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2. Resumen.

Todos en nuestra vida diaria utilizamos al menos algun producto de cuidado personal,
como jabones desinfectantes, gel antibacterial, cremas corporales o faciales y
acondicionadores para el cabello; estos productos, representan un mercado muy amplio
en el cual compiten muchas empresas a nivel mundial, siempre tratando de ofrecer lo
mejor al mejor precio posible. En este aspecto, tenemos opciones a nivel mundial,
nacional y local. La empresa J Plus Cosmética, en la cual se realizd este proyecto de
mejora, le ofrece al publico Aguascalentense y de todo México, una gran variedad de
este tipo de productos, de gran calidad y precios muy accesibles, lo cual es muy

importante actualmente, ya que los clientes siempre buscan lo mejor por menos dinero.

Se inici6é haciendo un recorrido por todas las areas, para conocer todos los procesos de
fabricacion de varios de estos productos. Area de preparaciones en donde podemos
encontrar varios tipos de maquinas que sirven para darle la forma a los graneles de
nuestros productos. Area de lineas de produccion donde se realiza el ensamble del
producto a granel con los materiales en los que se presentan al publico como, botellas,
tarros, tapas y etiquetas. Para su embalaje, se colocan en cajas de cartdén de diferentes
capacidades dependiendo de los productos.

Almacenes en donde se tiene todo el material necesario para la fabricacion, desde los

guimicos hasta los materiales de empaquetado y embalaje.

El area de planeacién de la produccion que es donde se detectaron los problemas en el
proceso de la entrega y recepcion de materiales entre el rea de produccion y almacenes,
los problemas que se detectaron provocaban muchas esperas a la hora de los consumos

y en ocasiones hasta paros de lineas por falta de materiales.

Después de haber definido muy bien cuales eran los factores principales a través de
estas herramientas, se les fue dando solucion para ir disminuyendo los tiempos y
eliminando algunas actividades innecesarias. Al final obtuvimos mejoras bastante

notables en el flujo de la informacion y materiales en nuestro almacen.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

4. Introduccién

Este documento trata sobre la mejora del flujo de materiales en la empresa J Plus
Cosmeética, en donde detectamos varios factores que provocaban tardanzas en la
recepcion y entrega de materiales entre las lineas de produccion y los almacenes de
materiales. Esto provocaba que la informacion tardara en llegar al area de compras
0 gerencia y que no se priorizaran de manera correcta para solicitar a los

proveedores.

Realizamos investigacién sobre las herramientas para saber cuales nos podrian
ayudar a disminuir o eliminar nuestros factores. Después de utilizar dichas
herramientas, se detectaron factores como un sistema de captura muy tardado y falta

de capacitacion al personal como los principales.

5. Antecedentes de la empresa.

J Plus Cosmética es una empresa que se dedica a fabricar productos de cuidado
personal como: Shampoo, desinfectante para manos, cremas corporales, cremas
faciales, gel desinfectante, aguas micelares, desmaquillantes, etc. Esta empresa se
encuentra ubicada en el Parque Industrial Chichimeco en Jesus Maria Aguascalientes.

Dentro de la planta de J Plus Cosmética, se encuentran los almacenes de materiales y
quimicos para fabricar los productos, un area en el “exterior” de calderas, area de
preparaciones en la cual hay varios fusores, enfriadores, batidoras, contenedores,
bombas y otras herramientas. En el area de lineas de produccion hay dos lineas que se
alternan para la fabricacion dependiendo de los productos que piden y de que tanta
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demanda de productos existe también. En cualquiera de las dos lineas existen

maquinarias similares y se componen de la siguiente manera:

1. Contenedor de producto, que, a su vez, sirve como llenador de botellas (funciona
con aire)
Enseguida de las llenadoras siempre hay también un contenedor de botellas

plasticas que varian su tamafo, color y forma dependiendo del producto.

2. Banda transportadora con contenedores para tapas que sirven como estacion
para los operadores que realizan esta operacion (colocar tapas a las botellas o
frascos).

Justo después de la estacion de colocacion de tapas se encuentra un codificador

para las botellas.

3. Delante de esta transportadora a un metro o metro y medio comienza la banda de
la etiguetadora, pasan por la etiquetadora y justo al salir hay una inspeccion y de
inmediato una estacion de empaque donde se encuentra una precintadora
automatica y de aqui pasan a una tarima para después llevar al almacén de

producto terminado.

Los almacenes estan organizados como de materiales e insumos, almacén de
produccién y almacén de producto terminado. Oficinas de produccién y de calidad estan
“‘dentro” del area de produccion también y las demas areas como recursos humanos,
ventas, etc. Estan aparte en otra area de oficinas que divide una puerta de toda el area

de produccién.

MISION

e Proveer a nuestros clientes productos de cuidado personal con la mejor relacién

precio-valor.



VISION

e Ser reconocidos por nuestros clientes y consumidores como la mejor opcion de
productos de cuidado personal por su innovacion y calidad con la mejor propuesta
valor-precio.

e Ser una empresa rentable, sana financieramente, con capacidad de crecimientos
sostenido y competitiva internacionalmente.

e Ser una empresa gestionada profesionalmente, con un equipo de trabajo

competitivo, comprometido y motivado.

VALORES

e Respeto.
e Confianza.
e Disciplina.

e Compromiso.

6. Problemas a resolver.

Traspapelado de procesos de entrega y recepcion de materiales.

En la oficina del area de produccion se llegan a tener exceso de documentos por la
constante demanda de productos y esto a provoca esperas al estar localizando 6rdenes
de produccion u hojas de insumos para la entrega, recepcion, o consumos de materiales.
No existe un sistema de seguimiento en tiempo real de las 6érdenes de produccion y de
las tarimas que van entrando al almacén de producto terminado por lo cual en ocasiones

es dificil identificarlas.

Almacenes desactualizados.

La falta de actualizacién de los almacenes provoca que no se tenga nocion de lo que hay
realmente en los almacenes y que no se localicen con rapidez los materiales y los
productos terminados esto hace que nos tardemos en entregar algun material que se
necesite en ocasiones al area de lineas de produccion y que el inventario no esté al dia

y no se prioricen bien las compras en el respectivo departamento.
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Falta de capacitacion y motivacién de empleados en general.

La falta de capacitacion de los empleados provoca también muchos problemas en
diferentes aspectos, tanto en el area de lineas de produccion como en el area de
recepcion de materiales, por ejemplo, hay empleados que saben usar las etiquetadoras
y codificadoras y otros no, si alguno de los que saben llega a faltar provoca que sea mas
tardada una calibracion al tener que realizarlo una persona que esté ocupada en otra
operacion. En cuanto a la entrega y recepcion de materiales también, solo algunos saben
como realizar los procesos y si lo hace alguien mas por cualquiera que sea la razén

provoca que se entreguen mal o que no lleguen completos los materiales.

Fallo en la comunicacién entre departamentos.

El problema principal en el area de entrega y recepcion de materiales de produccion, es
la falta de comunicacion entre departamentos, esto hace que por ejemplo al tener que
hacer consumos de materiales o entregas de materiales al area de lineas de produccion,
todo sea mas tardado por el retraso en los procesos.

7. Justificacion.

Actualmente las empresas son cada vez mas competitivas y un problema de ineficiencia
en la gestion de los materiales en los almacenes de cualquier empresa puede

representar un problema serio a corto y largo plazo.

Los resultados de esta investigacion pueden ayudarnos a buscar propuestas que

beneficiaran resolveran problemas que se tienen actualmente.

Se buscaran alternativas que tengan bajos costos o que no cuesten nada a la empresa.

El presente proyecto ayudard a poner en practica conocimientos adquiridos durante la

carrera y temas que se estan viendo en la actualidad.

Este proyecto surge de la necesidad de cambios y mejoras en esta empresa, en las areas
de almacén, entrega y recepcion de materiales de produccién. La problematica actual

crea desorden y tardanza al realizar los procesos, esto a su vez provoca estrés en el
11



personal y al final del dia descontento de los clientes que no reciben a tiempo los

productos.

8. Objetivos.

Objetivo General.

Incrementar la eficiencia en el flujo de proceso general de almacén. Actualizacion de las
principales operaciones en el proceso de almacén.

La meta sera incrementar la eficiencia en un 5%.

Objetivos Especificos:

e Mejora del proceso de entrega-recepcion de materiales, consumos y devoluciones
en sistema.
e Gestionar correctamente el stock del almacén

e Facilitar el inventario y control de los productos.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO.

9. MARCO TEORICO.

MEJORA CONTINUA.

Segun Deming, la administracién de la calidad total requiere de un proceso constante,
que sera llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfeccién nunca se logra, pero

siempre se busca.
Kaizen se define a partir de dos palabras japonesas "Kai" que significa cambio y "Zen"

gue quiere decir para mejorar, asi, podemos decir que Kaizen es "cambio para mejorar”

0 "mejoramiento continuo o progresivo”, como comunmente se le conoce.
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Kaizen es mas que una metodologia para mejorar procesos, es una cultura, de mejorar
dia a dia e involucra a todos en la organizacién incluyendo tanto a la alta administracion,

gerentes y trabajadores.

Su objetivo es incrementar la productividad controlando los procesos de produccién
mediante la reduccion de tiempos de ciclo, la estandarizacion de criterios de calidad, y
de los métodos de trabajo por operacion. Ademas, Kaizen también se enfoca en la

eliminacién de desperdicio.

Algunas de estas mejoras podrian ser un nuevo disefio de linea, reduccion SMED,

mejora de la velocidad, la reduccion de tiempo de ciclo, reduccion de residuos, etc.

