de sus organizaciones, ya que antes se esperaba a que la
gerencia hiciera el cambio mediante la compra de mejores maquinas o tecnologia y no
considerando las mejoras que pueden hacer sus mismos trabajadores.

Entre los temas que se pueden mejorar con las herramientas de Mejora Continua se
destacan:

a) Mejorar la higiene industrial y salud ocupacional de la empresa.
b) Mejorar la calidad de los productos y servicios.

c) Mejorar la eficacia y la eficiencia de los procesos.

d) Aumentar la satisfaccion de los clientes.

e) Mejorar el entrenamiento de los nuevos empleados.

f) Detectar no conformidades y establecer acciones correctoras.

g) Disminuir reclamos de los clientes.



h) Mejorar indicadores de medio ambiente
Conceptos Basicos de Manufactura para Mejora Continua

2). La definicion de un proceso en Six Sigma o la mejora de un conjunto de actividades,
parte de la base de clarificar los requisitos necesarios para el cliente (interno o externo).
Por lo que se deben de segur con lo siguiente: hacer una recopilacion de datos que nos
permitan afrontar de forma exitosa nuestros objetivos de mejora continua, buscar un
desarrollo de estandares de rendimiento y declaraciones de requisitos, y andlisis de
dichos requisitos dependiendo el tipo de negocio o industria. Podemos dividir el proceso
de desarrollo de los requisitos de clientes en 6 pasos:

Identificar la situacion. Requisito de Resultado o Requisito de Servicio. Este es el principal
punto de partida: ¢ Para qué es el requisito? Son las caracteristicas del producto final o
el servicio entregado al cliente al final del proceso. Casi todas estan relacionadas con la
Facilidad de uso y Eficacia del producto final en los ojos del cliente, y que cémo el cliente
debe ser tratado o servido durante la ejecucion del proceso en si mismo. Los requisitos
de servicio suelen ser mas subjetivos y sensitivos que los requisitos de resultado, lo que
significa que es dificil definirlos correctamente.

Identificar el cliente o el segmento del cliente: ¢ Quién va a recibir el producto o servicio?
Cuanto mas podamos acercarnos y afinar, mas facil sera. Cuando pensamos en clientes
externos, hay que asegurarse de diferenciar entre distribuidores o proveedores-socios
de la cadena de suministro, y usuarios finales o clientes.

Revisar los datos disponibles de las necesidades del cliente, expectativas, comentarios,
guejas, etc. Usar datos objetivos y cuantificables siempre que sea posible para poder
definir los requisitos. Tratar por todos los medios de no adivinar qué es lo que es
importante para el cliente, o basar los requisitos solamente en anécdotas.

Hacer un borrador de la declaracién de requisitos. Aqui es donde se confronta el gran
desafio de trasladar lo que los clientes quieren en algo que pueda ser observado, ademas
de definir un estdndar de rendimiento claro. Después de hacer el borrador de la
declaracion, compruébalo con otra gente para estar seguros de que esta claro, es
especifico y observable, ademas de medible, facil de entender, etc.

Validar el requisito. La validacion incluye cualquier paso que tu puedas dar para recrear
el requisito para asegurar que realmente refleje las necesidades del clientes y sus
expectativas. Una aproximacion puede ser dar a los clientes un ejemplo basado en el
requisito y entonces medir su reaccion hacia este, o solo preguntarles. Quien necesitara
interpretar y satisfacer el requisito.
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Refinar y finalizar la declaracién de requisito. Cuando hay un hueco entre lo que quiere
el cliente y lo que en realidad ta puedes hacer, el desafio es negociar un requisito que
sea factible, o incluso que mejore el proceso. Después de que el requisito se haya
finalizado hay que distribuirlo y/o comunicarlo, para asegurar que todo el mundo es
consciente de las expectativas de rendimiento y medida.

3). La metodologia six sigma

La metodologia SEIS SIGMA fue desarrollada en los afios 80 por Motorola.
Posteriormente, en 1991, se implanta la metodologia seis sigma en allied signal. Ha esta
implantacion le siguen numerosas iniciativas, como la de Texas instruments, si bien no
es hasta que Jack welch implanta la metodologia en general electric, cuando se
consiguen resultados impactantes y se difunde a nivel internacional la potencia del
enfoque seis sigma.

Durante la década de los 90, numerosas empresas han introducido esta novedosa pero
a la vez experimentada técnica dentro de sus organizaciones tales como Bombardier,
Siebe, Sony, Polaroid corporation, Toshiba, etc. En Espafia esta siendo aplicada por
importantes empresas como por ejemplo Sony, Ford, Ericsson, en USA, General Electric.

Su objetivo se centra en la consecucion de un indice DPMO (defectos por millon de
oportunidades) no superior a los 3,4 defectos por millon, entendiendo por defecto todo
aguel elemento del producto o servicio que cause la insatisfaccion de un cliente.

El enemigo de seis sigma es la variabilidad, definida como la desviacién respecto al nivel
objetivo. Para ello seis sigma requiere el uso intensivo de numerosas herramientas
estadisticas con el objeto de eliminar la causa de la variabilidad de los procesos y
alcanzar el minimo posible de defectos, reduciendo asi drasticamente los costes de la no
calidad y alcanzando la maxima satisfaccion del cliente.

El interés en six sigma creci6 de manera asombrosa. Por lo menos el 25 por ciento de
las empresas listadas en la Fortune 200 asegura tener un programa serio de esa indole,
y entre ellas se cuentan Ford Motor, Bank of América, Eastman Kodak y Dupont. En junio
de 2001, durante una conferencia sobre mejora de rendimiento, se interrog6é a los
participantes sobre el uso de six sigma en sus empresas. De las 65 encuestadas, 40
estaban aplicando la metodologia, y casi todas las restantes tenian planes de empezar
muy pronto. Los esfuerzos de las empresas no son menores. Ford, por ejemplo, capacitd
a 2,500 black belts, y tiene casi 2,000 proyectos en marcha.

Seis Sigma es una metodologia que involucra a toda la organizacién y utiliza
herramientas y métodos estadisticos y no estadisticos y estd basada en la mejora
continua o circulo de Deming, para:
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Definir los problemas y situaciones a mejorar

Medir para obtener la informacion y los datos

Analizar la informacion recolectada

Incorporar y emprender mejoras al o a los procesos y finalmente

Controlar o redisefiar los procesos o productos existentes, con la finalidad de
alcanzar etapas 6ptimas, lo que a su vez genera un ciclo de mejora continua

o~ w Db

4). La manufactura esbelta nacié en Japon y fue concebida por los grandes «gurus del
Sistema de Produccion Toyota». El sistema de Manufactura Flexible o Manufactura
Esbelta ha sido definida como una filosofia de excelencia de manufactura, basada en:

La eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio

El respeto por el trabajador: Kaizen

La mejora consistente de Productividad y Calidad

Objetivos de Manufactura Esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de Mejora
Continua que le permita a las compafias reducir sus costos, mejorar los procesos y
eliminar los desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el
margen de utilidad.

Manufactura Esbelta proporciona a las compafiias herramientas para sobrevivir en un
mercado global que exige calidad mas alta, entrega mas rapida a mas bajo precio y en
la cantidad requerida.

Reduce la cadena de desperdicios dramaticamente

Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion
Crea sistemas de produccién mas robustos

Genera sistemas de entrega de materiales apropiados

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad
Proveedor de software manufactura

¢, Como funciona el ‘lean manufacturing’ o manufactura esbelta?
Para poder implementar con éxito una estrategia de manufactura esbelta es
imprescindible actuar de acuerdo con los siguientes criterios:

Produccion de acuerdo a la demanda

La empresa produce segun aquello que el publico potencial demanda. De esta forma, se
evita producir mas de lo necesario y se minimiza el coste de los materiales a
aprovisionarse.
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Capacidad para adaptarse a los cambios
Dado que los procesos no son fijos, en caso de que exista algun tipo de cambio en las
preferencias de los clientes, la adaptabilidad al nuevo proceso es rapida.

Cierre de acuerdos a largo plazo con proveedores

El principal riesgo de producir segun la demanda es sufrir algun tipo de rotura de stock y
no poder ofrecer el producto al cliente en el plazo pactado. Para minimizar este riesgo,
es importante acordar relaciones duraderas y estables con proveedores que hayan
mostrado capacidad para adaptarse, también, a una posible demanda cambiante.

Estudio continuo de los procesos
Los responsables deben de estudiar todos los pasos para completar su proceso y
estudiar si es posible realizar algun tipo de mejora que mejore, aun mas, la productividad.

Necesidad de formacion continta

Si los procesos cambian, las tareas a realizar por parte de los empleados, también. Para
ello, es imprescindible contar con equipos formados por personas polivalentes con
motivacion y voluntad de aprender.
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llustracion 3: imagen ilustrativa lean manufacturing

Estos dos métodos de mejora de procesos, Lean y Six Sigma, presentan una diferencia
simple de entender y es muy importante tener al aplicar cualquiera de los dos. Incluso se
puede decir que a pesar de esa diferencia, las metodologias Lean y Six Sigma se
complementan.

El enfoque Lean tiene como objetivo hacer que los procesos sean mas leves y agiles,

disminuyendo el intervalo entre las actividades.

Como los procesos se siguen en los ciclos de produccion, al disminuir el tiempo entre

tareas, los ciclos serdn mas rapidos y ocurriran mas veces en el mismo intervalo de
13



tiempo Para alcanzar esto, el método Lean tiene como objetivo la eliminacion de
desperdicios, que detallaremos mas adelante.

