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RESUMEN

En la empresa Ensobretados y Derivados S.A. de C.V se dedica al empaquetado de porciones
individuales de diversos productos, como alimentos, productos farmacéuticos, cosméticos y
productos de higiene, también ofrece servicios de personalizacion de envolturas utilizando la
impresion flexo grafica, en este contexto, la optimizacion de la administracion del inventario

se vuelve crucial para garantizar la eficiencia y rentabilidad de la empresa.

En el area de registro de inventario de la empresa Ensobretados y Derivados S.A. de C.V., se
ha identificado un problema relacionado con la mala organizacion de los procesos de ingenieria
de planeacion. Esta falta de organizacion ha llevado a dificultades en el control y administracion
del inventario, lo que ha generado una serie de inconvenientes y pérdidas para la empresa. Por
lo tanto, se plantea la necesidad de implementar un nuevo layout en el almacén con el objetivo

de mejorar el control de inventarios y disminuir la merma existente.

A partir de la falta de control, en el area de registro de inventario se generan diferentes tipos
de retrasos: no se tiene conocimiento de la programacion de pedidos del area de produccion,
no hay registro de inventario de los materiales requeridos con anticipacion para su produccion
a tiempo, es decir no se tiene un Plan de Requerimientos de Materiales (MRP), por lo tanto, las
demoras en el abastecimiento de materiales son continuas, y no existen los suficientes recursos
para llevar a cabo la produccion, asi como cancelaciones de pedidos, retrasos de entrega,
sanciones por parte de los clientes y tiempo de espera en embarques.

La gestion de recursos materiales, humanos y tecnologicos es ineficiente, ya que, para poder
cumplir con las entregas, se recurren a horas extras, lo que provoca malas relaciones con los

clientes e incluso posibles cancelaciones de contratos.



ABSTRACT

In the company Ensobretados y Derivados S.A. de C.V is dedicated to packaging of individual
portions of various products, such as food, pharmaceuticals, cosmetics and hygiene products.
In addition, it offers wrapping customization services using graphic flex printing, in this
context, the optimization of inventory management becomes crucial to ensure the efficiency

and profitability of the company.

In the inventory registration area of the company Ensobretados y Derivados S.A. de C.V., a
problem related to the poor organization of planning engineering processes has been identified.
This lack of organization has led to difficulties in the control and administration of the
inventory, which has generated a series of inconveniences and losses for the company.
Therefore, there is a need to implement a new layout in the warehouse with the aim of

improving inventory control and reducing the existing loss.

From the lack of control, different types of delays are generated in the inventory registration
area: there is no knowledge of the ordering of the production area, there is no inventory
registration of the materials required in advance for their production in time, that is, there is no
Material Requirements Plan (MRP), therefore, the delays in the supply of materials are
continuous, and there are not enough resources to carry out the production, as well as order

cancellations, delivery delays, sanctions by customers and Waiting time on shipments.

The management of material, human and technological resources is inefficient, since, in order
to cover deliveries, overtime is made, causing bad relationships with customers, and even

possible contract cancellations.



1. INTRODUCCION

En la empresa Ensobretados y Derivados S.A. de C.V se dedica al empaquetado de porciones
individuales de diversos productos, como alimentos, productos farmacéuticos, cosméticos y
productos de higiene. Ademas, ofrece servicios de personalizacion de envolturas utilizando la
impresion flexografica, en este contexto, la optimizacion de la administracion de inventario se
vuelve crucial para garantizar la eficiencia y rentabilidad de la empresa.

En esta area, se identifica un problema relacionado con la mala organizacion de los procesos
de ingenieria de planeacion, esta falta de organizacion afecta el control y administracion del
inventario, lo que ha generado una serie de inconvenientes y pérdidas para la empresa. Por lo
tanto, se plantea la necesidad de implementar un nuevo layout en el almacén con el objetivo de

mejorar el control de inventarios y disminuir la merma existente.



1.1 Planteamiento del problema

La empresa Ensobretados y Derivados S.A. de C.V. enfrenta una serie de problemas
estructurales en su gestion de inventarios que estdn afectando de manera significativa su
operacion diaria y la satisfaccion de sus clientes. La falta de control en el registro de
inventarios, sumada a una deficiente coordinacién entre el area de produccion y otras areas
clave, ha provocado multiples retrasos en la entrega de productos, pérdida de materiales,
sobredemanda o desabasto de insumos, asi como errores en los pedidos.

Estos inconvenientes no solo impactan la eficiencia operativa, sino que también tienen
consecuencias directas en la relacion con los clientes, generando quejas frecuentes, pérdida de
confianza y en algunos casos, la cancelacion de contratos. La imagen corporativa de la empresa
se ha visto afectada, y la capacidad para competir en el mercado se ha reducido frente a otras

compafiias con sistemas mas eficientes de gestion.

Las principales causas identificadas incluyen:

1. Falta de control en el drea de registro de inventario: No existe un sistema
automatizado ni procedimientos estandarizados para el registro y monitoreo de entradas
y salidas de materiales, lo que genera desorganizacion y errores frecuentes en los
niveles de stock.

2. Falta de coordinaciéon en el drea de produccion: La comunicacion entre
departamentos es deficiente, lo que impide una planeacion adecuada de la produccion.
Esto conlleva paros innecesarios, utilizacion incorrecta de recursos y tiempos de
entrega prolongados.

3. Ineficiencia en la gestion de recursos: Los recursos materiales, humanos y
tecnoldgicos no estan siendo aprovechados de manera optima. La falta de capacitacion,
herramientas adecuadas y supervision contribuyen al desperdicio y a la baja
productividad.

4. Incumplimiento de contratos con clientes: Las demoras y errores en la produccion y
entrega afectan directamente la capacidad de la empresa para cumplir con los tiempos

y condiciones pactadas en los contratos, generando repercusiones legales y comerciales.



En resumen, la combinacioén de una gestion de inventario deficiente, la falta de coordinacion
interdepartamental y la mala utilizacion de los recursos estd impactando negativamente el
rendimiento general de Ensobretados y Derivados S.A. de C.V.. Abordar estos problemas es
fundamental para garantizar la sostenibilidad del negocio, mejorar la satisfaccion del cliente y

recuperar la competitividad en el mercado.

1.2 Justificacion

En el presente reporte de aplicacion de conocimientos se pretende implementar un layout en el
almacén de la EED con la intencion de mejorar el control de inventarios y disminuir la merma
existente, empleando la metodologia 5S.

La razon por la cual se decidio realizar un cambio dentro de almacén de la EED, se relaciona
con la problematica ya descrita dentro del area de produccion.