El mejoramiento puede definirse como Kaizen e innovacion, en donde una estrategia
Kaizen mantiene y mejora el estdndar de trabajo mediante mejoras pequefias y
graduales, y la innovacion produce mejoras radicales como resultado de grandes
inversiones en tecnologia y/o equipos. La forma mas razonable de llevar a cabo las
mejoras es combinando adecuadamente pequefias mejoras e innovacion. (Lefcovich,
2004)

La mejora continua, depende del conocimiento de hacia dénde vamos, y el monitoreo
continuo de nuestro curso para poder llegar desde donde estamos hasta donde
gueremos estar. Nosotros hacemos esto formulando las preguntas correctas,
recolectando datos utiles en forma continua, y luego, aplicando los datos para tomar
decisiones importantes acerca de los cambios requeridos y/o qué iniciativas deben
ser sostenidas. El objetivo de una cultura de mejora continua, es, por lo tanto, apoyar
un viaje continuo hacia el logro de la vision organizacional mediante el uso de

retroalimentacion de desempefio. (Guerra-Lépez, 2007)

Se habla mucho de la mejora continua, y en realidad raramente se hace o se
sostiene. Una razdén para esto, es que existe mucha confusion acerca de qué
exactamente es la mejora continua. Existen dos componentes principales para el

logro de la mejora continua: el monitoreo y el ajuste. EI monitoreo es acerca de la
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medicion y el rastreo. Nosotros medimos lo que importa y rastreamos su progreso.
El ajuste es acerca del cambio. Nosotros utilizamos la retroalimentacion obtenida en
nuestra etapa de monitoreo para promover y facilitar el cambio deseable. La
discusion que continla se enfoca en estas dos funciones centrales. (Guerra-Lopez,
2007)

METODO

Teniendo en cuenta su etimologia que nos remite a la significacion “con camino” puede
conceptualizarse al método, como el camino, trazado por medio de reglas y
procedimientos, que conduce a un fin. Supone un orden légico de pasos para llegar
correctamente a la meta.

Los métodos de investigacion son aquellos que conducen al logro de conocimientos. Los

métodos de sistematizacion son los que ordenan los conocimientos que ya se poseen.

Metodologia 5S

Es una practica de Calidad ideada en Japdn referida al “Mantenimiento Integral” de la
empresa, no solo de maquinaria, equipo e infraestructura sino del mantenimiento del

entorno de por parte de todos. (Martinez, 2017)

En inglés se ha dado en llamarla “Housekeeping” que traducido es “ser amos de casa

también en el trabajo” (Dorbessan, 2006)

Es unatécnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su sencillez
y efectividad (Senlle, 1994)

Mejora los niveles de calidad, eliminacion de tiempos muertos y reduccién de costos.

La aplicacion de esta técnica requiere el compromiso personal y duradero para que
nuestra empresa sea un auténtico modelo de organizacién, limpieza, seguridad e
higiene.
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Los primeros en asumir este compromiso son los Gerente y los jefes y la aplicacion de

esta es el ejemplo mas claro de resultados a corto plazo.

Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen implantado este sistema

demuestran que aplicar esta herramienta reduce:

- 40% de costos de mantenimiento.
- 70% el numero de accidentes.
- Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.

- Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas.

Beneficios que aporta:

- Implantacién de las 5’S se basa en el trabajo en equipo.
- Los empleados se comprometen.
- Se valoran sus aportaciones y conocimiento.

- La mejora continua se hace una tarea de todos.

Mayor productividad que nos da:

- Menos producto defectuoso.

- Menos averias.

- Menor nivel de existencias o inventarios.
- Menos accidentes.

- Menos movimientos y traslados indutiles.

- Menor tiempo para el cambio de herramientas.

Seiri. (Clasificar)

Se separan las cosas necesarias y las que no lo son, manteniendo las coas necesarias

en un lugar conveniente y en un lugar adecuado.
15



Ventajas.

1- Reduccién de necesidades de espacio, stock, almacenamiento, transporte y
seguros.

2- Evita la compra de materiales no necesarios y su deterioro.

3- Aumenta la productividad de las maquinas y personas implicadas.

4- Provoca un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menor cansancio

fisico y mayor facilidad de operacion.

Seiton (Organizar)

La organizacion es el estudio de la eficacia. Es una cuestion de que rapido uno puede

conseguir lo que necesita, y que rapido puede devolverla a su sitio nuevo.

Cada cosa debe tener un unico y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes de su
uso, y después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y préximo en el

lugar de uso.

Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y en el

momento y lugar adecuado nos llevara a estas ventajas:

- Menor necesidad de controles de stock y produccion.

- Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucion del trabajo
en el plazo previsto.

- Menor tiempo de busqueda de aquello que nos hace falta.

- Evitala compra de materiales y componentes innecesarios y también de los dafios
a los materiales o productos almacenados.

- Aumenta el retorno de capital.

- Aumenta la productividad de las maquinas y personas.

- Provoca una mayor racionalizacion del trabajo, menor cansancio fisico y mental.

16



Seiso (Limpiar)

La limpieza la debemos hacer todos. Es importante que cada uno tenga asignada una
pequefia zona de su lugar de trabajo que debera tener siempre limpia bajo su
responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la empresa sin asignar. Si las personas

no asumen este compromiso, la limpieza nunca sera real.

- Se reduce el riesgo de que se produzcan accidentes.

- Mejora el bienestar fisico y mental del personal.

- Incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacion vy
suciedad.

- Lalimpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global del equipo.

- Mayor productividad de personas, maquina y materiales, evitando hacer cosas
dos veces.

- Evita pérdidas y dafios materiales y productos.

- Es fundamental para la imagen interna y externa de la empresa.

Seiketsu (Estandarizar)

Seiketsu tiene dos significados, higiene y visualizacién (Rosas, 2017)

La higiene es el mantenimiento de la limpieza, del orden. Quien exige y hace calidad
cuida mucho la apariencia. En un ambiente limpio siempre habra seguridad. Quien no

cuida bien de si mismo no puede hacer o vender productos o servicios de calidad.

Una técnica muy usada es el “visual management” o gestion visual. Esta técnica se ha
mostrado como sumamente Gtil en el proceso de mejora continua. Se usa en la

produccion, calidad, seguridad y servicio al cliente.

Consiste en un grupo de responsable que realiza peridédicamente una serie de visitas a
toda la empresa y detecta aquellos puntos que necesitan de mejora.

Ventajas.
17



Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar el sitio de
trabajo en forma permanente.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al
intervenir en la aprobacion y promocién de los estandares.

Se prepara al personal para asumir mayores responsabilidades en la gestién del
puesto de trabajo.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la
planta.

Mejora la imagen interna y externa de la empresa.

Eleva el nivel de satisfaccién y motivacion del personal hacia el trabajo.

Shitsuke (Seguimiento)

Se trata de la mejora alcanzada con las 4’s anteriores se convierta en una rutina, en una

practica mas de nuestros quehaceres. Es el crecimiento a nivel humano y personal de

autodisciplina y autosatisfaccion.

Ventajas:

Seguridad ya que se prepararon los lugares de trabajo para que sean mas seguros
y productivos.

Libera espacio util de la organizacion.

Menor costo de inventarios por no tener exceso de materiales.

Se reducen tiempos de acceso a documentos, material, herramientas y otros
elementos de trabajo.

Mejora del control visual de areas de trabajo.

Takt time = Tiempo disponible/Unidades requeridas

El tiempo disponible se determina en funcion del tiempo total de operacion del proceso,

y las unidades requeridas reflejan el nimero de unidades que han sido ordenadas por el
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cliente y deben entregarse para ese mismo periodo de tiempo. Tenga en cuenta que el
tiempo total de operacion puede basarse en la suma de multiples procesos operativos
gue ocurren simultaneamente o en secuencia durante ese periodo. En otras palabras, el

tiempo disponible describe las horas totales de disponibilidad de recursos. (Keim, 2019).

En un entorno econémico en constante cambio, los paises desarrollados fuertes crearon
importantes modelos de gestidon a seguir. 5S, como parte del Sistema de Produccion
Toyota (el modelo de gestion mas utilizado en la industria automotriz), es un método que
desarrolla disciplina y limpieza en el lugar de trabajo, maximizando la eficiencia y la
productividad.

Dentro de la carrera de ingenieria industrial el estudio de métodos y tiempos es uno de
los temas relevantes para la formacién de ingenieros industriales. En este contexto, las
técnicas mas utilizadas son el cronometraje para la toma de tiempos. Muchas veces el
cronometraje es de forma manual, lo que implica la posibilidad de pérdida de datos
durante el proceso de cronometraje, transmisién de datos incorrectos al papel, errores
en la digitalizacion de los tiempos, entre otros. Segun la organizacién internacional del
Trabajo (OIT), el estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada
para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuadas en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin
de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucién

preestablecida. (Acosta, 2020)

La mejora continua (Kaizen) se ha identificado como un factor crucial para fortalecer la
competitividad de las empresas en la industria automotriz. En la literatura existente,
desde una perspectiva de innovacion, Kaizen a menudo se ha concebido como una
acumulaciéon de innovaciones de procesos incrementales igualmente pequefas,
independientes entre si, que son realizadas por trabajadores, equipos de trabajo y sus
lideres. Sin embargo, pocos estudios de casos empiricos examinan la relevancia de esta
nocion convencional de Kaizen. Por ejemplo, en el caso de Toyota, no solo los equipos
de trabajo, sino también los ingenieros de disefio de productos/procesos contribuyen a

Kaizen, y los ingenieros de planta juegan un papel vital en la coordinacién entre las
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plantas de produccion y los departamentos de ingenieria sobre la base de la

"incorporacion de personal”. “estructura lineal” de las organizaciones. (lwao, 2017).