La metodologia Six Sigma tiene el proposito de eliminar defectos, con el objetivo de
mejorar la calidad y atender mejor a los clientes.

a) Los defectos: cuando un producto o servicio no cumple las especificaciones del cliente,
ademas de poder crear la pérdida del cliente, se creara un desperdicio para intentar
reparar este error o sustituirlo.

b) La espera: cuando una tarea del proceso no se hace porque la entrega anterior (un
recurso, informacioén, autorizacion u otros) no ha ocurrido, es evidente que resultara
en retrasos y desperdicios.

c) El talento no utilizado: un recurso humano que no es bien aprovechado o que no es
reconocido es uno de los mas graves desperdicios que puede suceder en una
empresa.

d) El transporte: siempre que sea posible evitar el transporte, se debe hacerlo, instalando
existencias cerca del local de produccion o el final de la linea de montaje contiguo a la
sala de expedicion, por ejemplo.

e) El inventario: Tener demasiadas existencias, sin necesidad, es un desperdicio total de
recursos que podrian emplearse en otras actividades, ademas de crear gastos de
almacenamiento, seguros, alquiler y otras.

f) El movimiento: el flujo de informacion y recursos se debe optimizar, lo que ademas de
disminuir riesgos, hace la operacion mas agil y hasta transparente, en algunos casos.

g) El procesamiento extra: si un cable eléctrico es suficiente con una cubierta de caucho
de 1 milimetro para su uso, producirlo con mas que eso es un procesamiento extra e
innecesario, caracterizandolo como un desperdicio.

h) Las 5 etapas de Six Sigma:

Reducir los defectos y garantizar un alto nivel de calidad. ¢Por donde empezar? La

metodologia Six Sigma comienza definiendo donde la empresa necesita mas eliminar los

errores y defectos, para luego proseguir con las demas etapas, vea:

1. Definir: descubrir qué procesos de la empresa agregan mas valor a la cadena
productiva y deben presentar el mejor nivel de calidad posible.
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2. Medir: medir de forma objetiva y confiable el desempefio de esos procesos.

3. Analizar: analizar las informaciones recogidas para descubrir el origen — las
causas de las inconformidades — para definir donde existen oportunidades de
mejora.

4. Mejorar: corregir y prevenir los defectos mediante la optimizacion de procesos.

5. Controlar: comprobar continuamente si las mejoras implementadas realmente
estan trayendo los efectos deseados y comprobar si hay nuevas oportunidades de
optimizacion.

Diferencias entre Lean & 60

Lean 6o

- Eliminacion de procesos que no agregan ningun valor al cliente U Reduce
la variacion en el proceso que origina la insatisfaccion del cliente

- Mejora la calidad en el producto /
« Reduce el tiempo de ejecucién del
Servicio proceso

Manufactura esbelta

La Manufactura Esbelta son varias herramientas que ayudan a eliminar todas las
operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando
el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere. Reducir
desperdicios y mejorar las La manufactura esbelta, produccion esbelta o lean
manufacturing es un método de producciéon que busca minimizar los desperdicios,
generar calidad y mejorar la productividad. La manufactura esbelta surgié a mediados
del siglo XX en Japo6n y la empresa Toyota fue una de las primeras en implementar sus
técnicas.
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llustracion 4: referencia a manufactura esbelta

Bien como se puede apreciar en la figura anterior podriamos decir Existen cuatro tipos
principales de sistemas de produccién industrial: por trabajo, por lotes, en masa y de flujo
continuo, comprendiendo, cada una respectivamente, operaciones a escala cada vez
mayor. El aprovechamiento de los recursos, la flexibilidad para responder a los cambios
y el trabajo en condiciones de calidad suficientes son algunos de los retos que los cuatro
tipos de procesos productivos tienen en comun, aunque también cuentan con sus
diferencias.

Los procesos productivos industriales son la secuencia de actividades requeridas para
elaborar un producto. Existen varias vias para producir un producto, ya sea un bien
material 0 un servicio. Los procesos estan orientados a optimizar los objetivos de
produccion (costos, calidad, confiabilidad, flexibilidad)

Etapas Principales del Proceso Productivo:

a) Disefio: se realiza un brainstorming para captar ideas de como serd la
conformacioén y presentacion del producto. Una vez las ideas han sido decantadas,
partiendo de las que quedaron, se elaboran bosquejos del producto hasta que,
finalmente, se obtiene el definitivo.

b) Produccion: se trata de la fabricacién del producto o de definir los pormenores del
servicio.

C) Distribucidén: consta en colocar en el mercado objetivo el resultado de la
produccion. La misma puede ser a través de publicidad en los diferentes medios
de comunicacién masiva; a través de presentacion en escaparates o por medio de
vendedores especializados y puntualmente capacitados, quienes visitaran los
diferentes puntos de venta para promocionar y exhibir el producto.
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d) Caracteristicas basicas de un proceso industrial son cinco: manipulacion de la
materia prima, operaciones fisicas de acondicionamiento de dicha materia,
reaccion quimica para su transformacion, separacion y elaboracién de productos.

El objetivo principal es modificar la materia prima con la que trabajamos de la manera
que mas utilidad represente para el conjunto del proceso.

Por lo general, existen 3 alternativas para conseguirlo: transformando la composicion o
masa de la materia prima, modificando el nivel de energia o calidad que le caracteriza o
cambiando sus condiciones de velocidad, reaccion y movimiento.

El proceso industrial es la base para el buen funcionamiento de muchos sectores de la
economia. Si no existiera un proceso de estas caracteristicas, estariamos obligados al
consumo de materias primas o recursos en estado puro.

Proceso industrial, no existe un solo tipo de proceso industrial. EI aprovechamiento de
los recursos naturales, el trabajo de calidad y la flexibilidad ante diversos cambios son
algunos de los factores que permiten establecer ciertas diferencias entre procesos de
este tipo, los cuales se clasifican basicamente en 4 categorias:

* Procesos por lotes:
Son aquellos que aceleran el volumen de produccién con la ayuda de plantillas o
modelos. En muchos sectores de la economia, este tipo de procesos han suplido a otros
de caracter artesanal. El volumen de los articulos producidos lo determinan las
necesidades de cada empresa y el compromiso con sus clientes.

» Procesos por flujo continuo
En este caso, las empresas realizan cientos de miles de productos idénticos. Lo que les
diferencia de otros es que la linea de produccion nunca cesa; es decir, estd en
funcionamiento las 24 horas del dia y los 7 dias de la semana. El objetivo de este modelo
es doble: por un lado, maximizar los niveles de produccion de la empresa; por otro,
reducir los costes generados a raiz de detener e iniciar una vez tras otra el proceso
industrial.

* Procesos por trabajo:
La modalidad consiste en centrar todos los esfuerzos productivos en la elaboracion de
un producto cada vez.
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* Produccion en masa:
Es uno de los modelos més empleados en la industria. Al igual que la produccién por flujo
continuo, contempla la elaboracion de cientos de miles de articulos en una misma serie,
con la diferencia de que la produccién no es permanente; hay unos plazos de inicio y de
fin de ciclo. Al tratarse de un alto volumen de articulos, este tipo de procesos supone el
uso de sistemas de alta tecnologia.

Fases del Proceso Productivo

Almacenamiento Transformacion Almacenamiento
Entrada
I1r_1sumos: Productos:
Man?)rrc:?er]%sbra Proceso de * Bienes
X - Conversion Servicios
Capital
Materiales ﬁ'

Equipos

Salida

B 1 1 |
)

1 Retroalimentacion

llustracién 5: fases del proceso productivo

+ Entrada: Son todos los datos que hay que ingresar para la solucion del problema.

* Proceso: Son los diferentes procedimientos en los cuales se usaran los datos
proporcionados por el usuario para resolver el problema.

+ Salida: La solucién del problema.

* 4) Retroalimentacion: La retroalimentacion se produce cuando las salidas del
sistema o la influencia de las salidas del sistema en el contexto, vuelven a ingresar
al sistema como recursos o informacion.

+ 5) Contexto: Un sistema siempre estara relacionado con el contexto que lo rodea,
0 sea, el conjunto de objetos exteriores al sistema, pero que influyen
decididamente a éste y a su vez el sistema influye, aunque en una menor
proporcion, influye sobre el contexto; se trata de una relacibn mutua de
contextosistema.
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5) Historia de la manufactura esbelta

A principios del siglo XX tuvo lugar el desarrollo de la produccion en masa, técnica de
fabricacion en grandes lotes para lograr la reduccion de costes.

Fue en esta época cuando F. W. Taylor y H. Ford comenzaron a aplicar novedosas
técnicas de produccion. Ford introdujo la cadena de produccion. Por su parte, Taylor
impulsé la estandarizacion en la fabricacion.

La filosofia de trabajo lean como tal surgié en Japon. Después de la Segunda Guerra
Mundial, en un entorno caracterizado por la escasa demanda, la produccién en masa no
resultaba un sistema eficiente.

En este contexto, durante la década de 1940 la empresa Toyota desarrollé un sistema
de fabricacion bajo demanda, mediante la reduccién del tamafio de los lotes.

Pilares de sustento de la manufactura esbelta El lean
manufacturing se sustenta en varios pilares:

Jidoka se refiere a la «automatizaciéon con un toque humano». La automatizacion se
adapta para interactuar con los trabajadores.

Se busca que la maquina sea capaz de detectar posibles errores y se detenga
automaticamente para poder resolverlos.

Just in time (JIT)
Para reducir el stock, el sistema just in time se basa en producir bajo demanda: solo
cuando el cliente lo solicita.

Mediante el sistema JIT es posible obtener los cinco ceros: cero defectos, cero averias,
cero stocks, cero retrasos y cero control.

Se conoce como kanban a la sefial visual que da la orden para comenzar la fabricacion
de un producto, tras recibirse la orden del cliente.

Heijunka

Es una técnica de ajuste de la produccién diaria para obtener un determinado nivel de
produccion total. Permite hacer frente a la variabilidad de la demanda a lo largo del
tiempo, optimizando a la vez los recursos utilizados.
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La manufactura esbelta, produccion esbelta o lean manufacturing es un método de
produccién que busca minimizar los desperdicios, generar calidad y mejorar la
productividad. Este sistema se sustenta en varios pilares, entre estos la fabricacion just
in time o bajo demanda. Esta técnica permite mantener un flujo homogéneo de
produccion y reducir el stock.

Otras técnicas ligadas a la manufactura esbelta son la estandarizacion del trabajo y el
método de las 5, s. En esencia, la manufactura esbelta identifica el valor afiadido del
producto y elimina las actividades innecesarias de la produccién. Requiere un alto nivel
de flexibilidad e involucrar a los proveedores en los procesos.

Una manera habitual de representar el TPS (Toyota Production System) es mediante una
casa, y como toda casa debe de ser construida desde sus cimientos. Necesitamos unos
cimientos asentados y estables en la organizacion, puesto que como ya se indicoé en un
post anterior, para poder aplicar una gestion Lean en una organizacion es necesario
entender que se trata de una filosofia a largo plazo que tiene que alinear a todos los
miembros de la organizacion.