Al realizar una orden de produccion el almacén es quien se encarga de surtirla para que se
realice el proceso de transformacion, hay casos en los que por falta de un inventario en tiempo
y forma no se sabe qué materia prima hay en existencia, por lo que se realizan 6rdenes de
compra de suministros, que si estan disponibles, y , por otro lado, las érdenes de produccion se
mantienen detenidas hasta no confirmar datos de disponibilidad de insumos o de ingreso de
éstos, es decir, existe mucha incertidumbre, que generan mas gastos, tiempos muertos, merma
de insumos, descontrol en el manejo de recursos y demoras para generar el producto terminado
que requiere el cliente.

Es decir, en algunas ocasiones se manda a procesar mas bobina para el ensobretado del
producto zulka y Sam’s, solicitando materia prima, cuando este, ya existia dentro del almacén,
lo cual genera, nuevamente gastos de produccion adicionales; todo, debido a la falta de un
inventario real, con informacion en tiempo y forma, ocasionando paros en operaciones por falta

de materia prima, falta de MRP y falta de registros actualizados.

1.3 Identificacion de Variables KPI'S

Los KPI'S (Key Performance Indicators) que se identifican, en la problematica ya descrita

dentro del 4rea de almacén para mejorar y controlar son:



1.3.1 Variables dependientes:

Al realizar una organizacion de reacomodo del Almacén (layout) se obtienen beneficios,
identificando las siguientes variables, tales como la optimizacion de tiempos, espacios y
cantidades de la materia prima y productos terminados, teniendo como beneficio una

respuesta mas eficiente para la produccion y a su vez al cliente final.

1.3.2 Variable independiente:

Disefio de Layout e implementacion del MRP

1.3.3 Pregunta de investigacion

(Como mejorar el control de Inventarios dentro del almacén en la empresa Ensobretados y

Derivados S.A. de C.V. localizada en el Estado de México?

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Implementar un MRP y disefiar layout dentro del almacén en la empresa EED S.A de C.V,

localizada en el Estado de México.

1.4.2 Objetivos especificos

J Diagnosticar la situacion actual de la empresa Ensobretados y Derivados S.A. de C.V.,
en el afio.
o Identificar los KPI'S a mejorar en el almacén de la empresa Ensobretados y Derivados

S.A. de C.V., para efectos de optimizar la administracion del inventario en el afio 2022.

J Implementar el MRP y el nuevo layout de reacomodo en el almacén de Ensobretados

y Derivados S. A. de C.V.

° Presentar los resultados obtenidos



1.5 Metodologia MRP y rediseiio de layout.

En el presente informe se aplica una investigacion de campo orientada a evaluar y redisenar
los espacios de almacenamiento en un almacén, con el fin de mejorar la eficiencia operativa y
la gestion de inventarios. Se implementa como metodologia el uso del sistema MRP (Material
Requirements Planning) en conjunto con el redisefio del layout, permitiendo organizar de
manera mas eficiente los recursos fisicos y operativos del espacio.

Este redisefio busca optimizar la distribucion de productos, mejorar el flujo de materiales y
reducir los costos operativos, considerando tanto aspectos técnicos como la participacion activa
del personal involucrado. La distribucion de planta, entendida como el ordenamiento fisico de
los elementos del sistema productivo, es esencial para garantizar operaciones seguras,
ordenadas y adaptables a los requerimientos logisticos actuales.

En muchas organizaciones, tanto nacionales como internacionales, los errores en el disefio del
layout han provocado pérdidas significativas de eficiencia. No obstante, mas alld de sefialar
dichos errores, es fundamental identificar sus causas estructurales y buscar soluciones basadas
en principios de mejora continua, ergonomia, ingenieria de procesos y participacion del capital
humano. El término layout, en su uso técnico moderno, abarca desde la disposicion general de
equipos hasta la organizacion detallada de herramientas, estaciones de trabajo y relaciones con
el producto, incluso en entornos de alta tecnologia.

Una planificacion cuidadosa del layout, basada en el andlisis de datos reales y en la
comprension de los flujos de trabajo, es clave para una solucion sostenible y escalable. Chopra,
S. (2013). Administracion de la cadena de suministro: Estrategia, planeacion y operacion (4.*

ed., p. 532). Pearson Educacion.

En el analisis de flujo de materiales, se estudia la entrada y salida de productos en el almacén
para identificar patrones y optimizar la ubicacion de los productos de acuerdo con su demanda
y frecuencia de movimiento, y también se aborda un método de investigacion cuantitativo,
descriptivo y estadistico.

En el que el proceso de reacomodo de un almacén implica una investigacion y analisis
cuidadosos para identificar la mejor estrategia que mejore la eficiencia, organizacion y

productividad del almacén.



Se propone e implementa una Metodologia MRP (planeacion de requerimiento de materiales)

donde se integra un nuevo layout de reacomodo para un almacén 6ptimo y contar con el registro

de inventario en tiempo y forma, con datos reales, generando un reacomodo Optimo para el

surtido eficaz del almacén. (Caba, 2023).

Tabla 1.- Fases de la Metodologia MRP y rediserio de layout, elaboracion propia, 2024

Fase

Descripcioén

Herramientas

Fase 1

Diagnosticar la situacion actual
en el area del Almacén en la
Empresa  Ensobretados vy
derivados S.A. de C.V.

3s
Metrologia

Fase 2

Identificar los KPI'S a
mejorar en el Almacén de la
empresa Ensobretados 'y
derivados S.A. de C.V. para
efectos de optimizar la
administracién del
inventario.

Variables KPI's AMEF

Fase 3

Implementar la metodologia
MRP y el nuevo layout en el
almacén de la empresa
Ensobretados y derivados
S.A.deC. V.

MRP y Layout de
reacomodo

Fase 4

Demostrar los resultados
obtenidos de la
implementacion del MRP y
el nuevo layout de
reacomodo en el almacén en
términos de administracion
del inventario y disminucion
de la merma.

Comparacion
Resultados obtenidos.




1.6 Limitaciones

En el desarrollo del presente trabajo de aplicacion de conocimientos dentro de la EED, se
identificaron dos limitantes principales que condicionaron el alcance y ritmo de las acciones
implementadas.

La primera limitante esta relacionada con el tiempo disponible por parte del estudiante
responsable del proyecto, quien desarroll6 este estudio en el marco de su residencia profesional,
con una duracion aproximada de un afio. Este lapso, aunque suficiente para realizar un
diagnostico, proponer soluciones y ejecutar cambios iniciales, restringe la posibilidad de
evaluar a largo plazo los resultados y sostenibilidad de las mejoras implementadas,
particularmente en lo que respecta a indicadores como reduccion de costos logisticos, mejora

continua y evolucion del layout a futuro.