ALMACENAJE

A lo largo de toda la cadena de suministro tiene que haber espacios donde almacenar y
depositar la mercancia mientras no sea necesario su tratamiento. Una vez que se
adquieren las materias primas para la fabricacion de los productos terminados, se deben
transportar y almacenar en un lugar con técnicas de almacenaje, para luego pasar a la

fase de produccion.

TIPOS DE ALMACENES

1. Almacén abierto (Al aire libre): Estos espacios se usan para almacenar a la
intemperie productos a granel no perecibles, o productos terminados que no se
deterioren con la accion del medio ambiente. Por ejemplo, se pueden almacenar
vehiculos que salen de la linea de ensamblaje de las fabricas y estan a la espera

de ser despachados hacia los diferentes concesionarios.

2. Almacén de distribucion: es el espacio que se utiliza para almacenar mercancias,
especialmente productos terminados. que surten a las grandes cadenas de retail.
Estos almacenes importan y compran mercancias en el mercado nacional y las
despachan sobre pedido a las diferentes tiendas por departamentos que atienden.
Por ejemplo, una cadena de almacenes al detalle con muchos almacenes
distribuidos por toda una ciudad necesita surtir atun enlatado. El almacén de
distribucion lo importa, lo almacena y lo distribuye a cada punto de venta de
acuerdo con los pedidos, sin que la empresa solicitante tome parte en dicha
compra e importacion. La tienda por departamentos tampoco administra el
inventario, solo hace el pedido y paga por el producto que le solicité al almacén

de distribucion.

3. Almacén logistico: este tipo de almacén se caracteriza por no tener inventario de
mercancias durante largos periodos de tiempo. Su funcion es la de distribuir los

productos o mercancias, y no la de almacenar. Por lo tanto, su principal
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caracteristica es su eficiente tiempo de entrega y su confiabilidad. Un ejemplo de
este tipo de almacén pueden ser los diferentes centros de recibo y distribucion de
carga ligera de cualquier Courier (Fedex, UPS, etc.). Estos depdsitos almacenan
temporalmente los productos mientras se organizan y cargan para ser enviados a

su destino.

4. Almaceén general de depdsito: este espacio sirve para guardar todo tipo de
mercancias o de productos terminados y cualquier persona ya sea natural o
juridica puede hacer uso de sus servicios. Su tarea es almacenar y las empresas
acuden a ellos cuando no tienen espacio suficiente o cuando es mas rentable
arrendar un espacio para almacenar que mantener las mercancias en sus
empresas. En los almacenes generales de depdsito normalmente se cobra por
metro cuadrado almacenado. También funcionan como sociedades de
intermediacion aduanera, lo que significa que sirven a las empresas no solo como
lugar de deposito de las mercancias, sino como agentes para realizar todos los
trdmites legales ante los respectivos gobiernos para internar mercancia de
importacion.

5. Almacén central y regional: Un ejemplo de estos dos tipos de almacenes es el
almacenamiento que se realiza en una embotelladora de refrescos. Por lo general
estd ubicado en un lugar cercano a la planta de embotellado o al interior de la
misma empresa. Estos almacenes centrales surten a los diferentes almacenes
regionales ubicados en otros municipios, lejanos al centro de embotellamiento de
los refrescos. Habitualmente, el almacén central maneja sku’s de gran tamafio,
por lo general pallets o estibas de mercancia; en cambio el regional maneja

productos en sku’s mas pequefios, tales como cajas o unidades sueltas.

En el almacenamiento de mercancias se debe seguir unos principios basicos que han de
estar alineados con los objetivos globales de la empresa u organizacion vy,
especialmente, con sus procesos logisticos. Las principales cuestiones que se deben

tener en cuenta son:
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Maximizar el espacio.

El espacio de almacenamiento tiene un costo para la organizacion, normalmente
elevado, por lo que hay que aprovecharlo al maximo. El objetivo es almacenar la
mayor cantidad de mercancia en el minimo espacio posible, buscando el equilibrio
entre las necesidades del mercado, el tiempo de reposicién del producto y la
calidad del servicio.

Minimizar la manutencién del producto.
Se trata de reducir al maximo los movimientos de las mercancias, asegurando
siempre la accesibilidad a las mismas. Al limitar los movimientos al minimo se

reduce la posibilidad de accidentes y el deterioro o las roturas de los productos.

Adecuacion alarotacion de las existencias.

Se ha de ajustar la cantidad de producto disponible a la demanda del mercado y
a los tiempos de aprovisionamiento. De este modo, se reduce la cantidad de
mercancia almacenada y la inversion econdémica necesaria, con el consiguiente
ahorro financiero. La adecuacion a la rotacion de las existencias también requiere
menor espacio de almacenamiento, reduce la cantidad de productos obsoletos o

caducados y exige dedicar un menor tiempo a la manutencion.

Facil acceso a las existencias.

Se trata de acceder directamente a la mercancia almacenada, de modo que la
manutencion sea minima. Facilitar el acceso a la existencia reduce los tiempos de
entrada y salida, asi como los de preparacion de pedidos, y evita accidentes que
pueden afectar a las personas y las mercancias. Como resultado de ello, aumenta
la productividad global en el almacén.

Flexibilidad de la ubicacién.
Se han de evitar las ubicaciones vacias para evitar incurrir en un costo
innecesario. Al reducir las ubicaciones vacias, se consigue aprovechar mejor el

espacio, a la vez que se reducen los tiempos de desplazamiento. Sin embargo, es
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conveniente mantener entre el 5y el 15% de ubicaciones vacias para absorber

las puntas de entradas que puedan producirse.

- Fécil control de las existencias.
Es vital, para la economia de la empresa y la calidad del trabajo de las personas
implicadas, gestionar y controlar las existencias. Evita que aumente el costo global
del almacenamiento por errores en el servicio, pérdidas de tiempo en tareas de
manutencion, ubicaciones ocupadas por articulos obsoletos o caducados y falta o

exceso de productos, entre otros motivos.

Si se gestiona de manera adecuada un almacén, se pueden absorber hasta el 20% de
costos de distribucion fisica de una empresa, que incluye principalmente el transporte,

almacenamiento, servicio al cliente, administracion, costo de llevar un inventario.

Segun (Ballou, 2004) hay cuatro razones basicas para usar un espacio de

almacenamiento:

1) Reducir los costos de produccién y transportes.
2) Coordinar la oferta y la demanda.
3) Ayudar en el proceso de la produccién.

4) Ayudar en el proceso de marketing.

Procesos

Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades interrelacionadas entre
si que, a partir de una o varias entradas de materiales o informacion, dan lugar a una o
varias salidas también de materiales o informacion con valor afiadido. Los procesos
deben estar correctamente gestionados empleando distintas herramientas de la gestion

de procesos. (Maldonado, 2018, p.7).
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AMEF

Esta técnica, data de las operaciones militares de Estados Unidos, se crea en el afio
1949. Se desarrolld en los afos 60, durante el proyecto “Apolo” que estaba
efectuando la NADA, se requeria disefiar productos sin fallas en el disefio dada la
naturaleza de este proyecto, donde no se podian reparar facilmente los componentes

de los satélites o de las naves.

Después fue adoptado por la industria de la aviacioén, automotriz, farmacéutica,

armamentista y nuclear.

Las caracteristicas del AMEF son: minimizar la probabilidad de una falla 0 minimizar el
efecto de la falla; se efectia previamente a la finalizacion del concepto (disefio) o
previamente al inicio de la produccién (proceso), es un proceso interactivo sin fin, y es

una manera de documentar el disefio y el proceso Aldridge y Taylor (1991).

El AMEF de disefio se debe llevar a cabo antes que la liberacion de los dibujos de
produccion, incluyendo la fase de desarrollo del producto. No se basa en los controles
del proceso para corregir las deficiencias en el disefio, pero si toma en cuenta las
limitaciones técnicas y fisicas de manufactura y ensamble (capacidad del proceso,

limitaciones técnicas del endurecimiento del acero, etc.) AMEF (2001).

El AMEF de proceso debe llevarse a cabo antes que el herramental de produccién y debe
tomar en cuenta todas las operaciones de manufactura desde componentes individuales
hasta ensambles, no se basa en cambios en el disefio para corregir las deficiencias en
el proceso, pero si lo considera para la planeacion del proceso de manufactura para

cumplir con las expectativas del cliente. D, F, GM. FMEA (2001).
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Tipos de AMEF

AMEF de diserfio.

Se enfoca en los modos de fallo que estan asociados con la funcionalidad de un
componente, causados por el disefio.
Se usa después de que las funciones del producto son definidas, aunque sea antes de

gue el disefio sea aprobado y entregado.

AMEF de proceso.

Se enfoca a la incapacidad para producir el requerimiento que se pretende. Los modos
de fallo pueden derivar de causas identificadas en el AMEF de disefio.

Cuando los planos preliminares del producto y sus especificaciones estan disponibles.
Evalla cada proceso y sus respectivos elementos.

Se usa en el analisis de proceso y transiciones.

AMEF de sistema.

Se usa en la etapa de concepcidén de la ingenieria basica del producto.
Asegura la compatibilidad de los subsistemas del sistema.

Se usa después de que las funciones del sistema se definen.

DIAGRAMA ISHIKAWA

El diagrama de Ishikawa o “Diagrama de Causa-Efecto” o “Diagrama de pescado” es una
técnica que se muestra de manera gréafica para identificar y disminuir o eliminar las
causas de un problema. Lo cred Kaoru Ishikawa, experto en control de calidad. llustra

graficamente la relacion jerarquica entre las causas segun el nivel de importancia.