El sistema TPS (Toyota Production System) se explica utilizando una casa, porque una
casa representa una estructura que es fuerte siempre que los cimientos y las columnas
sean fuertes. En el momento que cualquiera de las partes esté en mal estado debilitaria
todo el resto del sistema.

En la red podemos encontrar una gran cantidad de imagenes de la casa Lean o casa del
TPS.

LEAN MANUFACTURING
Alta calidad, bajos costes y bajos tiempos de entrega

'y'vﬁ,(. racantinua
Just In Tima

Eguipgosde trabajo

Froduccion nivelada

Estandarizacidn

Establidad

Liderazgo, respeto, conflanza y cooperacian
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[lustracion 6: Pilares de la manufactura esbelta

Los cimientos: Estan basados en la implantacion de una cultura, de una filosofia Lean.
Esta cultura, esta filosofia es la que va a dar estabilidad a «la casa». Todos los miembros
de la compafiia deben de disponer de la informacién adecuada y tener los procesos y
operaciones estandarizadas y confiables.

El corazon: Es la mejora continua. Para ello los equipos y personas trabajan orientados
a obtenerla, reduciendo para ello los despilfarros y las ineficiencias.

Los pilares: En los pilares tenemos las herramientas Lean. Podemos representarlas por
las herramientas «Just in Time» (fabricar solo lo que necesitamos en la cantidad que
necesitamos y cuando lo necesitamos) y «Jidoka» (uso de técnicas para detectar y
corregir los defectos de la produccién utilizando para ello los procedimientos y
mecanismos necesarios que nos avisen de las anomalias).

El tejado: Aqui se representa todo lo que vemos (calidad, costes, plazos...). Representa
los resultados de la solidez del resto de la casa. Se busca el Lead Time mas bajo, la
mejor calidad y el coste méas bajo.

Un error habitual en muchas organizaciones es implantar herramientas Kanban, JIT,
5S... solo a la planta de fabricacién o al taller, cuando son herramientas concebidas para
ser implantadas y aplicadas en toda la empresa.

A través de esta analogia con una casa podemos darnos cuenta del porqué aquellas
empresas gue no empiezan sentando las bases no son capaces de construir «la casa».
Este sistema también implica adoptar una mentalidad de mejora continua de la calidad.

La manufactura esbelta surgié a mediados del siglo XX en Japon y la empresa Toyota
fue una de las primeras en implementar sus técnicas. Entre los beneficios de la
manufactura esbelta destacan la mejora de la calidad y la reduccion del lead time o
tiempo de proceso.

El objetivo principal de este tipo de manufactura es eliminar todo aquello que no
agregue valor al producto determinado, para asi lograr un aumento considerable de la
calidad del mismo y simplificar su proceso de produccion, manteniendo un alto estandar
de calidad.

Sistema de produccion Toyota: la filosofia empresarial mas admirada

Sakichi Toyoda, su hijo Kiichiro Toyoda y el ingeniero Taichi Ohno. Seguro que si eres
fan de Toyota te suenan esos nombres. Son nuestros fundadores y los principales
responsables del célebre sistema de produccién de Toyota o Toyota Produccién System
(TPS).
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En 1902, Sakichi invent6 un telar que podia detectar un hilo roto y detener el proceso de
fabricacion. De esta innovacion surgio la idea pionera de un sistema de “eliminacion
completa de todos los residuos” y la busqueda de métodos mas eficientes en la
produccion.

Pero eso solo fue el principio.

En 1937, Kiichiro, hijo de Sakichi Toyoda, fundé Toyota Motor Corporation y desarrollo
su propia filosofia basada en el concepto de justo a tiempo, que se convertiria en uno de
los pilares basicos del sistema de produccién integral de la compaiiia.

Poco después, otro visionario (Eiji Toyoda, primo de Kiichiro) se convirtié en el presidente
de Toyota Motor Manufacturing y le encarg6 al ingeniero Taichi Ohno la siempre exigente
tarea de aumentar la productividad.

Ohno investigd y desarrollé el método de control de calidad del pionero W. Edwards
Deming, basado en la mejora tecnolédgica de cada etapa de un negocio, desde el disefio
hasta la post-venta. Asi fue como dio forma definitiva al concepto de justo a tiempo y al
principio de Kaizen.

El sistema es estudiado en universidades y empresas de todo el mundo, creando una
reputacion de filosofia empresarial respetada por todos y envidiado por muchos, debido
a sus beneficios en términos de eficiencia y calidad en la fabricacidén. Por supuesto, es la
filosofia con la que Toyota trabaja en México.

Pilares del sistema de produccion Toyota

a) Justo a tiempo
Ningun componente de un auto se fabrica antes de que sea estrictamente necesario.
Toyota evita la acumulacion de inventarios innecesarios que producen pérdidas.

b) Jidoka

Alude a la automatizaciéon con un toque humano que combina la colocacion de las
maquinas en el orden en que se usan y la capacitaciéon de los asociados para manejarlas,
lo que permite que la produccion fluya en forma continua.

c) Kaizen

Es un concepto basado en la idea de que todo es mejorable. Siempre. Al estar en manos
de los asociados, la mejora continua se convierte en una fuerza motriz que impulsa la
calidad en Toyota.
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Ventajas del sistema

1) Menor costo

El sistema permite competir con productos de bajo costo al fabricarlos con formas de
produccion y distribucién altamente productivas e invertir en equipos especializados en
la fabricacion en masa.

2) Mayor calidad
Con el disefio de productos fiables y fabricando articulos sin defectos se logra la
asociacion entre marca y calidad sofiada por cualquier empresa.

3) Mejor servicio

El sistema de produccién Toyota permite la entrega exitosa de los productos tanto en
cantidad como en fecha y precio. Ademas, facilita la calidad en la asistencia post-venta.
4) Mayor flexibilidad

Otro de los beneficios de TPS es la posibilidad de modificar los productos o los volimenes
de produccion cuando existan variaciones de la demanda, cambios en el mercado o
innovaciones tecnoldgicas.

5) Mas innovacion
La mejora de todos los procesos facilita el desarrollo de nuevos productos, la

investigacién y creacion de innovadoras tecnologias de produccion y la implementacion
de mejores sistemas de gestion. Todo en beneficio del cliente final.

Indicadores para la toma de decisiones:

Produccién

Un sistema en si puede ser definido como un conjunto de partes interrelacionadas que
existen para alcanzar un determinado objetivo. Donde cada parte del sistema puede ser
un departamento un organismo o un subsistema. De esta manera una empresa puede
ser vista como un sistema con sus departamentos como subsistemas.
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Tierra Trabajo Capital

llustracion 7: imagen ilustrativa sistema de produccion.

Un sistema puede ser abierto o cerrado. Los sistemas cerrados (0 mecanicos) funcionan
de acuerdo con predeterminadas relaciones de causa y efecto y mantienen un
intercambio predeterminado también con el ambiente, donde determinadas entradas
producen determinadas salidas.

En cambio un sistema abierto (u organico) funciona dentro de relaciones causa-efecto
desconocida e indeterminada y mantienen un intercambio intenso con el ambiente. La
relacion entradas/salidas indica la eficiencia del sistema.

Asi es como el proceso dentro de la empresa para transformar los materiales y asi
obtener un producto terminado para la entrega de los mismos a los clientes o
consumidores, teniendo en cuenta un control adecuado del mismo.

Tipos de sistemas de produccion:

Existen tres tipos tradicionales de sistemas de produccion, que son la produccion por
trabajos o bajo pedido, la produccién por lotes y la produccion continua, a los cuales se
puede agregar un cuarto tipo llamado tecnologia de grupos. Estos tipos de sistemas no
estadn necesariamente asociados con el volumen de produccién, aunque si es una
caracteristica mas.

Es importante darse cuenta que el tipo de produccion dicta el sistema organizativo, y en
grado importante la distribucion del equipo. Cada tipo de produccion tiene caracteristicas

especificas y requieren condiciones diferentes para que sea eficaz su implantacion y
operacion.

1) produccion por trabajos o bajo pedido
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Es el utilizado por la empresa que produce solamente después de haber recibido un
encargo o pedido de sus productos. Solo después del contrato o encargo de un
determinado producto, la empresa lo elabora. En primer lugar, el producto se ofrece al
mercado. Cuando se recibe el pedido, el plan ofrecido parta la cotizacion del cliente es
utilizado para hacer un andlisis mas detallado del trabajo que se realizara. Este analisis
del trabajo involucra:

a) Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo encomendado.

b) Una relaciéon completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas para cada
tipo de trabajo especializado.

c) Un plan detallado de secuencia cronoldgica, que indique cuando debera trabajar cada
tipo de mano de obra y cuando cada tipo de material debera estar disponible para
poder ser utilizado.

El caso mas simple de produccion bajo pedido es el del taller o de la produccion unitaria.
Es el sistema en el cual la produccion se hace por unidades o cantidades pequefia, cada
producto a su tiempo lo cual se modifica a medida que se realiza el trabajo. El proceso
productivo es poco automatizado y estandarizado.

Las caracteristicas esenciales del control de la produccidn por proyectos parecen ser:

Definicion clara de los objetivos, acuerdo sobre resultados cuantificables a intervalos
especificados y relacion al tiempo.

2) produccion por lotes

Es el sistema de produccién que usan las empresas que producen una cantidad limitada
de un producto cada vez, al aumentar las cantidades mas alla de las pocas que se
fabrican al iniciar la compainiia, el trabajo puede realizarse de esta manera. Esa cantidad
limitada se denomina lote de produccion. Estos métodos requieren que el trabajo
relacionado con cualquier producto se divida en partes u operaciones, y que cada
operacion quede terminada para el lote completo antes de emprender la siguiente
operacion. Esta técnica es tal vez el tipo de produccion mas comun. Su aplicacion permite
cierto grado de especializacion de la mano de obra, y la inversion de capital se mantiene
baja, aunque es considerable la organizacién y la planeacién que se requieren para
librarse del tiempo de inactividad o pérdida de tiempo.

Es en la produccién por lotes donde el departamento de control de produccion puede
producir los mayores beneficios, pero es también en este tipo de produccion donde se
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encuentran las mayores dificultades para organizar el funcionamiento efectivo del
departamento de control de produccion.