La segunda limitante tiene que ver con los recursos disponibles. Es importante destacar que la
implementacion del sistema MRP y el redisefio del layout del almacén se llevé a cabo sin un
presupuesto adicional especifico asignado por la institucion. Esto implicé que todas las
modificaciones, tanto operativas como estructurales, fueron ejecutadas utilizando
exclusivamente los recursos materiales, humanos y tecnoldgicos con los que ya contaba la EED
en ese momento. Esta condicion obligd a priorizar acciones de bajo costo y alta efectividad,
fomentando la creatividad, la reutilizacion de materiales y la participacion activa del personal
interno.

Si bien estas limitantes representan restricciones naturales del entorno institucional, también
constituyen una oportunidad valiosa para demostrar que es posible generar mejoras
significativas en procesos operativos con recursos limitados, siempre que exista un enfoque
metodoldgico adecuado, compromiso del equipo de trabajo y una planificacién basada en datos

y analisis de la situacion real.



2 CAPITULO 2 ANTECEDENTES

2.1 La administracion de la cadena de suministros

La administracion de la cadena de suministros se define como la coordinacion sistematica
y estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de las tacticas a través de estas
funciones empresariales dentro de una compaiiia en particular, y a través de las empresas
que participan en la cadena de suministros con el fin de mejorar el desempefio a largo plazo
de las empresas individuales y de la cadena de suministros como un todo (Ballou, 2004,

pag. 808).

— — @R . . el

Transporte Almacenamiento Transporte Clientes

Y

Flujos de
informacion

Fabrica

T
—

Transporte
-
-— -—
Almacenamlento T(ansporte VGI)deOl’eS,u"f&'.lbricaS,"puert()S

Figura 1.2.1 Cadena de suministros inmediata para una empresa individual, imagen
recuperada de logistica administracion de la cadena de suministro
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2.2 Cadena de suministro

La Logistica y cadena de suministro es un conjunto de actividades funcionales (transporte,
control de inventarios, etc.) que se repiten muchas veces a lo largo del canal de flujo,
mediante las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se anade valor

para el consumidor (Ballou, 2004, pag. 808).

2.3 Los componentes de un sistema tipico de logisticas son:

Un sistema logistico bien estructurado integra diversas funciones interrelacionadas que
permiten la gestion eficiente del flujo de bienes, servicios e informacion desde el origen hasta
el consumidor final. Entre los componentes principales de un sistema logistico tipico se

encuentran:

e Servicios al cliente
Garantiza el cumplimiento de tiempos de entrega, atencion postventa y satisfaccion
del consumidor.

e Prondstico de la demanda
Estimacion anticipada del consumo futuro para planificar produccion, inventarios y
compras.

e Comunicaciones de distribucion
Flujo de informacion entre los diferentes eslabones de la cadena para asegurar
sincronizacion operativa.

e Control de inventarios
Administracion eficiente del stock para evitar tanto el desabasto como el exceso de
productos.

e Manejo de materiales
Procesos fisicos de movimiento, almacenamiento y proteccion de los productos dentro
y fuera del almacén.

e Procesamiento de pedidos
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Captura, validacion y seguimiento de pedidos desde la recepcion hasta la entrega.
Apoyo de partes y servicio

Disponibilidad de refacciones, mantenimiento y soporte técnico para productos en
uso.

Seleccion de ubicacion de fabricas y centros de distribucion (andlisis de localizacion)
Decisiones estratégicas que impactan en los costos logisticos, tiempos de entrega y
acceso al mercado.

Compras y abastecimiento

Adquisicioén de materias primas e insumos bajo criterios de calidad, costo y
oportunidad.

Embalaje

Proteccidn fisica del producto, facilitando su almacenamiento, manejo y transporte.
Gestion de devoluciones

Procesamiento eficiente de productos defectuosos o no conformes, conocido como
logistica inversa.

Eliminacion de desechos y residuos

Disposicion segura y responsable de materiales obsoletos, dafiados o fuera de uso.
Trafico y transporte

Planificacion y ejecucion del movimiento de mercancias, incluyendo rutas, medios y
costos.

Almacenamiento y provision

Custodia y distribucion interna de los productos para asegurar su disponibilidad

oportuna.

La calidad es un componente transversal en todo sistema logistico y productivo. No se limita

solo al producto final, sino que abarca cada etapa del proceso, desde la planificacion y el

aprovisionamiento, hasta la entrega al cliente.

Segun Cuatrecasas (2000, p. 242), la calidad se entiende como el conjunto de caracteristicas

que posee un producto o servicio obtenido en un sistema productivo, y su capacidad para

satisfacer los requerimientos del usuario. Esto implica que el producto no solo debe cumplir
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con las funciones para las cuales fue disefiado, sino también ajustarse a las expectativas del

cliente.

2.4 El inventario de ciclo

Segun (Sunil Chopra, 2013,pag. 532) menciona que existe porque la producciéon o compra en
lotes grandes permite a una etapa de la cadena de suministro aprovechar las economias de
escala y asi reducir los costos; la presencia de costos fijos asociados con los pedidos y la
transportacion, los descuentos por cantidad en el precio del producto y los descuentos o
promociones en el corto plazo alientan a las diferentes etapas de la cadena de suministro a
aprovechar las economias de escala y a realizar pedidos en lotes grandes.

Las 6rdenes de trabajo dentro de la empresa Ensobretados y Derivados (EED) se realizaban
mediante la planeacion de cada dia para cada linea de produccioén, la cual, a veces no era
correcta por falta de organizacion dentro del area, por lo tanto, en muchas ocasiones no era
posible obtener informacion real para el trabajo o servicio a realizar y la emision de 6rdenes de
trabajo a veces solian demorar.

A continuacidn, se presenta la expresion grafica de los tres tipos de inventarios que seran

analizados (Véase Figura 1.2.4 Lista de materiales - BOM):

Nivel 3 Materiales

Nivel 1 Componentes [

Nivel 2 Producto Terminado l

|
E E

Figura 1.2.4 Bill of materials, elaboracion propia generada de EDD,
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2.5 Niveles de ensamble

A partir de la Figura 1.2.4 es posible observar la importancia e integracion de los tres tipos de

inventarios que son considerados para analizar y resolver como parte de este proyecto de

investigacion, con los clientes de EDD: Laboratorios Anteii, Sam’s y Zulka.

A continuacidn, se presenta la produccion de seis semanas de la EED (Véase Figura 1.2.5

Produccién por semana).