Usos.
- Concentrar el esfuerzo del equipo en la resolucion de un problema complejo.
- ldentificar todas las causas para cada efecto, problema o condicion especifica.
- Analizar y relacionar algunas de las interacciones entre los factores que estan

afectando un proceso particular o efecto.
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- Permite la accién correctiva.

Método.

1. Identificar y establecer el problema o el efecto que se analizara.

2. Dibujar una caja que contenga el problema o el efecto y sobre la izquierda una
espina dorsal horizontal.

3. Conducir a una sesion de tormenta de ideas. Como un primer bosquejo, para las
ramas principales, usted puede utilizar las siguientes categorias:

a. Industria de servicios: 8 P.
b. Industrial: 6 M’s.

4. Identificar las causas principales que contribuyen al efecto que es estudiado. Para
esto se puede utilizar un Andlisis de Pareto o un Analisis de la causa raiz.

5. Las causas principales se convierten en las etiquetas para las sucursales
secundarias del diagrama.

6. Para cada rama secundaria importante, identificar otros factores especificos que
puedan ser las causas del efecto. Pregunte ¢Por qué estd sucediendo esta
causa?

7. ldentificar niveles cada vez mas detallados de causas y continuar organizandolas
bajo causas o categorias relacionadas.

Analizar diagrama.
Actuar sobre el diagrama y quitar las causas del problema. Los acercamientos
genéricos sistematicos para este paso son el ciclo de Deming o el RACI.

Tipos de diagrama de ISHIKAWA.

Método de las 6M.

Es el mas comun en el que se desarrolla un diagrama de Ishikawa. (Betancourt, 2016)

Se le llama método de las 6M porque es la primera letra de las causas potenciales de

problemas que se buscan.
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Mano de obra: Consideramos todos los aspectos asociados a la gente, al personal, a la
mano de obra. Interrogantes frecuentes independiente del problema suelen ser: ¢ Esta
capacitada la mano de obra? ¢ Esta seleccionado el personal idéneo para ese trabajo?
¢ El personal se siente motivado y trabaja con deseo? ¢ El trabajador muestra habilidad

en su trabajo?

Maquinaria: Hablar de maquinaria es hablar de infraestructura. Es hablar de todas las
herramientas con las que contamos para dar salida a los productos. Software, hardware,
maquinas de fabricacion, montacargas, etc. Interrogantes comunes suelen ser: ¢ Tiene
capacidad suficiente para cumplir su funcion? ¢Qué tan eficiente es? ¢(Coémo es el
manejo? ¢ Existen repuestos? ¢ Es conforme el mantenimiento? ¢ Esta actualizado a su

dltima versiéon?

Métodos: Evaluamos la forma en la que hacemos las cosas. Asi pues, al evaluar los
meétodos, estamos evaluando si la forma en que desarrollamos las actividades esta
significando resultados, asi pues, tratamos de buscar la falla en el hacer de las cosas
gue ocasiona el problema. ¢ Te suena a mano de obra? Si, pero veamos la diferencia.
Es diferente la localizacion de planta donde tenemos una secuencia de produccion en
linea a la localizacién hecha con una secuencia en forma de U. Son dos métodos
diferentes. Simplemente es la forma en como producimos independiente de los

trabajadores implicados.

Medicién: Aqui recae todo lo que hacemos en torno a la inspeccion, las diferentes
medidas con que se trabajan, el aseguramiento de la calidad, calibracion, tamafio de
muestra, error de medicion, etc. Por ejemplo, si queremos evaluar los resultados de dos
grupos de ventas, NO sera la mejor idea evaluar uno de los grupos por el nimero de

articulos vendidos y otro por el monto de ventas alcanzado.

Materia prima: Evaluamos todo lo que tenga que ver con los materiales en la empresa,
desde los que se usan para el producto final hasta los que se usan para hacer el aseo al

bafio. Todo es todo. Interrogantes comunes se asocian a los proveedores, variabilidad
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de las caracteristicas y especificaciones del material, conformidad del material, facilidad

para trabajar, etc.

Medio ambiente: El medio ambiente son las condiciones, el entorno con el que se
trabaja. Cultura organizacional, clima organizacional, luz, calefaccion, ruido, nieve... son

aspectos del medio ambiente que se tienen en cuenta.

Método de flujo de proceso.

Se desarrollo por medio del flujo del proceso. En otras palabras, paso a paso del
proceso que se analiza, y se desarrolla a través de la espina principal. Una buena
idea es tener claro el flujo del proceso en términos de fases, actividades y tareas.

Capacitacibn como mejora en las empresas.

La capacitacion ha existido desde hace mucho tiempo, se presenta como el proceso
de ensefianza-aprendizaje que pretende modificar la conducta de las personas en
forma planeada y conforme a objetivos especificos, segun las necesidades de cada

organizacion.

Desde afios atras, la capacitacion se implementa en gran niumero de organizaciones
por diferentes razones como: obligacion legal, moda, incremento curricular, etc. Pero
Villatoro (1994) dice que “también se capacita en base a necesidades especificas,
para aumentar conocimientos, desarrollar habilidades y actitudes para el correcto

desempefio del puesto determinado.

La capacitacion esta dirigida a mejorar la calidad de los recursos humanos,
apoyandose de los medios que le conduzcan al incremento de conocimientos, al
desarrollo de habilidades y al cambio de actitudes en cada una de las personas que

conformen una empresa y organizacion.
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Con base a la experiencia préctica profesional, se concluye que son ocho los
propositos fundamentales que debe perseguir la capacitacion (Siliceo, 2006).

1. Crear, difundir, reforzar, mantener y actualizar la cultura y valores de la
organizacion.

Clarificar, apoyar y consolidar los cambios organizacionales.

Elevar la calidad del desempefio.

Resolver problemas.

Habilitar para una promocion.

Induccion y orientacién del nuevo personal en la empresa.

Actualizar conocimientos y habilidades.

O N o 0 kA wN

Preparacion integral para la jubilacion.

Sistemas de capacitacion.

Capacitacion en aulas.

Se debe decir, que la capacitacion es funcion de linea, es decir, el principal
responsable de la capacitacion del personal es el jefe directo. La capacitacion debe
entenderse en dos aspectos fundamentales a saber:

Capacitacion en aulas.

Es la que se imparte en un centro establecido a propdésito, y con un cuerpo de
instructores especializados; conocida también como capacitacion residencial,
colectiva o grupal.

La capacitacion en el trabajo.

Entendida como aquellas actividades que directamente relacionadas con el trabajo

cotidiano, pueden ser concebidas en forma sistematica y transformadas en un
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entrenamiento permanente. En este caso, la ayuda de los instructores del centro de
capacitacion es clave, pero es mas importante aun el compromiso que el jefe debe
tener al respecto; en sintesis, todo jefe debe ser lider en materia de capacitacion y
desarrollo. Aqui hacemos nuevamente mencion del papel trascendente que
desempenfa todo jefe o lider como corresponsable del entrenamiento de su personal.
(Siliceo, 2006)

CAPITULO 4: DESARROLLO

10. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Cronograma de actividades.

Actividades por
Quincena
Medicion de tiempos en

CONSUMOos,
devoluciones y
actualizacion diaria de
inventario.

Elaboracién de la
propuesta de cambio de
sistema de consumos y
devoluciones.
Capacitacion a personal

Medicion de tiempos
CON Nuevo sistema.

Reacomodo y
actualizacién completa
del almacén.
Redaccion de informes
sobre la optimizacion
para entregar a la
gerencia.
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5S en la empresa J Plus Cosmética.

Unos de los principales problemas en el &rea de trabajo y que llegaba a afectar en el
orden y provocar pérdida de documentos por traspapelarse era precisamente el

exceso de documentos y materiales por lo cual se implemento la herramienta de 5S.

Antecedentes y descripcion del area de trabajo.

En el area de trabajo se reciben y entregan materiales para fabricacion de productos
de cuidado personal, se realizan consumos en sistema que mantienen los inventarios
actualizados, esto se debe realizar lo rapido y actual posible por obvias razones, sino
se realiza, los inventarios estan desactualizados y el no hacer devoluciones puede

crear faltantes o excedentes en sistema.

La desorganizacién en las areas tanto de oficina como de almacén provocan que no
se localicen con facilidad materiales de oficina para trabajar en sistema y en el
almacén los materiales de fabricacion de los productos.

Evidencias fotogréficas.

Estado inicial. En las siguientes figuras 1 y 2 se puede ver que anteriormente habia

demasiado desorden en areas de oficina y almacén y fue lo primero que se empezo

a mejorar.
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Figura 2. Estado inicial de la oficina. Fuente: Elaboracion propia, 2022
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Figura 3. Estado inicial del almacén. Fuente: Elaboracion propia, agosto 2022.

1. Seiri (separar)

Para separar dentro de la oficina lo que se necesitaba de lo que no, se dividié la

documentacioén en tres.

- Documentos que estan activos para realizar consumos o traspasos a almacén,
ordenes de produccién, traspasos a produccidon, documentos de
preparaciones, etc.

- Documentos que estan pendientes de algun consumo o traspaso se pusieron
en una bandeja de “documentos pendientes.

- Documentos que ya no se necesitan pero que se tienen que conservar se
archivaron en carpetas.

- Documentos duplicados o que no son de importancia, se fueron a la basura.

- En cuanto a la parte exterior, se tir6 a la basura todo el material de merma
rezagado, se regresaron cosas a su lugar y los materiales pendientes se

acomodaron y se dejaron en las tarimas.
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2. Seiso (limpiar)

Se realizo limpieza en toda el area, barriendo, trapeando y limpiando escritorios,

equipos de computo y mesa de trabajo.