El lote no pasa a otro grupo hasta que esté terminado todo el trabajo relacionado a esa
operacion: la transferencia de lotes parciales a menudo puede conducir a considerables
dificultades organizativas.

Las ventajas que se aducen a favor de la distribucion funcional son:

Flexibilidad; se pueden cambiar con facilidad las secuencias y prioridades de los trabajos.

3) produccion continda.

Este sistema es el empleado por las empresas que producen un determinado producto,
sin cambios, por un largo periodo. El ritmo de produccion es acelerado y las operaciones
se ejecutan sin interrupcion. Como el producto es el mismo, el proceso de produccion no
sufre cambios seguidos y puede ser perfeccionado continuamente.

Este tipo de produccion es aquel donde el contenido de trabajo del producto aumenta en
forma continua. Es aquella donde el procesamiento de material es continuo y progresivo.
Entonces la operacion continua significa que al terminar el trabajo determinado en cada
operacion, la unidad se pasa a la siguiente etapa de trabajo sin esperar todo el trabajo
en el lote. Para que el trabajo fluya liboremente los tiempos de cada operacion deberan
de ser de igual longitud y no debe aparecer movimiento hacia fuera de la linea de
produccion.

Productividad:

Es la capacidad de la sociedad para utilizar en forma racional y 6ptima los recursos de
gue dispone: humanos, naturales, financieros y tecnolégicos, que intervienen en la
generacion de la produccién para proporcionar los bienes y servicios que satisfacen las
necesidades materiales, educativas y culturales de sus integrantes, de manera que
mejore y se eleve el nivel de vida. Siendo éste el grado de bienestar material de que
dispone una persona, clase social o comunidad para sustentarse o disfrutar de la
existencia.
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La definicion del término de productividad varia ligeramente segun si quien la da es un
economista, un contador, un administrador, un politico, un lider sindical o un ingeniero
industrial. Sin embargo, si se examinan las distintas definiciones e interpretaciones del
término, surgen tres tipos basicos de productividad que son:

a) productividad parcial

Es la razon entre la cantidad producida y un sélo tipo de insumo. Por ejemplo, la
productividad del trabajo (el cociente de la produccién entre la mano de obra) es una
medida de productividad parcial. De manera parecida, la productividad del capital (el
cociente de la produccion entre el insumo de capital) y la productividad de los materiales
(el cociente de la produccion entre el insumo de materias primas) son ejemplos de
productividades parciales.

b) productividad total

Es la relacion entre la produccién total y la suma de todos los factores de insumo. Asi la
medida de productividad total refleja el impacto conjunto de todos los insumos al fabricar
los productos. Por lo tanto, la productividad viene a ser una medida de lo bien que se han
utilizado los recursos para cumplir con los resultados esperados.

En las definiciones anteriores, tanto la produccion como los insumos se expresan en
términos reales o fisicos convirtiéndolos en dinero constante de un periodo de referencia
(con frecuencia llamado periodo base).

Esta reduccion a periodo base se obtiene dividiendo los valores de la produccion y los
insumos por indices de inflacién y los indices de inflacion o deflacién, segun que los
precios de los productos y los insumos hayan aumentado o disminuido, respectivamente.
En otras palabras, el efecto de convertir la produccion y los insumos en su valor
correspondiente en el periodo base es eliminar el efecto de las variaciones de precio,
para que las razones de productividad nada mas tomen en cuenta los cambios fisicos.

Los inicios de la productividad:

Durante la década de los 70, el desfase existente entre la productividad de la mayor parte
de las empresas occidentales y las japonesas era enorme. En su trabajo clasico, el Dr.
John Kendrick y Daniel Creamer ofrecieron definiciones de productividad desde el punto
de vista de un economista.
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En 1979 y méas adelante en 1984, Sumanth ofrecio las primeras tres definiciones acerca
del concepto de productividad, particularmente interesantes para el ambito empresarial.
Aunque la productividad fue creciendo en EE. UU. Y en la comunidad Europea durante
los afios 80, lo hizo a un menor ritmo que en Japon.

Edgar Fiedler concluy6 que “desde el punto de vista agregado, aun somos responsables
de una tendencia hacia una productividad muy débil en el largo plazo”. EI American
Productivity and Quality Center (Centro Estadounidense de Productividad y Calidad),
analizé la tendencia de la productividad de la mano de obra durante el periodo de 25
afos (1968 — 1993) y los resultados reflejan que el crecimiento de la productividad de la
mano de obra en el sector de servicios permanecio estancado.

Tipos de productividad

La productividad marginal: se trata de la variacién experimentada en la produccion de un
bien Se reconocen usualmente tres tipos de productividad:

Productividad laboral: Conocida también como productividad por hora trabajada, tiene
que ver con el aumento o la disminucién del rendimiento en pro de la obtencién del
producto final.

Productividad total de los factores (PTF): Aumento o disminucién del rendimiento debido
a la variacion de uno o varios de los factores que intervienen en la produccién, como lo
son el trabajo, capital o los conocimientos. Esta asociada ademas a la tecnologia y la
eficiencia técnica en relacion a las variaciones interanuales o al ritmo de crecimiento de
la empresa.

Productividad marginal: También llamado “producto marginal” del insumo, se trata de la
variacion experimentada en la produccién de un bien, cuando se incrementa uno solo de
los factores que intervienen en su produccion, mientras el resto permanece constante.

Factores que afectan la productividad

Factores atribuibles a los disefios e insumos no laborables: Es decir, aquellos que tienen
gue ver con los elementos materiales, pero no con el proceso mismo sino con el disefio
y mantenimiento de los elementos, como son el disefio de los productos y servicios, la
estabilidad de los disefios, la calidad de las materias primas, la calidad y el mantenimiento
de la maquinaria, la expectativa de calidad del producto final y el tamafo de la empresa.

Factores atribuibles a la organizacién del trabajo: Aquellos que atafien a la estructura y
el funcionamiento de la organizacion, tales como la disposicion y empleo del espacio de
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trabajo, el método especifico de trabajo, la planificacion de los insumos, del entorno, o
los tiempos de trabajo.

Factores atribuibles a los trabajadores: Aquellos que tienen que ver con la fuerza de
trabajo o el capital humano, tales como la formacion educativa de los trabajadores, su
estado fisico durante las horas de trabajo, su motivacion hacia el trabajo y su puntualidad.

Factores atribuibles a condiciones externas: Aquellos que no tienen que ver con el interior
de la empresa per se, sino con elementos foraneos. Tales como la mercadotecnia y las
necesidades del mercado de consumo, las variables del entorno econoémico, o la
internacionalizacion del producto final.

Importancia de la productividad:
La productividad tiene que ver con el manejo de los recursos de la organizacion.

La productividad es un elemento clave en la supervivencia de las empresas y
organizaciones. Primero que nada por su impacto directo en la rentabilidad, dado que el
aumento de los margenes de productividad suele traducirse en un aumento de la
ganancia final; y en segundo lugar porque también tiene que ver con el manejo de los
recursos de la organizacion, tales como insumos materiales, energia, capital humano y
trabajo, pudiendo asi también tener consecuencias ecoldgicas (a mayor productividad,
mayor consumo de agua y energia, 0 mayor sub produccién de contaminantes.

—
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llustracion 8: benchmarking
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Marco tedrico benchmarking-productividad

El Benchmarking es un proceso empleado para recopilar informacion y nuevas ideas para
el desarrollo de tu empresa. La idea principal es la de conseguir informacion de utilidad
para mejorar la misma a partir de los ejemplos de los competidores mas fuertes del
mercado. También es una fuente de referencia para las empresas, donde comparar
algunas de sus éareas con las de otras compafiias similares.

Otra definicion seria la de David T. Kearns, Director General de Xerox Corporacion, que
indica que:

«El benchmarking es un proceso sistematico y continuo para evaluar los productos,
servicios y procesos de trabajo de las organizaciones reconocidas como las mejores
practicas, de aquellos competidores mas duros».

Objetivos del Benchmarking

En la actualidad, el mundo de los negocios es sumamente competitivo, debido en gran
medida a la evolucion de la economia digital. Las empresas necesitan compararse con
las mejores del mercado para resaltar. Es asi como el Benchmarking tiene varios
objetivos claros y concisos a desarrollar durante su ejecucion:

Mejorar el nivel de calidad: Uno de los principales objetivos que presenta el Benchmarking
es el de mejorar el valor creado sobre un producto, basandose en sus precios y los costes
gue son necesarios para su fabricacién y venta. De nada sirve una comparacion si el
resultado no repercutira en un aumento tangible de la calidad.

Aumentar el nivel de produccion: Estudiando la eficiencia de empresas lideres se
conocera como son capaces de mantener un nivel de produccion eficiente. Y es asi como
se necesitara el replicarlo a escala propia.

Conocer mas a fondo los procesos de la empresa: Empezar con el Benchmarking es un
recorrido de exploracion a otras marcas, pero también interno a la empresa, puesto que
ésta debe conocerse a fondo para su aplicacion. Y es también en medio del proceso de
comparacion gque se internalizara realmente el valor de la empresa. Se comienza a ser
consciente de las fortalezas, oportunidades debilidades y amenazas (foda).

Comprender mejor el sector: Es una forma para alcanzar a comprender a fondo el modo
en el que se esta desarrollando el sector en ese momento. ¢, Qué esta ocurriendo?
¢, Qué se esta vendiendo? ¢, Qué es lo que esta funcionando?

Etapas del benchmarking:
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El proceso de Benchmarking en una empresa necesita seguir ciertas etapas para
alcanzar el éxito. Siendo estas las de:

1. Planificacién

En esta etapa es necesario planificar la investigacion que se llevara a cabo. Para ello es
indispensable contestar tres preguntas que son las de:

¢ Qué quiero medir?: Una investigacion necesita tener una razon de ser, por lo que debe
guardar relacién con un area de la empresa que se desee mejorar.

¢A quién voy a medir?: Hay que decidir qué tipo de benchmarking sera el seguido
(competitivo, interno o funcional). Después, se decidira si se comparara un departamento
propio con una empresa dentro o fuera del sector.

¢, Como vamos a hacerlo?: Aqui se procede a crear un equipo de trabajo, y es éste el que
sera el responsable de la organizacién y de la direccion.