SEMANAS
AZUCA G G G G G
REFINAD
7ZUCAR G G 450KG G G
{ORENA
STEVIA | 330KG 400KG 410KG 430KG 400KG
fASCABADO
BICARBONATO |%00ke 1200 ke kg kg
Kilas reales 6,150KC 6,230 KGO 6420KG 6,150KG 6450KG

Tabla 1.2.5 Produccion por semana, elaboracion propia a partir del diseiio operativo de la EDD

Como es posible apreciar en la Figura 1.2.5 en la primera columna se tiene la materia prima

que se ocupa, mientras que en el primer renglon aparece el nimero de semana, es posible

observar una variacion en la cantidad de produccion dentro de cada semana, como tal, no hay

un incremento ni una disminucion continua, lo que refleja un area de oportunidad para mejorar

la planeacion y avance correcto dentro de la produccion en la EED.
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En la siguiente figura (1.2.5.1) se muestra el layout establecido dentro de la EED, en el cual es posible

observar las distintas areas y el orden que tiene cada una de ellas.

|
ZONA DE
DESCARGA

faa
-
e

OFICINAS

ARTICULOS DE
CLASE A:
Fuerte rotacion

—

N

= =

ARTICULOS DE
CLASE B:
Media rotacion

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

ARTICULOS DE
CLASE C:
Baja rotacion

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

:

ESPACIO DE SITO SEGURO

Figura 1.2.5.1 Layout, elaboracion propia a partir del diserio operativo de la EED

. (PMP) .
Ordenes de los clientes Pronosticos de
Programa maestro de demanda

produccion

v

Planeacion de

Lista de materiales requerimientos de

Registros de inventario

—> . .
materiales
Ordenes de compra Planes de materiales Ordenes de trabajo

Figura 2.1 Area de proceso productivo.
Elaboracion propia a partir del diserio operativo de la EDD

15



A continuacion, se explican cada una de las areas del proceso productivo de la EED (que
aparecen en la Figura 2.1), antes de la implementacion de mejoras sustentadas en este reporte

de aplicacion de conocimientos:

2.6 Ordenes de los clientes

Los clientes se crean expectativas sobre el valor y satisfaccion de las diversas ofertas del
mercado y compran en consecuencia (Kotler y Armstrong, 2008, citado en Vizcaino, Guzman
y Ramirez, 2018), por lo que identificar sus necesidades y perfiles, es crucial para asegurar la
permanencia de una empresa. Las ordenes de los clientes son todos aquellos registros que
ordena un cliente (cuanto y cudndo) requiere la entrega, son de particular importancia para el

proceso de calculo de los requerimientos de materiales del MRP1.

A continuacion, se explica el proceso de 6rdenes de los clientes segin Montoyo y Marco(s.f.):

a) Comienza (Entrada).
b) Deteccion de la necesidad de reponer y adquirir un bien.
c) Almacén emitira: un pedido de reposicion (cuando necesita

reponer) para mantener un nivel stock minimo, un nivel stock méximo.
d) Nivel de punto de pedido: Existencias superior es al stock
minimo, pero se tiene en cuenta el periodo de reposicion y el

consumo en ese periodo.

e) Emision (Salida). Archivo: Pedidos de reposicion con un
numero identificativo, entregas parciales del pedido de reposicion, en
las recepciones de almacenes los pedidos van cambiando de estado.

f) Formulario impreso: Pedido de reposicion y pedidos renovados

por las entregas parciales. (pp.42,47)

De acuerdo con Montoya y Marco (s.f.), es fundamental reconocer cada etapa del proceso de
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ordenes de los clientes para entonces tener un nivel de control y efectividad suficiente que
permita manejar un nivel de stock minimo y méaximo que, por un lado, permita disponer de
los insumos necesarios para la produccion pero que, por otro lado, no exceda un determinado

nivel como para que se genere algun tipo de pérdida por falta de movilizacion o salida.

Es importante decir que en la EED las 6rdenes de los clientes se realizaban sin alguna

programacion como tal, causando variacion en cuanto a la produccién de dia tras dia.

2.7 Programa maestro de produccion (PMP)

PMP es el programa de planeacion y control més importante en un negocio y constituye el
insumo principal para la planeacion de requerimientos de material. E1 PMP se encarga de
ayudarlas empresas por sus siglas en inglés, Materials Requirements Planning a mejorar y
definir correctamente su capacidad productiva. Esto es gracias a la posibilidad de cruzar los
datos obtenidos de cantidades de pedidos con el tiempo disponible, asi como con el tiempo
disponible, asi como con el nimero de maquinas y personas disponibles. De este modo, las
compafiias pueden priorizar las 6rdenes de produccion mas importantes y al mismo tiempo
hacer que su personal identifique aquellos elementos que pueden ser optimizados en el futuro

(Grupo Aner, octubre,2020).

El PMP considera un horizonte de tiempo y depende del tipo de producto, el volumen de
produccion, y los componentes de tiempo de entrega. Esto supone diferentes horizontes de
tiempo, pero la programacion debe extenderse lo suficiente para que los tiempos de entrega de
todas las compras y los productos terminados sean incluidos La planeacion de la produccion
plantea diversos objetivos, a destacarse dos la programacion de productos terminados para que
se elaboren rapidamente y se hayan comprometido con los clientes , y poder evitar sobrecargas
o subcargas de las instalaciones de produccion, donde la capacidad de produccion se utilicé

con eficiencia .

En la EED no habia una correcta gestion de los recursos para la realizacion de su planeacion
de produccion y no era factible la visualizacion de la produccidn en un corto plazo, los
pedidos se surtian practicamente al dia, lo cual conllevo a ciertos cambios de producto dentro
de las lineas de produccion, a manera de sustitucion de productos con la intencion de

completar los pedidos requeridos.
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2.8 Prondsticos de demanda

Los autores Kotler y Armstrong (2012, citado en Vizcaino, Guzméan y Ramirez, 2018) sefialan
que los mercadodlogos no crean las necesidades, sino que forman una parte basica del caracter
de los seres humanos y que en marketing suele confundirse con los deseos, los cuales se definen
como la forma que adoptan las necesidades humanas, moldeadas por la cultura y la

personalidad individual. (Kotler& Amstrong,2008)

A partir de lo antes mencionado, Kotler y Armstrong (2012, citado en Vizcaino, Guzman y
Ramirez, 2018) afirman que cuando las necesidades estan respaldadas por el poder de Compra,
se convierten en demandas, por lo que un consumidor al adquirir productos y servicios busca
satisfacer al menos uno de los siguientes elementos ya sea su: consumar su poder de compra o
de demanda. El uso de datos histéricos para proyectar predecir tendencias futuras, ciclos o

estacionalidad, siempre es dificil.

El manejo de pronosticos de la demanda en la EED consistia en realizar la programacion de
cada dia, pero se hacian en el dia estimado a entregar el producto terminado, entonces habia
una demora en cuanto a produccion y paro de lineas, llevando una pérdida de tiempos factibles

para la realizacion de cada procedimiento.

2.9 Lista de materiales (BOM)

El programa maestro maneja el resto del proceso MRP. Una vez establecido el programa de
nivel maximo, el MRP realiza célculos que obtienen volumenes y tiempos de embalaje y

material es requeridos para su cumplimiento.