- En esta etapa también se tir6 basura que estaba almacenada en el &rea como

materiales de muestra, tapas, envases, etiquetas, etc.

4. Seiton (ordenar)

Se ordenaron documentos, productos sobrantes y materiales de fabricacién (en

area exterior de recepcion de materiales)

- En la parte alta del area se colocaron las carpetas para archivar documentos
que se tienen que conservar.

- Documentos pendientes se pusieron en papeleras y cajones hasta que se
necesitaran nuevamente para consumos o0 devoluciones de materiales,
pedidos, etc.

- Los productos excedentes que ya estan en sistema de productos terminados
se movieron a almacén de piezas para que no estorben en el area, se dejaron

Unicamente los que llegaron recientemente y que no estan metidos en sistema.

4. Seiketsu (estandarizacion)

Cuando se realizaron los primeros pasos analizamos que muchas cosas se
acumulaban sin razén o porque al haber muchos pasos en los procesos a veces se
guedaban pendientes por alguna u otra razoén.

Reglas.
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- No permitir el acumulamiento de documentos ni materiales, teniendo al dia
todos los consumos y devoluciones (mejora de sistema de administracién en
proceso)

- Se realizaran los primeros 3 pasos por lo menos cada viernes.

- Sialgo no se necesita o lleva mucho tiempo sin utilizarse se mueve al area de

cuarentena para no acumular material innecesario.

5. Shitsuke (mantener, seguimiento)

- Se colocaron frases y ayudas visuales que motiven a mantenernos ordenados.

- Recordatorios semanales para cumplir con las primeras 3S.
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SIPOC

Se elaboré un mapeo de alto nivel para definir bien nuestro proceso de recepcion de

pedios y realizacion de O6rdenes de producciéon. Esta tabla nos ayudd a identificar

mejor los pasos u operaciones para completar un pedido.

Suppliers

1. Almacén
de materia
prima.

2. Proveedor
de materia
prima de
granel.

3. Proveedor
de
materiales
de empaque.

Tabla 1. Sipoc, Fuente: Elaboracion propia. 2022.

Inputs Process
- Ordenes de 1. Se recibe y
produccion. revisa pedido.

- Materiales 2. Elaborar

de empaque. orden de

- Materiales produccion.

para granel. 3. Entregar
orden de
produccion de
granel a
preparaciones.
4. Entregar
orden de
produccion de
empaque en
linea.
5. Se recibe
documentacion
de orden
completa.
6. Se realizan
coNsumos.
7. Se realizan
devoluciones
de sobrantes.
8. Se paletiza
la tarima.
9. Se entrega
al
transportista.
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Outputs

1. Pedido
realizado.

2. Inventario
se actualiza.

Costumers

1. Tiendas
departamentales.
2. Farmacias.

3.
Comercializadoras



Diagrama de proceso.

Para identificar y facilitar recordar todos los pasos del proceso de traspasos, consumos, devoluciones, salidas por
mermas, entradas a produccion, entradas de productos terminados, etc. Se realiz6 el siguiente diagrama.

LLEGA PEDIDO

DEVOLUCION DE MATERIALES
A ALMACEN DE MATERIA

v

SE REALIZA
ORDEN DE
PRODUCCION

SE SOLICITAN
MATERIALES DE
PRODUCCION A

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

ALMACEN HACE
LOS TRASPASOS
EN SISTEMA Y
ENTREGA EN
FISICO A
PRODUCCION

PRODUCCION
ENTREGA
MATERIALES Y
DOCUMENTACION
A LINEAS DE
PRODUCCION PARA
HACER PRODUCTO

SE HACE EL
PRODUCTO EN
LINEAS DE
PRODUCCION

LINEA DE
PRODUCCION
ENTREGA
PRODUCTO A
ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

ViA A
ENTE

Figura 4. Diagramas de procesos, situacion inicial. Fuente: Elaboracion propia, 2022.

OPERADOR ENTREGA
MATERIALES Y
DOCUMENTACION A
AREA DE
PRODUCCION

SE REALIZAN LOS
CONSUMOS DE
MATERIA PRIMA Y
GRANEL DEL
PRODUCTO
FABRICADO

DEL TOTAL DE
CONSUMO DE
MATERIALES Y
GRANEL SE
CALCULA PRECIO
POR PIEZA
FABRICADA

PRIMA

¢HAY MATERIAL DE
DEVOLUCION?

SE RECIBEN
MATERIALES Y
DOCUMENTOS EN
PRODUCCION

SE DA ENTRADA A
PRODUCCION DEL
PRODUCTO A
GRANEL CON EL
PRECIO QUE SE
SACO
ANTERIORMENTE

SE HACE SALIDA
DE MATERIAL POR
MERMA'Y EL
TOTAL SE SUMA
AL CONSUMO DE
MATERIALES Y
GRANEL PARA
CALCULAR PRECIO
PORPIEZAY POR
CAJA

SE CIERRA ORDEN DE
PRODUCCION Y SE
ARCHIVAN
DOCUMENTOS
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OPERADOR ENTREGA
DOCUMENTACION A
AREA DE
PRODUCCION

SE INICIAN
CONSUMOS EN
SISTEMA CON LOS
QUIMICOS, DE
UNO POR UNO

SE CALCULA EL
COSTO POR
KILOGRAMO DE
PRODUCTO A
GRANEL

SE DA ENTRADA
DE PRODUCTO
POR CAJA A
SISTEMA CON EL
PRECIO QUE SE
SACO
ANTERIORMENTE

UNA VEZ EN
SISTEMA EL
PRODUCTO, SE
PASA LA TARIMA
A ALMACEN DE
PT.

SE REALIZAN
DEVOLUCIONES
DE MATERIAL
SOBRANTE DE LA
PRODUCCION

ESTE PASO
GENERA MUCHA
TARDANZA EN EL
PROCESO DEBIDO
A QUE SE TIENEN
‘QUE CONTAR LOS

MATERIALES

DEVUELTOS




Diagrama del proceso de orden de produccion.

LLEGA PEDIDO

.

Ordenes de produccién SE REALIZA
no tienen respaldo T, ORDEN DE
PRODUCCION

SE SOLICITAN
MATERIALES DE
i lepll[ae6]\ W ¢ Método tardado
ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

ALMACEN HACE
LOS TRASPASOS

EN SISTEMA'Y

Almacén
. _—>
desactualizado ENTREGA EN
FiSICO A

PRODUCCION

PRODUCCION
ENTREGA
MATERIALES Y
DOCUMENTACION
A LINEAS DE
PRODUCCION PARA
HACER PRODUCTO

SE HACE EL
PRODUCTO EN
LINEAS DE
PRODUCCION

LiINEA DE
PRODUCCION
Tarimas ENTREGA
sin etiquetas de identificacion PRODU(}TO -
ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

SE ENVIA AL
CLIENTE

Figura 5. Diagrama de proceso de orden de produccion, Fuente: Elaboracion propia,
2022.
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Factores que provocan inventario desactualizado.

- Ordenes de produccion se realizan en Excel, no tienen un respaldo en el sistema
y llegan a perderse y traspapelarse.

- ElI método es muy tardado, se realizan traspasos en el sistema y se tarda hasta
una hora porque son demasiados pasos y se tiene que investigar donde estan los
materiales para continuar con algunos procesos.

- Las tarimas no cuentan con ningun tipo de identificador, el movimiento del area
de produccion al area de productos terminados se tiene que hacer cuando se tiene
la totalidad del pedido y esto genera que se acumulen las tarimas en el area de

produccién.

En el proceso de devoluciones de materiales también hay varios factores que provocan

tardanzas.

- En muchas ocasiones los materiales son devueltos sin etiquetas de cantidades y
la persona que los recibe los tiene que contar.

- El sistema es obsoleto y tardado.

- Las computadoras se traban en ocasiones o se desconfiguran y no se puede

imprimir.
Diagrama de Ishikawa.

Se implement6 un diagrama de Ishikawa para identificar los principales problemas que
provocan la tardanza en el consumo y devoluciones de materiales. Estos problemas
provocan que no se tenga al dia el inventario de los almacenes tanto de quimicos, como

de materiales de empaque para la elaboracion de los productos.
Primero se realizé una lluvia de ideas entre personal de las diferentes areas involucradas

como: area de produccion, lineas de produccion y almacén. Esto para saber cuales son

las principales causas que nos estan retrasando en el problema antes mencionado.
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Método Materiales

st U
.. .
" . .| Inventario
A A desactualizado
iputad —— —z'fz f I —
i— i tualiza I.-"‘."——Fn RiGACiar I

Maguinaria Mano de obra

Figura 6. Diagrama de Ishikawa, situacion inicial. Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Reporte AS.

Para hacer del conocimiento a la gerencia de los factores que estan afectando en el
area de entrega y recepcion de materiales para que los inventarios se puedan tener
al dia se implementé un reporte A3 con el objetivo de tomar acciones para

solucionarlos de inmediato.

Se priorizaron los factores de problemas que anteriormente se habian detectado por
medio de la lluvia de ideas y nuestro diagrama Causa-efecto, son problemas que afectan
de manera indirecta y directa el tiempo de entrega de los productos finales a los clientes,
la tardanza en la actualizacion del inventario en general hace que no se tenga
conocimiento en las areas de compras y gerencia de las necesidades de los materiales

faltantes y que en momentos criticos de produccién hagan falta tales materiales.
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Tabla 2. Reporte A3 de Inventarios desactualizados, Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Descripcién del Problema

Priorizacibn incorrecta de
desactualizados.

materiales  por inventarios

Situacion actual

Los inventarios desactualizados provocan que no se tengan al
dia las necesidades de materiales de produccién, esto provoca
que al estar produciendo falten materiales porque se priorizaron
las compras de manera incorrecta.