2. Datos:

El éxito o el fracaso del Benchmarking depende de la recopilacion de datos, siendo este
paso esencial para determinar el nivel del mismo. Es asi como se pueden obtener datos
de diferentes fuentes para poder contrastarlos. Pudiéndose asi recopilar datos de fuentes
como internas, asociaciones profesionales o investigaciones que sean propias.

3. Andlisis:

Cuando ya se haya recopilado la informacién pertinente, se procede a analizar los
elementos que son los responsables de causar diferencias entre la compafia y las
empresas que estdn siendo estudiadas. Con ello, serd posible identificar las
oportunidades de mejora. Y cuando haya sido identificada la magnitud de las diferencias,
es momento de proponer las mejores necesarias. Pero siempre recordando que las mas
indicadas, son aquellas que estan mas adaptadas al tamafio e infraestructura de la
empresa.

4. Accion:

En este paso es necesario implementar a la empresa las mejoras propuestas. Es asi
como se procede a adaptar a la empresa a la mejora de aspectos seleccionados. Pero
siempre teniendo en cuenta, que mas que un simple proceso de cambio, es uno de
mejora, uno que sea capaz de afadir alguna ventaja para el bienestar del cliente.

5. Seguimiento y mejora:

La etapa del seguimiento y mejora, es la Ultima y es en la que se realiza un informe de
recopilando la informacion mas destacada del proceso.
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La productividad en las empresas es fundamental para hacerla crecer o para aumentar
la rentabilidad; es el resultado de las acciones que se deben llevar a cabo para conseguir
los objetivos de la empresa y crear un buen ambiente laboral.

La productividad exige una buena gestidén de los recursos que se tienen para conseguir
que las actividades y trabajos desarrolladas dentro de la compaiiia, de principio a fin,
sean eficientes. La productividad suele estar asociada a la eficiencia y al tiempo: cuanto

menos tiempo se invierta en lograr el resultado al que se desea llegar, mayor sera el
caracter productivo del sistema que se utiliza en la empresa o negocio.

Detectar los elementos que no funcionan correctamente, que no son productivos para
alcanzar los objetivos, es fundamental incrementar la productividad de cada negocio si
se quiere llegar al éxito.

El aumento de la productividad tiene muchos beneficios para las empresas, sea cual sea
su tamano o sector de actividad:

* Ayuda a conseguir los objetivos empresariales marcados en mayor grado y con mayor
eficacia.

* Supone un gran ahorro de costes, ya que permite deshacernos de aquellos elementos
innecesarios para alcanzar los objetivos.

* Proporciona un gran ahorro de tiempo, lo que da la posibilidad de realizar un mayor
numero de tareas en un menor tiempo y, generalmente, con menor esfuerzo.

* Da de mayor agilidad a los negocios y/o empresas; y, por lo tanto, flexibilidad a la hora

de responder a los cambios en las demandas de nuestros clientes o del mercado en
general.
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llustracion 9: eficiencia, eficacia y productividad.

Eficiencia, eficacia y productividad:

Eficacia: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa.

Eficiencia: Se refiere a lograr las metas con la menor cantidad de recursos.
Obsérvese que el punto clave en esta definicién es ahorro o reduccion de recursos al
minimo.

Productividad: Se trata de la relacién producto-insumo en un periodo especifico con el
adecuado control de la calidad. Puede expresarse con la siguiente ecuacion:
Produccién = Productividad / Insumo

Se establece que la productividad puede medirse en relacion con la totalidad de insumos
empleados, o bien, con la de alguno en particular; genéricamente, los insumos se dividen
en materiales, maquinas y mano de obra.

Dentro del concepto productividad existen una serie de términos que hay que tomar en
cuenta: tecnologia, organizacion, recursos humanos, relaciones laborales, condiciones
de trabajo y calidad.

Estos 3 conceptos, productividad, eficacia y eficiencia, pueden ir de la mano, pero
siempre segun los objetivos que persiga el negocio, ya que la productividad es la

diferencia entre eficiencia y eficacia, lo que indica que, aun en una misma empresa,
debemos considerar que existiran unidades con diferentes niveles de productividad.

CAPITULO 4: DESARROLLO
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11. FODA

Conocer mas a fondo los procesos de la empresa es algo que parece facil por lo que al
empezar con el Benchmarking es un recorrido de exploracién a otras marcas que estan
en el mercado, pero también a lo interno a la empresa, puesto que ésta debe conocerse
A fondo para su aplicacion. Y también es de suma importancia tener en cuenta lo que se
tiene, lo que hace falta y lo que es nuestro fuerte como organizacion o empresa, se debe
de llevar un proceso de comparacion que se internalizar4 realmente el valor de la
empresa. Se comienza a ser consciente de las fortalezas, oportunidades debilidades y
amenazas (foda) por lo que el nuestro quedo de la siguiente manera.

llustracion 10: foda.

lay out (fertipeg)

(Condicién anterior)
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Se dice que el lay out realiza la representacién de un plano sobre el cual se va a dibujar
la distribucién de un espacio especifico o determinado. En algun proyecto, organizacion
u empresa por lo que esto de suma importancia, ya que con esto puede diferenciar la
productividad de nuestra empresa por lo esto lo podriamos definir de la siguiente manera.

El lay out puede tomarse como las bases de una pagina, para que ésta, a partir de ese
plan o disefio pueda desarrollarse, que el producto inicial de una organizacién es su
lay out, o disefio de lo que plantea hacer es por esto que se dice que la plantilla de
disefio o herramienta sirve para elaborar.

Predeterminar y desarrollar un sitio que se le llama lay out, entendiendo de la misma
manera que éste es un plan o esquema generico, el cual, es presentado por el disefiador
a la empresa, el cual puede ser aprobado, modificado o negado en el peor de los casos
dependiendo de la productividad que se tenga en ese momento o de los propésitos que
tenga la empresa.

En nuestro caso del lay out que teniamos anterior mente no era el indicado, ya que se
dificultaba mucho el acceso a ciertas areas del almacén.

(Condicidn actual)

Se realiza el LAY OUT de acorde a los parametros y medidas del almacén, de acorde a
la necesidad de la empresa por lo que se muestra a continuacién como queda distribuido
en la actualidad por lo que este facilitara el acceso a las areas que antes se veian
afectadas por otra parte los beneficios son mayores, ya que con la nueva distribucion
del almacén este maximiza al grado que se cumple con lo establecido por los directivos
de la empresa.

. f&cil acceso a todas las areas.

. delimitacidn en areas seguras (extintores, salida de emergencia, etc.)
. area de estacionamiento para clientes.

. area para llenado de embaces individuales.

. acomodo de areas de productos respecto a maximos y mininos.

. mayor flexibilidad para realizacion de inventarios ciclicos.

. area para recepcion y envio de pedidos entre otras cosas.

~NOo 0ok WDN PP
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llustracion 11: condicién actual lay out.

normativa -006-stps-2000 manejo y almacenamiento de materiales
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NOM-006-STPS-2000, Manejo y almacenamiento de
materiales - Condiciones y procedimientos de
seguridad. D.O.F. 9-111-2001.

Estados Unidos Mexicanos.- Secretaria del Trabajo y Prevision Social.

llustracion 12: manejo y almacenamiento de materiales.

Su objetivo general es:

Establecer las condiciones y procedimientos de seguridad para evitar y prevenir riesgos
de trabajo, ocasionados por el manejo de materiales en forma manual y mediante el uso
de maquinaria.

Y su campo de aplicacion.

La presente Norma Oficial Mexicana rige en todo el territorio nacional y aplica en todos
los centros de trabajo donde se realice manejo de materiales, de forma manual o con
ayuda de maquinaria.

Centro de almacenajes definiciones

« areade transito: es la superficie destinada a la circulacion de vehiculos o personas

gue manejen materiales.

« carga manual: es la actividad que desarrolla un trabajador para levantar, mover o
transportar materiales empleando su fuerza fisica, o con el auxilio de carretillas,
diablos o patines.
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» capacidad de carga: es el peso en kilogramos o toneladas que una maquina o
dispositivo mecanico es capaz de levantar y bajar sin que ninguna de sus partes

sufra deterioro.

* empaque: es toda envoltura y armazén que sirve para mantener unidos los

materiales para su almacenamiento o transportacion.

* manejo de materiales: es la accion de levantar, bajar, jalar, empujar, trasladar y
estibar, de forma manual o con la ayuda de maquinaria, las materias primas,
subproductos, productos terminados o residuos.

(Condicion actual)

Se da una capacitacion y un curso de introduccién a la norma de almacenamiento y
manejo de materiales a los colaboradores del almacén para la prevencion de cualquier
incidente que este pueda pasar por falta de informacion o de que no se esté capacitado
de como operar cualquier herramienta u equipo de trabajo asi como el uso de proteccién
personal, es decir botas de seguridad, chalecos reflejantes, lentes, guantes y casco de

seguridad.

llustracion 13: capacitacion de norma de almacenamiento

HOE
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(Hoja de operacion estandar) o de proceso de una pieza es una hoja informativa en la
que se recogen todas las caracteristicas necesarias para su fabricacion, operaciones a
realizar y su secuencia de trabajo, tratados de forma secuencial, y con un proceso légico
y estudiado de fabricacidbn, maquinas que intervienen en su mecanizado dando el

producto final ya puede ser visual en el area como dar una retroalimentacion semanal

mensual.
(Hoja de operacién estandar)
Seccion rincon de romos 16-marzo-2020
ITEM OPERACION A REALIZAR FRECUENCIA OBSERVACIONES

1 REVISION VISUAL ALMACEN DIARIO SI CUMPLIO

2 5,5 ALMACEN DIARIO SI CUMPLIO

3 REVISION DEL CHECK LIST. DIARIO SI CUMPLIO
(MONTACARGAS)

4 RESGUARDAR CANDADOS Y DIARIO SI CUMPLIO
HERRAMIENTAS OPERACIONALES

5 LIMPIEZA DE ESCRITORIO DIARIO SI CUMPLIO

6 REVISION DE TARIMAS Y CADA SEMANA SI CUMPLIO
CONTENEDORES PLASTICOS

7 LAVADO DE CONTENEDORES AL ARRIBO AL ALMACEN | SI CUMPLIO
INDIVIDUALES AL INGRESAR AL RECIBO Y EMBARQUES
ALMACEN

8 LLENADO DE BITACORA AL DIARIO SI CUMPLIO
FINALIZAR EL TURNO

9 RECEPCION DE PEDIDOS Y ABASTO | DIARIO (A CADA ARRIBO | SI CUMPLIO
AL CLIENTE DEL CLIENTE A LA

SUCURSAL
10 APORTACION DE IDEAS CADA CIERRE DE MES BONIFICACION
MENSUAL

Elaboro: Pedro Garcia Reviso: Lorenzo

llustracion 14: hoja de operacién estandar
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(Condicion anterior.)