En la gestion logistica de cualquier organizacion empresarial tiene vital importancia la
asignacion de recursos materiales, tanto por su enfoque dinamizador hacia los procesos internos
de la empresa, como la busqueda de la satisfaccion del cliente, posibilitando el cumplimiento

de sus metas de eficiencia y eficacia.

De acuerdo con Montoyo y Marco(s.f.) la lista de materiales es un “Registro donde figuran
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todos los componentes de un articulo. Las relaciones padre-componente (niveles de
ensamblaje), las cantidades de utilizacion de cada componente y el precio del articulo padre y
el de los componentes “(p.16). Por lo tanto, la lista de materiales representa una pieza
fundamental en la consolidacion del proceso de planeacion de produccion, al incluir todo lo
necesario para que una linea de produccion se cumpla en tiempo y forma, ademds de que a
través de ella es posible el célculo de los precios de los materiales, lo que financieramente es

significativo.

Dentro de la EED la lista de materiales se encontraba contenida en una orden de produccion,
la cual incluia el requerimiento de los materiales adecuados y las cantidades especificas para

realizar la produccion de un determinado producto.

2.10 Planeacion de requerimientos de materiales

Segun Montoyo y Marco (s.f.) la planeacion de requerimientos de materiales es: Sistema que,
mediante un conjunto de procedimientos logicamente relacionados, traduce un programa
maestro de produccion en necesidades reales de componentes, con fechas y cantidades. El
programa maestro de produccion: se basa en los pedidos de los clientes y pronosticos de
demanda, indica qué productos finales hay que fabricar. Ventajas: permite asegurar la
disponibilidad de las materias primas, se reducen los niveles de inventario, se utilizan mas
eficientemente los recursos de planta y equipos, se mejora el servicio al cliente. Sus objetivos

son: determinarlos requerimientos:

(Qué tengo que fabricar?, ;Qué cantidad?, ;Cuéndo tengo que fabricarla?, ;Cuando estara
disponible?, ademas permite mantener actualizadas las prioridades y el balance entre demanda
y aprovisionamiento, incluirlos cambios de clientes y actualizar el estado de las 6rdenes de

fabricacion. Ademas, se reducen los costes. (pp.30-32)

De esta manera es posible decir que de acuerdo con Montoyo y Marco (s.f.) la planeacion de
requerimientos de materiales permite la integracion logica de todo el proceso productivo, en

donde los requerimientos de produccion de tales elementos como: qué,

Cuanto y cuando, de manera que no responder a cualquiera de estos cuestionamientos

representa un error y una posibilidad de falla y pérdida.
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En la EED dependiendo la demanda de los clientes se realizaba la planeacion de requerimientos
de materiales de produccién para la realizacion de tales, solamente que no habiendo

informacion real de los materiales en almacén se cambiaba la produccion continuamente.

2.11 Registro de inventarios
De acuerdo con Kieso (2004, citado por Valera y Alonso de Quesada,2012) que explica la

importancia de los registros de inventario:

“Una empresa industrial por lo regular tiene tres cuentas importantes de inventario:
materia prima, produccion en proceso y produccion terminada. El costo asignado al
inventario disponible, pero que no ha pasado todavia a la produccion se presenta como
inventario de materias primas. En un momento dado del proceso de produccion algunas
unidades no estdn completamente procesadas, el costo de las materias primas sobre las
que se ha iniciado, pero no completado el proceso de produccion, més el costo de la
mano de obra directa aplicada especificamente a ese material, mas la parte determinable
que le corresponde de los costos indirectos, constituyen el inventario de producciéon en
proceso. Los costos identificados con las unidades disponibles terminadas, pero no
vendidas al término del periodo fiscal, se presentan como inventario de productos

terminados. (en “El inventario y el control interno en empresas industriales”.

Por lo tanto, retomando a Kieso (2004, citado por Valera y Alonso de Quesada, 2012), es
posible enfatizar en la importancia del inventario en términos de materia prima, de
produccion en proceso y de produccion terminada; un eficiente manejo e incorporacion de los
tres inventarios permite empresa el control necesario para responder a las necesidades del
mercado optimizando los recursos organizacionales.
De forma general, los autores Demestre, Castells, y Gonzalez (2001, citado por Valera y
Alonso de Quesada, 2012) plantean que para una gestion integral del registro de inventarios:
“...es necesario el andlisis, el cual consiste en el estudio realizado para separar las
distintas partes de un todo. Su necesidad radica en evaluar los resultados e influencias

de factores internos y externos que atentan contra los resultados de la empresa, y de esta
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manera tomar decisiones inteligentes. Para cumplir los objetivos del andlisis de la
informacion contable debe cumplir las siguientes condiciones Periodicidad: La
contabilidad tiene que permitir un registro sistematico de las operaciones en términos
monetarios.

Estos registros se cierran de acuerdo con el ciclo contable establecido. Puntualidad: Para
que el ejecutivo pueda hacer uso efectivo de la informacién debe exigir un plazo no
mayor de cinco dias habiles del mes siguiente con su respectivo andlisis medio.
Exactitud: la necesidad de exigir exactitud en los datos contables, por tanto, se deben
tomar medidas de control para evitar posibles errores, realizar auditorias internas,
estables medidas de control interno para lograr la confianza absoluta en la contabilidad

en el inventario y el control interno en empresas industriales”.

Considerando lo planteado por Demestre, Castells, y Gonzalez (2001, citado por Valera y
Alonso de Quesada, 2012) es importante subrayar la trascendencia de llevar una gestion
integral del registro de inventarios dentro de una empresa, ya que todo movimiento de ingreso
y de salida del inventario tiene un efecto contable; de manera que cuando no hay un control en
ninguna etapa del proceso del inventario el impacto contable es directo. Una parte medular de
la gestion integral del registro de inventarios es sin lugar a duda tener definido y controlado los

diferentes tipos de inventario, segun Sippper y Bulfin (1998).

Los tipos de inventario en los sistemas de produccion se clasifican seglin el valor agregado
durante el proceso de manufactura. Las clasificaciones son materia prima, producto en proceso

(PEP) y productos terminados. A continuacion, se definira cada tipo.

La materia prima incluye todos los materiales requeridos para los procesos de manufactura y

ensamble. Normalmente son los siguientes:

e Material que necesita mas procesamiento (harina, madera, barras de
acero).
e Componentes que forman parte de un producto tal como estan (chips de

computadora, tornillos).
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e Articulos de consumo (soldadura, electrodos, pegamento, tornillos).

El producto en proceso (PEP) es inventario en el sistema de produccion que espera para ser
procesado o ensamblado y puede incluir productos semi terminados (una tuerca enroscadas in
recubrimiento) o subensambles (cinescopios de televisor).