Anélisis de las causas |

Falta de material de oficina

Método tardado Materlal para sefialética escaso
Materiales fuera de lugar

Falta de orden en |as &reas

‘rl Inventario desactualizado

Computadoras obsoletas Falta de capacitacion

Software desactuallzado Falta de comunicaclén entre dreas

Objetivo

Disefiar un nuevo sistema de consumos y devoluciones que nos ayude
a mejorar los tiempos para tener inventarios al dia.
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Propuesta.

- Cambiar sistema digital.

- Mejorar proceso de consumos en sistema digital y en
fisico.

- Capacitacion a personal.

- Delimitacion de areas de devolucion de materiales.

- Reunidn con areas involucradas incluida gerencia para la

Plan de accidn.

mejora del sistema digital en plazo no mayor a 1 mes.

- Presentar nuevo proceso de consumos y devoluciones
mejorado, plazo maximo de 2 semanas.

- Capacitacion a personal para devoluciones de materiales,
estas capacitaciones deben realizarse de manera
inmediata.

- Delimitacion de é&reas para localizar materiales de
manera rapida y eficiente, se utilizara una sola area sin
excepcion, plazo inmediato.

Seguimiento y resultados

Se tomaron tiempos de manera constante para compararlos con
los anteriores tiempos del proceso de consumos y hay mejoras
notables.
Las capacitaciones y reuniones con personal se realizan
semanalmente para checar detalles que pueden surgir del nuevo
sistema.




CAPITULO 5: RESULTADOS

11. Resultados.

Resultados en implementacion de 5S.

Como se muestra en la figura 4, se delimitaron areas especificas para devolucion de

materiales sobrantes.

A

Figura 7.Situacion actual de la oficina, Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Como se muestra en la figura 5, se membretaron todas las tarimas del almacén con su

namero de cédigo, descripcion y cantidades de cada material.

Figura 8. Situacién actual del almacén, Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Resultados de diagrama de Ishikawa.

Se identificaron como problemas prioritarios.

El método tardado para consumo y devoluciones de materiales.
Computadoras y software obsoleto.

Falta de capacitacion.

Falta de comunicacion.

Falta de orden.

Gk owhpRE

Los factores prioritarios se atacaron de inmediato para darles una solucion rapida.
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Diagrama de Ishikawa actual.

Se solucionaron en su mayoria los factores que estaban provocando varios de nuestros
problemas principales en nuestro diagrama de Ishikawa. Los equipos de cOmputo no se
pudieron actualizar en su totalidad porque genera un gran gasto para la empresa, pero,
el nuevo método y sistema desarrollado ayudoé bastante en la mejora del tiempo para la
entrega de los materiales al area de produccién y posteriormente a tener el inventario

actualizado lo mas rapido posible al consumir los materiales en el sistema.

Falta de material de oficina

Materiales fuera de lugar

»{inventario desactualizadol

Computadoras obsoletas

Falta de comunicacidn entre areas

Figura 9. Diagrama de Ishikawa mejorado. Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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Método de captura de consumos y seguimiento de tarimas de producto terminado.

El problema de la tardanza en el método de captura de consumos y que no habia un
seguimiento claro de las tarimas de producto terminado, se solucioné cambiando el
sistema de generacion de 6rdenes de producciéon manual, por uno que esta ligado a una
red, a la cual tienen acceso los departamentos interesados para mantener nuestro
inventario al dia. Por ejemplo, el departamento de compras esta al tanto del material

faltante y asi se piden materiales cuando llegan a un minimo de existencias.

En la tabla 3, podemos observar los resultados obtenidos mediante el diagrama de
Ishikawa, donde se identific6 que las principales causas de los inventarios
desactualizados eran que se tuviera un método tardado y la falta de capacitacion del

personal.

Tabla 3. Frecuencia de demoras, situacion inicial. Fuente: Elaboracién propia, 2022.

Causas Frecuencia

Método tardado

Falta de Capacitacion
Computadores y software obsoleto
Falta de Comunicacién

Orden

N (W O ||
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Tabla 4. Frecuencia de demoras, situacion actual. Fuente: Elaboracion propia, 2022.

Causas Frecuencia

Método tardado 4

Falta de Capacitacion

Computadores y software obsoleto 2
Falta de Comunicacion 2
Orden 2

En las figuras 10 y 11 podemos observar la diferencia con el método anterior con el
actual, las incidencias se han reducido considerablemente y ya no hay esperas en los

consumos.

Tabla 5. Diagrama de Pareto situacion inicial. Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama de Pareto de Causas

30

100
25

- 80
20

Frecuencia
]
3
Porcentaje

20

0
Causas ’y -é‘ éer -@‘ bé‘
i

Frecuencia 9 7 6 3 2
Porcentaje BEE 25.9 22.2 11 7.4
% acumulado 333 59.3 815 926 100.0
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En nuestra tabla nimero 6 podemos ver los resultados de las mejoras que se aplicaron al
reducir los tiempos en la recepcién, captura y devolucién de los materiales del almacén de
materia prima y de producto terminado.

Tabla 6. Diagrama de Pareto, situacion actual. Elaboracion propia, 2022.

Diagrama de Pareto de Causas
100
80

8 60

Frecuencia
Porcentaje

20

0 0
Causas ,,3.9 & 'a& & bé‘
éb ,6‘!? o . ‘J‘é‘ o)
o s o &
& ¢ & s
Ky
g
&
Frecuencia 4 3 2 2 2
Porcentaje 30.8 231 15.4 15.4 15.4
% acumulado 30.8 53.8 69.2 84.6 100.0

Capacitaciéon de personal.

Se llevaron a cabo capacitaciones hacia el personal de produccién enfocadas
principalmente a la motivacion, a la gestién del orden en las &reas y en seguimiento a la
aplicacion de la metodologia 5S, la mejora en cuanto a la gestion de los materiales fue,
gue se hicieran consientes del problema que provocaba la mala gestién de materiales al
ser entregados en una devolucion, aunado al mal sistema que se tenia antes.
Actualmente se trabaja mejor y hay un alto porcentaje de disposicién por parte del

personal al hacer anotaciones y realizar conteos de materiales para devolver al almaceén.

En la figura 10 podemos observar parte de las capacitaciones impartidas al personal para

la entrega correcta de materiales.
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Figura 10. Seguimiento a capacitacion de personal, Fuente: Elaboracién propia, 2022.

Estandarizacion.

En la figura 11 podemos observar que se realizé un diagrama de flujo del proceso de
consumos Yy devoluciones mejorado, en el cual se suprimieron algunos pasos

innecesarios para mejorar los tiempos y mantener los inventarios actualizados.

Se elimind el paso de devolucion en sistema, las devoluciones de hacen directamente y
el conteo de materiales se realiza directamente desde la linea de produccioén y solo se

hace la diferencia en inventario para tenerlo al dia.

48



OPERADOR EMTREGA
MATERIALES ¥
DOCUMENTACION A
AREA DE
PRODUCCION

SEREALIZAMLOS
CONSUMOS DE
MATERIA PRIMA Y
GRAMEL DEL
FRODUCTO
FABRICADC

DELTOTAL DE
CONSUMO DE
MATERIALES Y
GRANEL 5E
CALCULA PRECIO
PORPIEZA
FABRICADA

D E\:"DLUE]EJI_"J DEMATERIALE:
A ALMACEN DE MATERIA

DEVOLUCION?

SE RECIBEN
MATERIALES ¥
DOCUMENTOS EN
PRODUCCION

SEDAENTRADA A
PRODUCCION DEL
PRODUCTO A
GRAMEL COMEL =%
PRECIO QUE SE
SACO
ANTERI ORMENTE

SEHACE SALIDA
DE MATERIAL POR
MERMA Y EL
TOTAL S5E SUMA
AL CONSUMO DE
MATERIALES ¥
GRANEL PARA
CALCULAR PREC O
PORPIEZA Y POR
CAJA

SE CIERRA ORDEN DE
PRODUCCION Y SE
ARCHIVAM
DOCUMENTOS

OPERADOR EMTREGA
DOCUMENTACION A
AREA DE
PRODUCCION

SEINICIAN
COMSUMOS EN
SISTEMA CON LOS
QUIMICOS, DE
UNO POR UNG

SECALCULA EL
COSTO POR
KILOGRAMO DE
FRODUCTC A
GRAMNEL

SE DA ENTRADA
DE PRODUCTO
POR CAJA A
SISTEMA COM EL
PRECIO QUE SE
SACO
AMNTERIORMENTE

v
UNA VEZ EN
SISTEMA EL
PRODUCTO, SE
PASA LATARMA
A ALMACEN DE
PT.

Se disminuyeron
los tiempos
eliminando paso de
devoluciones en
sistema. Se
realizan consumos
directos y esto
agiliza el proceso.

Figura 11. Diagrama del proceso de consumos de materiales, Fuente: Elaboracién
propia, 2022.

Mejora en sistema para seguimiento de 6rdenes de produccion.

Anteriormente se realizaban las érdenes de produccién, de preparaciones, solicitudes de
traspaso de materiales y membretes de tarimas en el programa Excel, pero simplemente
se imprimian y no habia un seguimiento en tiempo real ni un respaldo de dichas 6rdenes.
También habia un problema de exceso de papeleria porque se tenian que imprimir
minimo cinco hojas por orden de produccion.
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Con el nuevo sistema “Supply Chain” desde que se hace la orden de produccion se tiene
un seguimiento de la hora en que se realiz6 y de las tarimas de producto terminado que
van saliendo de cada orden, Se simplificaron los formatos y la informacion para que sean
menos hojas. Esta simplificacion también ayuda a que se localicen mas rapido los datos

de los materiales para realizar los consumos en el sistema.