Como condicion anterior antes de implementar la hoja de operacion estandar HOE se
tenia una situacion no muy satisfactoria ya que no se aplicaba ningin programa de
trabajo o no se tenia un (horizontal time) con que guiarse para las actividades diarias por

lo que no se daba prioridad a varios puntos o pedidos importantes.

(Condicion actual con la aplicaciéon de la HOE)

Dentro de la condicion actual se da entrada al decreto del almacenista por lo que se

muestra a continuacion (decreto almacenista).

El almacén es responsable de resguardar y mantener en éptimas condiciones los
recursos de la empresa, asi como los materiales que son esenciales para su produccion

o distribucién.

Los movimientos del almacén deben ser organizados con la mejor administracion para la
recepcion, almacenamiento y abasto de los productos asegurando la integridad fisica de
los mismos para mantener la calidad y la seguridad de los bienes como del personal para

cumplir con los requerimientos de nuestros clientes.

Yo abastecedor de productos y materia prima, estoy en la disposicion de atender mis
operaciones de la mejor forma establecida hasta el dia de hoy, cumpliendo con los
tiempos establecidos para el abasto a los clientes, los estandares de calidad, cumpliendo
alas 5, s, las normas de seguridad para el cuidado de mi integridad y evitar dafio en los
productos.

Recordando que al cumplir con mi operacion dentro del tiempo establecido asegura la
satisfaccion del cliente cero demoras y seguir siendo la preferencia del mismo cliente. Ya
que pertenezco a un area de servicio en donde es importante mi participacion para

conseguir los objetivos y metas de la empresa.

40



Bien con esta aplicacion de la hoe se ha mejorado mucho las condiciones de nuestro

almacén y ha traido grandes beneficios que a continuacién se muestran:

1. aplicacion diaria de 5, s.

2. revision de equipos o herramientas de trabajo.

3. juntas a principios de turno para checar puntos importantes.
4. revision del check list del equipo de montacargas.

5. mayor organizacién en el almacén.

6. cero averias a los productos o componentes del almacén.

7. aprovechar al maximo las areas del almacén.

Decreto almacenista

El almacén es responsable de resguardar y mantener en éptimas condiciones los
recursos de la empresa, asi como los materiales que son esenciales para su
produccién o distribucion.

Los movimientos del almacén deben ser organizados con la mejor administracién
para la recepcion, almacenamiento y abasto de los productos asegurando la
integridad fisica de los mismos para mantener la calidad y la seguridad de los bienes
como del personal para cumplir con los requerimientos de nuestros clientes.

Yo abastecedor de productos y materia prima, estoy en la disposicion de atende r mis
operaciones de la mejor forma establecida hasta el dia de hoy, cumpliendo con los
tiempos establecidos para el abasto a los clientes, los estandares de calidad,
cumpliendo a las 5, s, las normas de seguridad para el cuidado de mi integridad y
evitar dafio en los productos.

llustracién 15: decreto almacenista

Reglas basicas del uso de montacargas:

El primer prototipo de montacargas o también conocido como “carretilla elevadora”

estuvo a cargo de un inventor que hoy solo se le recuerda como Waterman y apenas era
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una plataforma soportada por un cable, en un modelo que luego se perfeccionaria para

hacer el ascensor.

Hoy en dia es un equipo indispensable para actividades de logistica, cadena de
suministro y almacenamiento, no hay industria en la que no exista un montacargas
operando de por medio y es que su versatilidad representa un gran ahorro de recursos
valiosos y procesos por lo que esto se vuelve indispensable para los almacenes, por lo
a continuacion se muestran las diez reglas basicas de seguridad para el uso del

montacargas.

1. Siempre usar tres apoyos a la hora de abordar, nunca del lado en donde se

encuentran los controles.

2. Para encender la maquina, el operador ya debe estar perfectamente acomodado

dentro de su lugar y por nada debe retirarse sin apagarlo.

3. Aunque sean comodos, no estan disefiados para tener a mas de una persona,

por lo que debe evitarse dar ride.

4. La sefalizacion es basica, el montacargas debe contar con letreros que adviertan

del peligro de manejar el equipo sin conocimientos.

5. No cargar con mas peso del sefalizado en su ficha técnica, entre mas cargado

esté el equipo mas precauciones en la conduccion debe haber.

6. Aunque el montacargas es una maquina quien lo opera es un humano y ambos
necesitan descansar su debido tiempo, no exceder los turnos recomendados.
7. Vale la pena adecuar una proteccion a la plataforma tipo visera para evitar dafio

por golpes inesperados.

8. No debe haber elementos mecanicos del montacargas expuesto.
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9. Las llantas influyen en la seguridad cuando se elige el tipo de dibujo adecuado.

10. Una vez terminado el trabajo del dia, aparcarlo en un area lisa y firme, con las

horquillas en el piso y el freno de mano activad

Antes de comenzar a operar el Conoce y respeta los limites de Inmroms cargas inestables.
montacargas, verifico que cuente tu montacargas. Manten la carga lo mas cerca
con: extintor, Omom lornu. posible de la torre del

claxén, alarma montacargas.

capacidad maxima del monuargas.

al 4% 82

No exceda el limite maximo de Nouﬂllmnlmnhugup.n Respeta los pasillos peatonales.
velocidad establecida ydlsmhuyo transportar o elevar personas.
la velocidad en cada cruce, toca
ol claxdn y fijate en ambas
nes.
10 S
kv O
Nunca manejes con las horquillas Sila carga obstruye tu visibilidad Nunca subes o bajes carga con
7 del montacargas por arriba de 16 no circules de frente, solicita ol montacargas en movimiento,
centimetros. Ya sea con o sin ayuday hazlo en reversa. solo debes realizar un movimiento
cal alavez
B I
o '@
Nunca dejes el montacargas Nopetmlusquolos Noompuhs conla
m encendido, al bajar apaga el pounpovdebajodolnhomlla. bo-‘:um

motor y retira la llave.

s‘-“.F &

llustracion 16: reglas béasicas del uso de montacargas

check list:
Condicién actual se introduce al programa de uso diario un check list para apoyo

a detectar cualquier problema que se esté generando y poder darle solucién
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oportuna y con esto no cause alguna anomalia, o re trabajo o paro para la entrega

de pedidos. Por otro lado por seguridad también se debe hacer una revision del

equipo de montacargas para garantizar que se encuentre en optimas condiciones

antes de realizar cualquier actividad, por lo que es necesario ingresar un check

list ya sea una revision visual o fisica de dicho equipo.

Lista de verificacion diaria de| Operador:

equipo de montacargas

SUC. Rincon de Romos

AREA:

FECHA:

REVISO: Lorenzo Esquivias

MONTACARGAS (01) VERDE | TURNO:

ELABORO: Pedro Garcia m.

TITULO

EVALUACION OPERACION

DE MONTACARGAS

Nivel de combustible

LUNES | MARTES

MIERCOLES

JUEVES |VIERNES Comentarios

Nivel de aceite

Nivel de agua

Nivel aceite hidraulico

Punto Asiento

Torreta

Luces delanteras

Luz de reversa

Direccionales

Frenos

Asiento

Cinturdn de seguridad

Neumaticos

Cadenas

mastil

Cilindro elevador

Poleas y mangueras

Extintor
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Cilindro de gas

Claxon

Anexar hoddometro
diariamente

OBSERVACIONES

llustracién 17: check list para equipo de montacargas
Reglamento interior de trabajo:

Para mejorar el ambiente laboral se introduce un reglamento interior de trabajo
para generar un excelente ambiente por lo que con ello se generan mas beneficios

como.

1. Jornadas laborales con un horario establecido y evitar pagar gastos extras

como tiempo extras entre otras cosas.

2. se evita la contaminacion de los productos con algun otro producto o sustancia

ajena al almacén.

3. se adquieren nuevos uniformes exclusivos para los almacenistas para

salvaguardar mas su seguridad.

4. se aplica mas que nunca el orden y las 5, s entre otras cosas
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1. respeta los horarios de entrada y salida de tu jornada de
trabajo comedor y break.

2. no introducir alimentos o bebidas a las areas de trabajo,
areas restringidas o donde se manejan sustancias toxicas

3. no rayes las paredes o lAmparas o cualquier cosa de la
empresa son para tu uso cuidalas

4. utiliza siempre tu uniforme y equipo de proteccion
personal

5. no uses audifonos, radios o celular en tu area de trabajo una
pequefia distraccidén puede causar un gran accidente.

6. no utilices envases de refresco, agua u otro envase para
contener sustancias quimicas (aceites, gasolina, hierve
sidas blux,etc.

7. separa la basura correctamente en los contenedores
asignados dentro del almacén seamos responsables y
amigables con el medio ambiente.
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llustracién 18: reglamento interior de trabajo
Lecciones de un punto (lup)

[ TEMA: Aimacenamiento y abasto de materiales al cliente ]

[ CLASIFICASION 1.seguridad 2 Retrabajo3. Falla de maquina4. Ambiente ]

El problema El arribo de material entarimado es muy alto es decir
con una altura superior a los 1.90 mts, lo que dificulta la maniobra
de abastecimiento y resguardo.

CONDICION NG CONDICION OK

|

140 MTS. DE ALTO

190 MTS. DE ALTO §

1. se establece una altura maxima de 1.40 con tarima para evitar riesgo de caida de

material.
2. Al entarimar colocar un maximo de 10 sacos de semilla o producto.
3. se asegura el material con vitafilm para reincorporarse al almacén o en su caso

enviarlo al cliente

llustracion 19: lecciones de un punto LUP

CAPITULO 5: RESULTADOS
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En Resultados se ha tenido un gran avance dentro de lo que se establecié ya que
significativamente se demuestra en los inventarios, productos con mas fluidez, se
respetan los peps, menos productos N.G, distribucion de nuevas areas para el almacén.