Los productos terminados son las salidas de los procesos de produccion, en ocasiones llamados
articulos finales —cualquier mercancia, un automovil, una camisa, un refresco—. La demanda
de productos terminados por lo general es independiente. Los productos terminados de una
organizacion de manufactura pueden ser materia prima para otra; por ejemplo, las llantas para

los automoviles. (pp.220-221).

Por lo que considerando la clasificacion propuesta por Sippper y Bulfin (1998) y seleccionando
los productos de la EED en los que se centrara este estudio, es posible sefalarlo siguiente:
Materiales que requieren mas procesamiento: azicar y melaza (Cliente-Zulka), azucar
(Cliente-Sam's), bicarbonato (Cliente-Laboratorios Anteii).
Componentes que forman parte de un producto: bolsa (Cliente-Zulka), corrugado (Cliente-
Sam’s y Cliente-Zulka), bolsa y display (Cliente-Laboratorios Anteii)

e Producto terminado: Cliente-Zulka: azicar morena, azucar refinada mascabado.

e Cliente-Laboratorios Anteii: Medimart y Cliente-Sam’s: Azucar refinada Sam’s.

El registro de inventarios en los que la EED debe centrarse, son los ya mencionados: materiales
que requieren mas procesamiento, componentes que forman parte de un producto y el producto
terminado; en el que no se realiza un programa determinando el tiempo y el control, generando
mermas, retrasos e incumplimiento del proceso de inventarios, identificando los datos en area

critica y con una grande area de oportunidad para la EED.

2.12 Ordenes de compra

Segun el autor Rus Arias (mayo 5,2020), una orden de compra es:

“Una orden de compra, también llamada orden de pedido es un documento mediante el

cual el comprador solicita mercancias al vendedor. De esta forma, lo que hacemos es
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documentar nuestras necesidades de productos. Lo habitual es enviar este documento al
proveedor para que este suministre dicho pedido. Pudiendo hacerlo de forma fisica o
virtual (correo electrénico o pagina web). El objetivo es poder contrastar con
posterioridad el albaran de entrega con esta orden y anotar posibles incidencias, asi
como tener por escrito las condiciones de dicho pedido (parr.1).

A partir de la reflexién de Rus Arias (mayo 5, 2020), una orden de compra se genera a
partir de los requerimientos identificados para la produccion, segiin plantea el autor, es
una forma de documentar las necesidades de productos que tiene una empresa; las
ordenes de compra al ser surtidas generan otro tipo de seguimiento dentro del proceso
productivo, es con el uso del nimero de albardn que se da seguimiento al pedido hasta

que el proceso se concluye”.

De acuerdo con los datos dentro de la EED, la orden de compra se llevaba a cabo de acuerdo
con los requerimientos de los clientes dependiendo las fechas estimadas de produccion de cada

producto.

2.13 Orden de fabricacion

Considerando el trabajo de Montoyo y Marco (s.f.) las 6rdenes de fabricacion son de diferentes

tipos: estandar
“La orden de fabricacion de tipo estandar se basa en la lista de materiales. Se utiliza
para crear un articulo de produccion normal. Gestiona operaciones de material. Pueden
modificar los componentes en la etapa de produccion. La orden de fabricacion especial
se utiliza para producir y reparar articulos (por ejemplo, una orden de reparacion de
montajes rechazados). Para realizar actividades que no son necesariamente articulos de
lista de materiales. Los componentes se crean manualmente. La orden de fabricacion de
desmontaje. Se utiliza para descomponer un articulo superior del producto normal en
sus componentes. El producto se desmonta en piezas independientes que se pueden

incluir en stock y vender... (pp.76,90).

Por lo tanto, al considerar lo dicho por Montoyo y Marco (s.f.), es posible comprender la

relevancia que dentro del proceso productivo adquieren las 6rdenes de fabricacion, por lo que
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es necesario diferenciar y manejar segiin corresponda, los diferentes tipos de 6rdenes que hay:
de tipo estandar y que estan totalmente vinculadas con la disposicion de la lista de materiales;
las de fabricacion especial y que estan relacionadas con situaciones de reparaciéon o de
requerimientos de produccidon especificos y, por ultimo, las 6rdenes de fabricacion de
desmontaje que son necesarias para cuestiones de desmantelamiento o descomposicion de un

articulo superior en sus componentes elementales”.

Las 6rdenes de fabricacion en la EED eran organizadas por la linea de produccién para evitar
contaminaciones de cada producto y por materia prima a ocupar en cada maquina; a veces por
cambios continuos en las 6rdenes se realizaban lavados dentro de cada una, lo cual generaba
tiempos muertos y la produccién no era optima, todo era ocasionado por los cambios de

planeacion de produccion de los productos a realizar en las lineas.
2.14Planes de materiales

Para la planificacion de materiales en la EED se tomaban un estimado de la materia prima para
poder generar alguna orden de produccion por lo cual, al no tener los datos reales de materia

prima habia variacion en cuanto material solicitado para cada proceso dentro de produccion.

2.15 Ordenes de trabajo

De acuerdo con Sebastian(s.f.) una orden de trabajo:

“Es un documento donde se especifican, por escrito, las instrucciones del
trabajo o servicio a realizar. No existe un unico formato de orden de trabajo. Este tipo
de documento puede adaptarse dependiendo de las caracteristicas de cada empresa. No
existe un formato tinico para crear una orden de trabajo; su disefio puede variar
notablemente de un caso a otro.

Cada empresa adapta el formulario a sus necesidades. No obstante, por norma general,
una orden de trabajo suele contener: numero de orden, fecha, nombre del cliente, datos
de contacto, tipo de servicio, descripcion del servicio, precio, observaciones, forma de

pago, y firma del cliente. (pp.1-5).
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A partir de lo expuesto por Sebastian (s.f.) una orden de trabajo corresponde a las
peculiaridades y necesidades que tenga cada empresa, de ahi que no exista un formato
unico, pero si, hay claridad en los datos que éste debe contener. La relevancia de las
ordenes de trabajo radica en las indicaciones de trabajo o de servicio a realizar para
resolver alguna cuestion, lo que sin lugar a duda exige conocimiento y control sobre

todo el proceso productivo”.

En la actualidad la mejora continua en la forma de realizar las actividades dentro de las
organizaciones es de suma importancia para lograr disminuir las pérdidas econdmicas, de
tiempo y optimizar todo tipo de recursos que permitan un lugar de trabajo ordenado y fluido
en su operacion; es por ello por lo que, como parte de la solucion planteada en este reporte de
aplicacion de conocimientos, se instrumentara la metodologia 5S para la implementacion del

nuevo layout.