Se cambiaron codigos alfanuméricos por anicamente nimeros para facilitar al momento
de escribir y buscarlos en sistema. Se mejoraron notablemente los tiempos de captura

de consumos y devoluciones, de un 35% a 40% de tiempo reducido.

Con el apartado de etiquetas para identificacion de tarimas se logré que se puedan
imprimir etiquetas identificadoras, las cuales llevan un numero de orden, lote, nimero de
cajas, piezas y operador encargado de la produccion, para que al terminar una tarima se
imprima y el sistema automéaticamente actualice a los departamentos interesados como
compras, que mantiene el inventario sin faltantes para fabricacion de productos o el area

gue se encarga de la toma de pedidos para hacer su entrega lo antes posible.

En la siguiente figura, se observa el nUumero de hojas que se imprimian anteriormente,
cada pestafia sefialada indica un diferente apartado que se imprime y que generan

demasiada papeleria.

‘pa ‘ . 7 Cadigo: Reg PR_01
JC R t d P d Revision 10
——_ eporte de Produccidn
Fecha | _ Orden de Produccion | Producto [ Numero de parte Pesa | Pz por caja |
30M1142022 | L14244 I Naturally Sharnpoo intimo Femenino Delicate 200 mi 811863003776 0.200 12
Cantidad Planeado | Produccion I Lider Calidad
960 [Ka [ 4,800 [Pz 400 [ #CAJAS | [ Intema |
Etiquetade |
Inicio Fin VoBo Medicién de tiempo Pz x Min Operadora |
Fecha | Hora Fecha I Hora Calidad | Produccién Inicio | Medio ‘ Final
| | | | ‘ Operarios
Inspeccion de producto
Punto a inspeccionar Cantidad pz Sin dafios Cadigo Legible Posicidn /
Ervase { ‘ ‘ Total Etiquetado
i i
Etiqueta ‘ | |
Colocacion de etigueta ||
T I rtos 4 iones: 5
Hora Inicio I mpo to

! B es || ove | oo [EAEISTRITSSEIN RPT GRANEL MATERIAL DE EMPAQUE || MATERIAL QUIMICOS [JBINITY
—————— e

Figura 12. Reporte de produccion, situacion inicial. Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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regar N K S e i -8 - EEIE €3 ElCombinarycentiarlsl B - 9% 000 8 % rarmare
- condicional ~
ortapapeles Fuente = [ Nimero w
€18 I
£ B C D E [S G H 1
! a= ] |csdigo Reg_PR_06
2 . “a= | Reporte de preparaciones de granel |Vessisn. 01
3 Fecha vigencia: 08/03/2024
-
5 Fecha Orden de Produccion Producto Numero de parte
Maturally Shampoo intimo Femenino Delicate 200
30/11/2022
6 L4244 mil 811863003776
7 Cantidad Planeada | Cliente [ Lote Reviso
8 950 Ka | L14244
8
=
1 Temp. Ideal Fecha inici Hora Inicio Fecha termino Hora termino
0 Fase A {Base} P e echa inicio | I
11 70°C
% H?"a de_ Equipo Ternp:arawra Velocidad Hz Realizo Observaciones
3 Verificacion C
16 Tiempos Muertos
17 Hora Inicio Causa Hora fin Tiempo total
18]
19
4 M = Temp. ldeal Fecha inicio Hora Inicio Fecha termino | Hora termino
: Fase B (Enfriamiento) B = | f
2 40°C
" H?ra de” Equipo Tem;:b:eratura Velocidad Hz Realizo Observaciones
24 Verificacidn C
5

TD ME e esteitll RPT GRANEL MATERIAL DE EMPAQUE || mat]

Figura 13. Reporte de preparaciones de granel, situacion inicial. Fuente: Elaboracién

propia, 2022.

La siguientes figuras 14 y 15 nos muestran, primero, la pagina de inicio del nuevo sistema

Supply Chain que nos ayud6 a mejorar en cuanto al acceso rapido a la informacion de

cada orden de produccién y también a identificar las tarimas de una por una con su

etiquetado.

Supply Chain Login

&  ibueno

B Recordarme

Figura 14. Sistema Actual "Supply Chain", Fuente: Elaboracién propia, 2022.

51



Supply Chain

Ordenes de Produccion

Consultar Ordenes

Confirmar Salida de Tarima

Avance de Ordenes

Reporte Produccion

Figura 15. Menu de Supply Chain, Fuente: Elaboracion propia, 2022.

En las figuras 16 y 17 podemos observar como el sistema nuevo nos permite visualizar

los detalles por cada orden de produccion que se ha realizado en un rango de fechas.

VERIFICAR ORDENES

Introduzca un rango de Fechas

FECHA INICIAL ((dd/mm/aaaa

FECHA FINAL ((dd/mm/aaaa

Regresar al Menu

Buscar

Figura 16. Buscador de ordenes de produccion del sistema actual, Supply Chain,
Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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Detalle de Ordenes de Produccion

“-_-

2022 CREMA | PLUSS PLEASURES COCO
0OP10000017 4130067 2200 L14341
MONOI 90 ML

- ] PLUSS CREMA HUMECTANTE
OP10000001 4130069 114325
- AZUL S00GR 24 PZ GRATIS 20

2022-11:
0P10000002 10 4130030
10:11:47

CREMA HUMECTANTE ] PLUSS
AZUL JUMBO 500 GR 24 PZ

2022-11
0P10000003 10
11:11:03

CREMA | PLUSS PLEASURES FRESH
GRANADA 90 ML C/40

Figura 17. Listado de 6rdenes de produccion en nuevo sistema Supply Chain, Fuente:
Elaboracion propia, 2022.
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En las figuras 18, 19 y 20 se observa el ejemplo de las hojas de una orden de produccién

con el nuevo sistema, a diferencia de las anteriores solo son 3 y la informacion tiene

mejor distribucion, se han eliminado algunos apartados innecesarios.

e ?"""M Codigo:  Reg PR.OM
g .g.a‘ R 3 .
sias ORDEN DE PRODUCCION s w
y S g Fecha:  27-0R-2022
A g Ly
Shu: 4130067 Pz Planeadas: 4,440.00
Laote: L14328 |Producto: | CREMA J PLUSS PLEASURES COCO MONOI  (Kg Planeados: | 239960
Lider: Peso: 80 CJ Planeadas: | 111.00
Calidad: Embalaje: | 40
Hora Inicio: Inicio de Vigencia: | qo/{1/2022
Hora Fin: Fin de Vigencia: 1112022
Sku Desoripoion Cantidad Unidad Entrega Lote | Merma | Excedente
- ;:::immumpﬁqs.ﬁsa COTOMONDIA [, 0o [P ——
20034 ENVASE FLEASURES S0ML 44000 PEIAS
I EENL_I.E_ETA PLEASURES COCOMONCIIOML [, 40 o J——
. ETIQUETA REVERED GENERICA FLEASURES .
M0ESE o 444000 PEZNE
470006 TAPA 24415 NATURAL FLIF TOF 4,400 PEZAS
Etiquetado

Sacra y Hora Inic [ Fechay Hora P [ WoBo Caldad | voSo Frod. | ied Tierpo inicio | ed T

errm_MedoF Tiempo Sinal I Operwion I

Inspeccion de Producto

Funtcs a Revizar Cantided pz &n Dailos Codigos Leghis Posicion e
Emiase
Etigueta Tot Etiquet.
Coéoc. de Etigueta

Tiempos Muertos Observaciones:
Hora Indo MGy Hora Fin Tiampo Total

Figura 18. Orden de produccién mejorada con nuevo sistema, Fuente: Elaboracion

propia, 2022.
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ORDEN DE PRODUCCION DE Codge  Rea TR

]
E 1]
b GRANEL Fechr 27002022
. Fecha Hora Inicio
OPG: OP10000004 Fecha Hora Fin
Fecha: |10¢11/22 |Sku: 2130021 Pz Planeadas: 4,440.00
Lote: L14328 Producto: | CREMA LIGUIDA PLEASURES COCO MOMNOI & GRAMEL Kg Planeados: 399,60
Praparagor (Observaciones: C.J Planeadas: 111.00
Cantidad
Shu Descripcion Entregada Uom Entraga Lote
1150006 ALCOHOL CETOESTEARILICO 50050 2530367 KILOGRAMOS
1120004 GLICERINA 3325667 KILOGRAMOS
1150001 ACIDO ESTEARICO 3325667 KILOGRAMOS
1140003 CARBOMERO D.220750 KILOGRAMOS
1120002 MANTECA DE KARITE 0.195800 KILOGRAMOS
1120006 PETROLATO 3325867 KILOGRAMOS
1160007 ALCOHOL CETOESTEARILICO 20M 1685133 KILOGRAMOS
1120001 ACEITE MINERAL E.550133 LTRCS
1180003 HIDROMIBUTILTOLUENG [HET) D.05ET33 KILOGRAMOS
1140001 TRIETANOLAMIMA D.225730 KILOGRAMOS
1140002 MONOESTERATO DE GLICERILO 4935000 KILOGRAMOS
1150002 ALCOHOL CETILICD 4162633 KILOGRAMOS
1130020 FRAGAMCIA COCT MONDI RMEIE54 1.935000 KILOGRAMOS
1170004 EXTRACTC DE COCO 1040TC D.166633 KILOGRAMOS
1120007 CIMETICONA, 0.195600 KILOGRAMOS
1110001 AGUA 365700733 LTRCS
1160002 METILCLOROISCTIAZOUINONA D.795200 KILOGRAMOS
PH: PENSIDAD:
MISCOSIDAD FRMA CALIDAD
LLenado Verificacion de arranque
Codigo Paramefros de Lienado Peso del Primer Ciclo
1 2 3 4
Responsable Primer Peso| Estandar Maximo Minimo [ I; | - | 5
Fecha y Hera IniciolFecha y Hora Fin (Cperarios:
Linea Vb Calidad |Vb Prod.
Inspeccion de Producto
Hora P P2 P3 P4 PS5 P& PT Pg P3 P10
Entrega Hora Cajas Piezas Total Folios
Parcial 1 PT CMP | EPET Sobrante Merma
Parcial 2 pe
Parcial 3
Parcial 4 Cajas