1. Los inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso ordinario
del negocio o para ser consumidos en la produccién de bienes o servicios para su
posterior comercializacion.

Los inventarios comprenden, ademas de las materias primas, productos en proceso y
productos terminados o mercancias para la venta, los materiales, repuestos y accesorios
para ser consumidos en la produccion de bienes fabricados para la venta o en la
prestacion de servicios; empaqgues y envases y los inventarios en transito.

Los inventarios forma parte muy importante para los sistemas de contabilidad de
mercancias, la venta del inventario es el corazén del negocio. El inventario es sano por
lo general, el activo mayor en sus balances generales, y los gastos por inventarios,
llamados costo de mercancias vendidas, son usualmente el gasto mayor en el estado de
resultados actualmente con la aplicacion de las distintas técnicas aplicadas y
mencionadas ha estado reflejando en la actualidad.

ESTANDARIZACION DE ALMACEN

FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

IS

w

N

[EEN

® NVENTARIOS ™ PRODUCTOSN.G. ™ ENTREGAS A CLIENTES

llustracién 20: ejemplo de inventarios.
Se ha implementado la técnica auxiliar de la contabilidad peps.
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El método PEPS (Primeras entradas; primeras salidas) consiste en tener identificados
los productos que ingresaron primero para darle salida inmediata del almacén. Ya sea
por venta o traspaso.

Este método; puede ser controlado o supervisado mediante un Kardex en donde se
especifiguen campos necesarios de los productos algunos de estos campos son:

- Fecha.
- Detalle de producto.
- Cantidad (Numero de productos que salen de tu almaceén) - Cantidad

(NUumero de productos existentes)
- Numero de etiqueta.

Como ventaja de utilizar esta técnica o producto para controlar tu inventario es, que se
tienen actualizados los movimientos de tu empresa y si lo mantenemos de esa manera
siempre se podra contar con el costo total de los movimientos que realizas en tu almaceén.
Se puede calcular un promedio entre las existencias que se poseen actualmente y las
gue se van adquiriendo, bien esto ha sido de gran ayuda, ya que en el PEPS sabras el
costo por separado de los movimientos de tu almacén tanto en entradas como en salidas.
Y esto facilita los conteos de inventarios ciclicos dando menor tiempo al auxiliar contable
y con esto revisar otros puntos.

METODOS DE

INVENTARIO
PEPS. UEPS. PP | |

llustracién 20: ejemplo de peps.

11. Manuales de procedimiento del sistema gestidn de calidad
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&3 FERTIPE

Culdamos de t y de tu cultive

PROCEDIMIENTO DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

RESPONSABLE: GERENTE SUCURSAL

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO CODIGO DEL PROCEDIMIENTO FECHA DE EMISION REVISIGN
RECIBO Y ALMACENAMIENTO DE
MATERALES EN ALMACEN FERTIPEG. DA02-SGC 7.3 16-mar-20 FLABORO Pedro garcia
() conector, entrada y salida REVISO | ORENZO EZQUIVIAZ
. —* Indica el Flujo
Simbolo toma Indica secuendia de actividades Abreviaturas
S=Indica SI APROBO LORENZO EZQUIVIAZ
N=indica NO
Objetivo: Controlar y dar a conocer los pasos a seguir del to y alm del en de NPL.
Entradas Proceso Principal Salidas OBSERVACIONES

Suu:llud

e
ny

P

prodectos

Tertipeg

3. B material
lego con
factura?.

1. Consultar semanaimente el
> suplier order,
2. Acudiralarea donde se encuentral
el material.

=

3.2 Notificar al
staff

4.2 Natificar al 4
staff

apartado.

10. é Se ingreso

la factura?
10.1 Not
staf

I___‘—I

3.1 Pasar el

recepcion.

§. Colocar el material en area
de "CHECK IN".
6. Kentificar el material.

7. Colocar el material en su

8. Actualizar el WAREHOUSE
CONTROL
9. Ingreso de factura.

ificar al
10. ¢ Se resolvio?

malerial a

1 ngresoal
almacen
fertipeg

7. Dar de Afta Factura en Almacen
General (Pago a Proveedor).

1. B encargado dal akmacen estara revisando el suplier order, para visualizar las legadas de los proximos
materiales.

2. B agente de ventas nofificara via correo un recibo estracrdinario que no este registrada en el suplier

2. B material solo recibira en el almacen de productos productives o almacen general.

3.1. B encargado del area de re cibo autorizara la e ntrega del material.
Revisar que la factura tenga los sigueintes dat Fecha, Descripck
ADDENDA"

ial, PO,

B malerial se proporcionara al departamento, para que procesa con la validad de las piezas.

B stalf infirmara siel malerial esta"OK™ y “NG".

3.2 Se le notificara al encargado que &l matsrial no cuenta con factura y no se ingresara al lamcen de
fertipeq. para revisar su condicion.

4.1 B Material sele dara ingresoal almacen ferty L conlos sigui puntos:
Kdentificacion de color (MODELO), evento (Etiqueta circular), Numero de parte, descripcion, proveedor,
fechay cantidad).

4.2 Se le notificara al staff g

esta NG, quien nege | remplazo total o parcial del material.

6. EL Material seidentificara con los siguientes puntos; dentificacion de color (MODELO), evento (Etiquetal
circular), Numero de parte, descripcion, praveedor, fecha y cantidad).

|B Se e Waref

con el suplier order. |

[9- 56 acudica al almacen general, para proceder con el pago del material ]

10.1 Se nolilicara al stafl de quela factura no se ngreso por (os siguientes porblemas:
ddenda.

-Fecha

-PO.

-Precio.

7. Acudr alalmacen generar para dar de alta a factura para el pago de provesdores.
-Entregarlas 3 copias de factura al encargado del almacen genral.
-Conservar una copia firmada y sellada por &l encargado del almacen general.

-Lafactura se aceptara con un maxmode 15dias despues de lafecha.
-Lafactura debe coincidir con los datos indicados en la"Obs ervacion 1" para ace ptar la factura.

. 4
8. Archivar Facturaen File de Recibo de
Matriales.

+

9. Regisiro de Material en Invenlario
Maesiro rlidoa ultimo nivel

»
‘Warehouse Site.

—t—

|B. Archivar la factura (Sellada y firmada) en la capela de Maleriales Recibidos. |

9. B inventario se hace mediante una WEB S |

ITE exclusivamente para el
departamento de ferlipeg, en el cual lodos los empleados

pueden visualizar sus exislencias de maleriales.
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&3 FERTIPEG

Cuidamos de ti y de tu cultivo

GESTION DE LA CALIDAD

PROCEDIMIENTO DEL SISTEMA DE

RESPONSABLE: gerencia fertipeg

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO CODIGO DEL PROCEDIMIENTO FECHA DE EMISION REVISION
MANEJO DE ENVIOS DE MATERIALES DA03-SGC 7.3.1 16/03/2020 ELABORO Pedro garcia
() conector, entrada y salida S Lorento ezquivias
Simbolot —® Indica el Flujo
Indica inicio y fin el Flujo d::rr:!e‘;l?:lgr::: Indica secuendia de actividades Abreviaturas
S =Indica Sl APROBO Lorenzo ezquivias
N = Indica NO

Objetivo: Identificar y dar a conocer los pasos a seguir para el envio de materiales a nuestros clientes.

Entradas

Proceso Principal

Salidas

OBSERVACIONES

Solicitud
de envio
del
materiales
clientes

Solicitud
de norma

e
empaque.

Solicitud de
documentos
de staffl de
calidad.

Solicitud

de
- Factura

1. Obtener informacion del
material a enviar.

_.[
!

|2. Recolecccion de material a enviar.

NO 3. Es material de Sl

Produccion
Masiva?.

5. Recoger material 4. Ajustede
P presentando la nota) inventarioen
de venta sistema

el
— ¥

6. B material
fisico concuerda
con la poliza.

NO

6.2. Consultarlo
con Staff.

6.2.1 ;Se
soluciond?

=l
7. Trasladar el material al
area asignada.

| 8. Dar de entrada al material en almacen.

sl

9. B material es
envio dependiendo
del cliente o

9.1. Colocarlo en
tarima de plastico o cualquier tarima
madera tratada. estable.

S ——

10. Solicitar documentos, validacion de
matrerial revicion fisico vs factura o nota

9.2. Colocarlo en

1. staff entrega la poliza del material a enviar (Staff de informara verbalmente METOD DE
FACTURACION).
INOTA: La poliza debe ir firmada por el jefe o gerencia.

2. Si el material es de produccion o envio masivo,
- Si el material se encuentra almacenes acudir con el encargado para que la poliza sea firmanda.

3. Es material de Producciono envio Masivo?

4, Solicitar a Staff del almacen. (basado en Poliza)
* Acudir al departamento de Ajuste de Inventarios para que se haga el ajuste.

INOTA:

- Lapoliza ORIGINAL se entrega a depto Administracion (Ajuste de Inventario).

- Lapoliza color amarila se queda en el almacen.

-La poliza color rosa almacen para archivar en controlde de salidas del amacen.

5. Entregar la poliza (color rosa) alencargado de almacen.
INOTA: H material se recibira empacado de acuerdoala PDS oficial autorizada por SCM (PT2 ---> SOP)
de no existir se hara el empaque propuesto por almacenista y autoriza por SCM 1)

6.1. Liberacion de
material del drea de
llenado

6. Corroborar que lo que indique la poliza concuerde con el material fisico (Contar el material).
6.1. Exiraer el material del area de almacen.

6.2. Acudir con Staff en casode ser necesarioy reportar el error gue se encontro.

6.2.1 Darle seguimiento hasta resolver dudas o cuestionamientos sobre el material.

|T. Mover el material al almacen o area asignada en patin o montacargas.

Dimenciones y
peso.

11. ¢ B material

NO es OK? Sl

11.1.
Consultario con
Staff.
| 4
11.1.1 ;Se
No  \Solucina? 12. Se valida
Empaque por depto.
de gerencia .
13.Verificar la documentacion
correspondiente.

1

| 14. Actualizar elinventario. |

15. Preparativos de envio. |————

8. Dar de entrada al material en almacen

- Colocar material en “CHECK IN" © en piso segun el tamafio del empaque.