Los origenes de la metodologia 5S se encuentran en el contexto de la posguerra de la segunda
guerra mundial, de acuerdo con Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017), los efectos devastadores
de este proceso historico llevaron a paises como Japon a replantear los Principios y filosofia de
sus procesos productivos. Por su parte, Pifiero, Vivas y Flores (2011) también plantean este
proceso de transformacion japonés durante las décadas de los afios 50,60 y 70, periodo en el
que la filosofia japonesa de gestion de calidad se desarrollo. Es en la década de 1980 que la
empresa Toyota Motor Corporation, a través de su Toyota Production System (TPS) innové el
modelo del sistema productivo automotriz, se considera que una vez Taiichi Ohno asumi¢ la

vicepresidencia de la empresa es cuando se implementd el modelo.

De acuerdo a Pifero, Vivas y Flores (2011), el TPS esta constituido por diferentes técnicas:
“5S, Just InTime, Kanban, Jidoka, Poka Yoke, Muda, Andon, Mieruka, Mantenimiento
Auténomo y Control Visual, Circulos de Controles de Calidad, Herramientas Bésicas y
Administrativas de la Calidad y Metodologia del Ciclo Planificar, Hacer, Verificar y Accion
(PHVA)” (p.101), a todo este conjunto de metodologias se le conoce como Lean Manufacturing

(LM).
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En cuanto a la definicion del LM es posible decir que refiere elementos como: flaco, esbelto o
adelgazar, de manera que al aplicarlo en el &mbito empresarial el término puede entenderse
como optimizacién, maximizacion de resultados quitando lo que no se necesita, eliminando
todo aquello que obstaculiza o retrasa los resultados esperados. De esta manera, es posible decir
que Lean Manufacturing
“... es un modelo de gestion basado en producir bienes y servicios ajustados a la
demanda asegurando la calidad de sus productos, con la maxima rapidez y al minimo
coste posible” (Manzano y Gisbert,2016, p.18).Una vez presentado el contexto en el
que emerge la metodologia 5s, a continuacion, se profundizara en cada uno de sus

componentes y aplicacion.

De acuerdo con Masaaki (1998, citado en Pifiero, Vivas y Flores,2011)”.

“Las 58S se derivan de las palabras japonesas Seiri, Seiton, Seiso. Seiketsu y
Shitsuke. El nombre de la metodologia de las 5S proviene de los términos
japonés de los cinco elementos bésicos del sistema: Seiri (seleccion), Seiton
(sistematizacion), Seiso (limpieza), Seiketsu (normalizacion) y Shitsuke

(autodisciplina).

Seiri (seleccionar). Seleccionar lo necesario y eliminar lo que no lo es, Seiton
(orden). Cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa, Seiso (limpiar).
Esmerarse en la limpieza del lugar y de las cosas, Seiketsu (estandarizar).
Coémo mantener y controlar las tres primeras, Shitsuke (autodisciplina).
Convertir las 4S en una forman atural de actuar, creando habitos en los todos

los integrantes de la organizacion para una cultura de la calidad. (p.102)”.

Bajo estas consideraciones es posible decir que la metodologia 5S se hace posible, en la medida
en que se convierte en una forma de vida dentro de la empresa y de forma puntual, se demuestra
con las acciones y toma de decisiones del propio proceso productivo, en donde los recursos
materiales y humanos deben estar en sintonia ocupando el lugar que le corresponde dentro de

cada una de las etapas del modelo (véase la Figura 2.2 ).
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SHITSUKE

(Disciplina)
SEIKETSU (Estandarizar)

SEISO (Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)

Figura 2.2 Representacion secuencia 5°S, Manzano y Gisbert (2016, p.21)

En figura (2.2) es posible apreciar la complementacion que debe existir en cada una de las
etapas de la metodologia 5S. En donde quiza la fase de eliminar todo lo que no se necesita y
que obstaculiza la mejora, se convierte en el punto de arranque, pues al identificarlo se hace
posible establecer un orden delo que si es necesario en el proceso productivo y que debe
someterse al proceso de limpieza e inspeccion para que esté en condiciones de ser

estandarizado.

Segun Rey (2005, citado en Pifiero, Vivas y Flores,2011), el programa 5S replantea toda la
forma de accionar el sistema productivo de una empresa, en donde al seguir el orden de cada
una de las etapas del modelo es posible identificar tanto anomalias como cuestiones que
resultan innecesarias tanto a nivel individual como grupal, mejorando con ello cada uno de los
espacios productivos; el cual, al evolucionar en la consolidacion de la metodologia 5S permitira
que el entorno laboral sea ademas de productivo, seguro y efectivo en cada una de sus areas y

funciones.
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En relacion con ello, Manzano y Gisbert (2016) plantean que las 5S son una metodologia del

modelo LM, la cual plantea una serie de protocolos cuya finalidad es cimentar y estandarizar

nuevas formas de accidon productiva en términos de orden y limpieza en el puesto de trabajo:
“Lean Manufacturing, por lo tanto, es un modelo de gestion basado en producir bienes
y servicios ajustados a la demanda asegurando la calidad de sus productos, con la

maxima rapidez y al minimo coste posible.” (p.18).

2.16 Clasificacion (SEIRI)

Principalmente dentro del almacén se realizo lo que es la clasificacion, lo cual consiste en:
Identificar los materiales (materia prima, producto terminado y merma) para poder saber qué
cantidad es la que se tenia a manera de materia prima, producto terminado y merma; todo
distribuido dentro del almacén, ya fuera en racks, piso, cajas u otro tipo de contenedor; para asi
tomar en cuenta cudntos lugares ocupados se tenian y cuantos requerian ser liberados para tener

un orden.

De inicio dentro del almacén se tiene una cantidad estimada de cada material un ejemplo es de
azucar refinada llegaba el trailer con 30 Toneladas, lo cual es lo que se contaba principalmente
en cuanto al hacer el chequeo de la merma y producto rezagado se obtenia una cantidad
adicional de 1500 kg aproximadamente o en caso de producto en buen estado llegaban a haber

3200 kg aproximadamente de reserva la cual no se identificaba.