Figura 19. Orden de produccion de granel mejorada con nuevo sistema, Fuente:
Elaboracion propia, 2022.
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IDENTIFICACION DE PRODUCTO

FECHA DE HORA DE FECHA DE HORA DE
PREPARACION PREPARACION LIBERACION LIBERACION
CREMA J PLUSS PLEASURES COCO MONOI

TANQUE LINEA DE ENVASADO
ORDEN DE CANTIDAD LOTE CLIENTE
OP10000004
ESTATUS OBSERVACIONES

Figura 20. Identificador de producto para produccién con nuevo sistema, Fuente:
Elaboracion propia, 2022.

En la figura 16 podemos ver una muestra de las etiquetas identificadoras de tarimas que
son parte del nuevo sistema, sirven como su nombre lo dice para identificar las tarimas
gue entran al almacén de producto terminado, al tiempo de que se realiza esta etiqueta,
entra al sistema de seguimiento y las areas interesadas ya saben automaticamente

cuanto hay de este producto en dicho almacén.
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JP

HOJA DE IDENTIFICACION DE
TARIMA

CODIGO:
4130065

CREMA J PLUSS PLEASURES
FRESH GRANADA 90 ML C/40

OP: OP10000003

OPERADOR: ELI

LOTE: L14327

CODE: 4130065

FECHA: 10/11/2022
HORA: 3.05PM

PIEZAS: 4000 CAJAS: 100

Figura 21. Etiqueta identificadora de tarima, Fuente: Elaboracién propia, 2022.
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En la siguiente figura 17 podemos observar una de estas etiquetas colocada en una
tarima con el numero de lote, nimero de orden de produccion, numero de cajas que
contiene la tarima, numero de unidades totales y el nombre de la operadora encargada

del lote de produccion.

Figura 22. Etiqueta identificadora de tarima colocada en PT, Fuente: Elaboracion
propia, 2022.
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CAPITULO 6: CONCLUCIONES

12. CONCLUSIONES

Podemos concluir, que después de haber utilizado las diferentes herramientas para
detectar y dar solucién a los factores principales de nuestros problemas que, en
cuanto a la tardanza del método, se solucion6é y se redujeron de manera muy
considerable los tiempos de las esperas al capturar de manera mas fluida después
de mejorar el sistema de captura digital. En cuanto a la capacitacion del personal,
actualmente se les sigue capacitando y motivando a realizar el trabajo de manera
correcta, se les hace crear conciencia de las consecuencias que pueden llegar a

tener todos los fallos posibles por una entrega de materiales mal realizada.

En cuanto al area de almacén, se actualizé de manera que sea mas facil encontrar
los materiales y esto también ayuda en los tiempos de entrega del material a

produccion.
El sistema digital se cambi6 en general y sigue en marcha hacia el cambio total, poco

a poco se seguira mejorando, pues el objetivo de la empresa es ir transformando

poco a poco su metodologia lo mas esbelta posible.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

13. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

- Investigué sobre las diferentes herramientas que se podian utilizar en las
problematicas de la empresa.

- Analicé los diferentes procesos para detectar los principales problemas.

- Utilicé diferentes herramientas para detectar con mayor precision los factores
gue provocaban los problemas.

- Desarrollé relaciones humanas con el personal para mejorar la comunicacién entre
departamentos.

- Analicé los procesos para darle la mejor solucién a los problemas.

- Elaboré diagramas de procesos que ayudaron a todos a detectar de manera grafica

los problemas.
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CAPITULO 9: ANEXOS

ANEXOS
yEm ?‘_m Codigo:  Reg PR_DM
g .!..-ai i S - |
s#s ORDEN DE PRODUCCION  resen w
ol Fechar 27002077
A Bl (g
Skur- 4130067 Pz Planeadas: 4,440.00
Lote: L14328 |Products: | CREMA J PLUSS PLEASURES COCO MONOI  |Kg Planeados: | 359.60
Lider- Peso: S0 CJ Planeadas: | 111.00
Calidad: Embalaje: | 40
Hora Inicio: Inicio de Vigencia: | 100172022
Hira Fim: Fin de Vigencia: 1001172022
Sku Descripcion Canticad nidad Entrega Lotz | Merma | Excedante
I CREMA LICUIDA PLEASURES COCO MOND A
gk e eng] EANEL 40000 FOL OGNS
= ENVASE FLEASURES 30 ML 444000 PEZAS
- ETIIUETA FLEASURES C:OCO MO 30 ML .
310241 TrENTE 444000 PEZAS
— ;‘E_LET.*.FE'.’ERSDCEHEH]G*.PLE‘\SLHEB e PEZAS
hamooos TAFA 24415 NATURAL FLIF TOF 444000 PEZAS
Etiquetado
Fecha ¥ Homi Inido | Fecha yHor Fin | WioBo Caldad | winSo Prod. | lded Tiempo inicio | e Thempo bedic | Med Tiempo Snal Cpemdom
Inspeccion de Producto
Funibos a Risvizar Cantdsd pr Zin Cailos Codigos Legibds Posicion Cpemarios
Errvase
Stigueta Toit Etiquet.
Coéoc de Eliquetn
Tiempos Muertos Observaciones:
Hora Indelo el ] Hora Fin Tiampo Total
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g Ty ORDEN DE PRODUCCION DE ﬁfﬁm H*ﬂ—;f-m*
o L :
ol L, GRANEL Fechar 27002022
. Fecha Hora Inicio
OPG: OP10000004 Fecha Hora Fin
Fecha: |10011/22 [Sku: 2130021 Pz Planeadas: 4,440,00
Lote: L14328 |Producto: | CREMALIQUIDA PLEASURES COCOMONOI & GRANEL |Kg Planeados: | 399.60
Praparadaor Cnasnacones: CJ Planeadas: | 111.00
Cantidad
Shu Descripcion Entregada Lkom Entrega Lote
1160006 ALCOHOL CETOESTEARILICO S50 2 530367 KILCGRAMOS
1120004 GUCERIMA 3328867 EILDGRAMOS
1150001 ACIDO ESTEARICD 3.329867 KILCGRAMOS
1140002 CARBOMERD 0245750 KILDGRAMOS
1120002 MAMTECA DE KARITE 0.1956800 KILOGRAMOS
1120008 PETROLATOD 3320867 KILDGRAMOS
1160007 ALCOHOL CETOESTEARILICO 20M 1.665133 KILOGRAMOS
11200801 ALCEITE MINERAL E.650133 UTRCS
1160003 HIDROXKISUTILTOLUEND [HET) DDSET33 EILDGRAMOS
11400801 TRIETANOLAMINA D.225750 KILCGRAMOS
1140002 MOMOESTERATO DE GLICERILO 4995000 KILDGRAMOS
1150002 ALCOHOL CETILICD 4162633 KILOGRAMOS
1120020 FRAGAMCLA COCD MONO RMXIE644 1.998000 KILDGRAMOS
1170004 EXTRACTS DE COCO 1040TC 0166633 KILOGRAMOS
1120007 DIMETICONA 0.195600 KILCGRAMOS
1110001 AGLA 355700733 LITROS
1160002 METILCLOROISOTIAZOLINCHA, 0795200 KILCGRAMOS
PH: DENSIDAD:
VISCOSIDAD FIRMA CALIDAD
LLenado Verificacion de arrangue
Codigo Parametros de Llienado Peso del Primer Ciclo
1 2 3 4
Responsable Primer Peso| Estandar Macimo Mimimao [ = - z
Fecha y Hora Iniciol Fecha y Hora Fin Operarios:
Linea Vb Calidad |V Prod.
Inspeccion de Producto
Hora P1 F2 F3 P4 F5 P& F7 PE Fa P10
Entrega Haora Cajas Fiezas Total Faolios
Farcial 1 PT CMF | EPET Sobrante Merma
Parcial 2 pz
Parcial 3
Parcial 4 Cajas
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IDENTIFICACION DE PRODUCTO

FECHA DE HORA DE FECHA DE HORA DE
PREPARACION PREPARACION LIBERACION LIBERACION

DESCRIPCION

CREMA J PLUSS PLEASURES COCO MONOI

TANQUE LINEA DE ENVASADO
ORDEN DE CANTIDAD LOTE CLIENTE
OPA0000004
ESTATUS OBSERVACIONES
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JP

HOJA DE IDENTIFICACION DE
TARIMA

CODIGO:
4130065

CREMA J PLUSS PLEASURES
FRESH GRANADA 90 ML C/40

OP. OP10000003

OPERADOR: ELI

LOTE: L14327
CODE: 4130065
FECHA: 10/11/2022
HORA: 3.05 PM

PIEZAS: 4000 CAJAS: 100
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