- Archivar poliza (Color amarilla) o factura, en el file de envios de materiales para el control de inventarios .
- B materia se dara alta en el inventario maestro del almacen.

9. H material es envio para el cliente
9.1. Es una norma internacional que establecen para evitar contaminacién de agentes biolégicos.
9.2. Puede serentarima estable siempre y cuando no salga del pais.

10. B staff requerira a gerencia fiche de certificacion de material ok.
- B staff enviara hoja de certificacion de los productos o piezas.
= Laboratorio revisara los Procedimiento control de produccion para garantizar el material.".

11. Laboratorio propercionara IR (Inspection Report) a staff de almacen de materiales revisados los cuales
definiran si el material es "OK" 0 "NG".
11.1. Si el material presenta "NG", calidad notificara a staff de almacen de las anomalias.

12. B departamento de Normal de empaque inspeccionara sicumple con las condiciones de seguridad
adecuadas para evitar dafios, acorde a requerimientos de la empresa "CK SGC 7.5.5.4 Desarrolio Norma
de Empaque”.

NOTA: Informar al staff delalmacen dimenciones y peso del material a enviar.

13. Verificar la documentacionsiguiente.

Baboracion de factura:

a) Factura comercial(tipo1, clase7): elabora la solicitud de factura, entregando polizay correo del cliente
(pantallaso) como evidencia donde solicitan el material.

b) Factura Fiscal (tipo1, clase7): Se envia un correo a ventas del material requerido. Ventas realiza la
factura conlos datos proporcionados.

|NOTA:

-Toda factrura elaborada por ventas tiene que pasar con fianazas para que los materiales sean ajustados
en el sistema.

- Lafactura ya realizada por finanzas tiene que ser revisada y aprobada por comercio exterior.

Haboracion de PFN.

- B staff de aimacenrealizarala PFN.

- Una vez realizada la PFN tendra que ser aprovada por el depto de NFL, ventas, finanzas y logistica.
- Logistica notificara los datos del transportista (unidad, chofer, compafifa, saliday llegada del material)

acorde a los reguerimientos de la empresa "fertipeg Trafico y Logistica™.

14. Si se requirio material del almacen de para la elaboracion del producto a enviar, se actualizara el
inventario para que el staff de visualice sus existencias).

15. Se asegura el material ala tarima con un fleje, vitafilm alrededor, y se identificara con documentacion
siguiente:

- Kentificacion del material,

- Letrero precaucion (En caso de ser necesario).

- Con atencion para quien va dirigido.

- Documentacion de calidad.
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llustracién 21y 22: manuales de procedimiento de gestion de calidad.

Al hablar de procedimientos, es importante tener en cuenta que son necesarios varios de
ellos para documentar una sola actividad, o por lo contrario, que varios procedimientos
sirvan para dar respuesta a varias actividades. Entre la cantidad de documentos que
genera el Sistema de Gestion de la Calidad, se encuentran los registros. Para que estos
documentos no creen problemas adicionales, se debe tener en cuenta que un registro es
la evidencia de que algo ocurrio por lo que es lo que se muestra anteriormente bien con
la aplicacion de estos procedimientos ase ha traido grandes beneficios

Bien con la aplicacion de este procedimiento de gestion de calidad se busca Definir
indicadores de calidad de cada actividad de la compafiia con el fin de medir donde se
encuentran los problemas reales y potenciales de calidad.

Ha contribuido a la empresa ya que con esto se tiene la evidencia de que somos una
empresa comprometida con la calidad en nuestros productos, ademas que con este
procedimiento aplicable se capacita a personal de nuevo ingreso en esta sucursal como
en las otras sucursales bien esto ha contribuido a la empresa también el &rea de recibo
0 embarques ya que desde la recepcion de material sigue este procedimiento al ingresar
el producto al almacén ya que se revisan todos los puntos, fisico vs factura, guia de
traslado y lugar de origen de producto ya sea de otra sucursal o del proveedor. Al
resguardar el material o producto al almacén se cuida al maximo su calidad lo que genera
calidad y confianza a nuestros clientes.

Cronograma de actividades.
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Actividades por | Enela| Feb —| feb — | Mar — | Abrilla| Mayo | Junio.

mes la 2a la —1a _2a |Julio-la

Identificacion de
problematica

Elaboracion de la
propuesta de cambio
de lay out y mejoras

Aplicacion de
Propuestas y mejoras
en los procedimientos

Aplicacion y pintado
de la division segun el
nuevo lay out

Mediciéon en los nuevos|
procesos y
estandares aplicados

Redaccién de informes

y
supervision para
optimizacion y

entrega a la gerencia.

CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto
Como conclusion de este proyecto se muestra que en la actualidad se cuentan o y se

adaptan un innumerable nimero de estrategias Organizacionales de las cuales la
mayoria son creadas para que cada uno los miembros pertenecientes a la empresa se
sientan cada vez mejor en la misma, donde es evidente que las empresas deberian

dedicar parte de sus esfuerzos a comprender el comportamiento humano de sus
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colaboradores lo cual yo siendo uno de ellos tengo la visién que tiene la empresa y
siento como si fuera un accionista pues lo que me ha brindado la empresa y por la cual
trabajamos da frutos, con lo cual mejoramos nuestra calidad de vida y bienestar. Al
evaluar los comportamientos de los demas miembros de la compaiiia también es Util para
descubrir capacidades intelectuales y fisicas que, estimuladas de una forma correcta en
funcién de la organizacion, ayudarian a cumplir con las metas trazadas generando
crecimiento y éxito. El ser perseverante con la vision que se tienen es la clave
fundamental para que una empresa pueda sobresalir ya que actualmente el mundo es
tan competitivo.
Al empezar este proyecto la verdad no sabia si podria terminarlo, pues la inseguridad o
la falta de confianza en mi pues es muy facil simular un proyecto o alguna cosa nueva,
pero al momento de estar ahi y ponerte enfrente de algun directivo es donde pones en
practica tu capacidad emocional para al momento de presentarles una mejora o proyecto
te empiezan a cuestionar sobre los resultados y te dejan en claro que la empresa no
puede experimentar, ya que siempre se cuenta con un presupuesto ajustado por otro
lado piensas en gque vas a poner en practica todos los conocimientos que adquiriste
durante toda tu carrera.
Después de realizar este proyecto, se podra decir que, aunque las organizaciones gasten
mucho tiempo y dinero planeando incentivos, capacitaciones Yy experiencias
motivacionales para sus empleados, no recurren a conocer lo que estos quieren
realmente. Es por eso que las estrategias y técnicas planteadas anteriormente
involucran a los directivos de algin modo, y no solo ocasionan pérdidas de dinero y
desorientacion para la empresa y sus dirigentes quienes desconocen que muchas veces,
un elogio sobre el trabajo realizado basta para solucionar la problemética que se tiene
actualmente bueno me refiero a mi empresa y sé que es muy complicado cambiar o
moverle a algo que ya esta estandarizado.

Con el tema anterior, no se dice que los incentivos monetarios sean malos, lo que

se quiere decir es que no todo cambio es malo si no al contrario es para bien y con

este su bienestar.

Considero que lo mas importante es hacer o crear conciencia a cada uno de

nosotros mismos que lo primero que debemos hacer es comenzar por conocerse

interiormente, desde las bases hasta lo mas alto y asi poder buscar las estrategias
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mas eficaces que permitan que cada uno de los empleados puedan rendir al
méximo, haciendo su trabajo con agrado, conocimiento y sobre todo con la firme
conviccion de que es un lugar que puede brindarle todas las herramientas que
nosotros distribuimos son para evolucionar. Y no dafar al campo a nuestra tierra,
pero se busca ayudar para la implementacion de planes y programas que
propendan por el bienestar del colaborador, empresa y medio ambiente
seguramente que el resultado de esa inversion, se vera reflejado en las actividades
diarias. También en la productividad y en las ganancias que puede obtenerse, ya
gue al estar comodo e identificado con su trabajo esto genera menos desperdicios
o0 malos productos sin importar lo que hay se produzca.

Este proyecto se constituye en una oportunidad para el colaborador y la empresa
en las cuales se puede conocer a través de estas metodologias, cdmo una buena
estrategia organizacional puede contribuir en forma positiva a los objetivos de la

empresa.

CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Aplique habilidades directivas y de ingenieria en gestion, se fortalecié y se lleva
a la innovacion del almacén fertipeg. Para la toma de decisiones en forma efectiva,

con una orientacién sistémica y sustentable.

2. Disefie procesos, con base en las necesidades de la organizacion para competir

eficientemente en los mercados con giro agroindustrial.

3. Implemente planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del

entorno laboral.
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4. Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo

un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

5. Aplique métodos, técnicas para la solucion de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica.

6. trabajo en equipo.

7. comunicacion en equipo

8. capacidad de analisis estadistico

9. habilidades sociales interactuar con directivos y clientes de una manera mas

atenta, directay el trabajar en lugares serrados y hostiles.

10. compromiso. Cumplimiento de normas y tareas entre otros.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacién

https://www.youtube.com/watch?v=swsUpdp5GSI

https://prezi.com/um-uezatgtle/elementos-de-entrada-proceso-salida-yretroalimentacion-
de/

https://www.youtube.com/watch?v=zh7X4zV525M

https://youtu.be/V|dil2nBCf0
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. carta de aceptacion

DEPARTAMENTO:
No. DE OFICIO:

AGUASCALIENTES AGS, 25 DE ENERO
2020

ASUNTO: Carta de
Aceptacién

MATI. Humberto Ambriz Delgadillo
Director Del Instituto Tecnoldgico
De Pabellon De Arteaga.

Departamento de Gestion Tecnoldgica y
Vinculacion

PRESENTE.

Por este conducto, me permito informarle que C. Pedro Alberto Garcia Morales

, con numero de control  A161050302 , alumno de la carrera de:
Ing. En gestidbn empresarial, fue aceptado (a) para realizar su Servicio de
residencias profesionales en FERTIPEG S. DE R.L. DE C.V. , donde

cubrira el periodo Enero-julio.

Sin otro particular por el momento, aprovecho la ocasion para enviarle un cordial
saludo.

ATENTAMENTE
Lorenzo Esquivias Gonzales.

(GERENTE O RESPONSABLE DE LA EMPRESA)
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