2.17 Organizacion (SEITON)

Dentro de este segundo paso se realizd una organizacion en cuanto a todo el producto dentro
del almacén para realizar un conteo nuevamente desde cero de cada uno de los productos dentro
del area del almacén y poder también de esa forma obtener un resultado de cantidad en cuanto
a los racks disponibles para poder realizar el ordenamiento de la materia prima, producto
terminado y de la merma, la cual s6lo se mantuvo como stock de seguridad, esto quiere decir
que solo se mantuvo un tiempo en loque se le dio salida de almacén para poder ocupar esos

espacios dentro del almacén.
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Al obtener la organizacion se obtuvieron grandes cantidades como merma y como materia
prima la cual no se tomaba en cuenta al no tener una organizaciéon en tiempo, forma,
aproximadamente en merma se obtenia una cantidad por producto de 2500 kg de azucar
refinada, mascabados, estevia y de bicarbonato 800kg aproximadamente lo cual si es
problematica para la empresa porque ese material de bicarbonato el proveedor lo proporciona.
Con esto, se gener6d un orden y buena visualizacion de los productos, facilitando las tareas
diarias de los trabajadores y del area de planeacion. A su vez, los tiempos muertos fueron
reducidos, al tener informacion correcta en tiempo y forma, todo debido al orden alcanzado
dentro del almacén, lo cual facilito el trabajo de muchas areas como lo son ingenieria de

planeacion y compras.

2.18Limpieza (SEISO)

Para este paso se realizo especificamente la limpieza de todo el almacén en general desde la
merma hasta el producto terminado, el jpor qué? De esta accion es la siguiente:

Gracias a los pasos anteriores se identificaron grandes cantidades de merma dentro de almacén,
lo cual impedia tener visualizacion del producto y de la materia prima lo que, a su vez, generaba
tiempos muertos en cuanto al surtimiento de material a produccion y a la hora de realizar
inventarios, al no contar con la informacion correcta.

Una vez identificada la merma se clasifico bien el producto desde la materia prima hasta la
merma para poder tener un control dentro del almacén.

Generando la limpieza se retiraron las grandes cantidades de merma las cuales se estimo retirar
de almacén en esa misma semana (5 dias) lo cual se llevo a cabo de una manera eficaz dando
resultado 6ptimo. Una vez identificada la merma se clasifico bien el producto desde la materia
prima hasta la merma para poder tener un control dentro del almacén. Generando la limpieza
se retiraron las grandes cantidades de merma las cuales se estimo retirar de almacén en esa

misma semana (5 dias) lo cual se llevd a cabo de una manera eficaz dando resultado dptimo.

2.19 Estandarizar (SEIKETSU)

En esta parte es muy impactante dentro de los trabajadores del area, ya que el personal capaz
de discernir cuando las 3 S’s anteriores se han aplicado correctamente y cudndo no. Una vez

distinguidas cada una de las etapas anteriores, fue posible diagnosticar el problema dentro del
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almacén y resolverlas a través de la estandarizacion de buenas practicas y buen desempeio por
parte de los operarios del area.

Principalmente en esta etapa se tuvo estimado un tiempo de 1-2 meses a ver que tanto cambio
notaria dentro del almacén y en la empresa en comun lo cual dio como resultado 6ptimo ya que
se siguid mejorando la forma de trabajo para el almacén lo cual redujo un 15% de mermas y se
obtuvieron resultados al tener una identificacion mejor de los materiales tanto materia prima y

producto terminado.

2.20 Seguir mejorando (SHITSUKE)

En este ultimo paso de la metodologia 58S, la mejora continua debe darse en cada actividad y
area de trabajo durante todo el tiempo, siempre de forma disciplinada Especificamente en los
procesos de surtimiento de materia y almacenamiento de productos dentro del area de almacén.
Con el nuevo layout fue muy factible el proceso de las 5’s ya que se realizé nueva organizacion
e identificacion de todos los productos y materia prima del almacén teniendo en orden los

inventarios generando una dptima produccion dentro de la misma.

2.21 Optimizacion del Layout de una empresa como clave para la eficiencia

La optimizacion del layout de una empresa es una parte fundamental de la gestion de la cadena
de suministro. Un layout eficiente no solo ahorra tiempo y recursos, sino que también mejora
la satisfaccion del cliente al garantizar una entrega rapida y precisa. A continuacion, se

especifica las actividades que se realizan en la optimizacion de layout.

2.22 Diseiio del Layout de Almacén

El layout de una empresa es a grandes rasgos la disposicion y organizacion fisica de las areas
de almacenamiento, pasillos y estaciones de trabajo. Un disefio adecuado debe tener en cuenta

varios factores clave para su funcionamiento dptimo.

2.23 Flujo de Productos

El disefio debe permitir un flujo légico y eficiente de productos desde la recepcion hasta la
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expedicion. Esto implica minimizar las distancias recorridas y reducir los movimientos

Innecesarios.

2.24 Espacio Utilizable

Aprovechar al maximo el espacio disponible es esencial. Esto puede implicar el uso de
estanterias de altura, sistemas de almacenamiento vertical y la eliminaciéon de areas

desperdiciadas.

2.25 Accesibilidad

Los productos deben ser facilmente accesibles para los empleados, lo que reduce el tiempo de

busqueda y carga. La disposicion de pasillos y areas de trabajo es fundamental.

2.26 Zonas Especificas

Un disefio eficiente incluye zonas designadas para actividades especificas, como recepcion,

almacenamiento, embalaje y expedicion. Esto evita la confusion y el desorden.

2.27 Tecnologia y Automatizacion

El uso de tecnologia, como sistemas de gestion de almacenes (WMS) y soluciones de

automatizacion, puede mejorar la eficiencia y la precision de las operaciones.

2.28 Mayor Capacidad

La optimizacion del layout de un almacén permite incrementar la capacidad de almacenamiento
sin necesidad de ampliar la infraestructura fisica existente. Al aprovechar mejor cada metro
cuadrado, es posible almacenar una mayor cantidad de productos, lo cual se traduce en una

reduccion significativa de los costos logisticos asociados, especialmente en lo que respecta al
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alquiler, operacién y mantenimiento del espacio.
En resumen, la capacidad adicional obtenida a través de un layout bien disefiado contribuye
directamente a una mayor eficiencia operativa, mayor flexibilidad logistica y a una mejor

rentabilidad del almacén, sin necesidad de realizar grandes inversiones en ampliacion fisica.

2.29 Precision y Reduccion de Errores

Un layout eficiente reduce la probabilidad de errores en la recepcion, el almacenamiento y la

expedicion de productos.

2.30 Satisfaccion del Cliente

La satisfaccion del cliente se refiere al grado en que los productos o servicios de una empresa
cumplen o superan las expectativas del cliente. Es un indicador clave de desempefio (KPI) en
cualquier organizacion, ya que refleja la percepcion que el cliente tiene sobre la calidad, el
valor recibido y la experiencia general con la marca.

De acuerdo con Kotler y Keller (2016), la satisfaccion se define como "el sentimiento de placer
o decepcion que resulta de comparar el desempefio esperado de un producto con las
expectativas del cliente". Cuando el desempefio supera las expectativas, el cliente queda

satisfecho o incluso encantado; si no las cumple, experimentard insatisfaccion.

2.31 Reduccion de Costos

Un layout optimizado en el almacén tiene un impacto directo en la eficiencia operativa y en la
rentabilidad de la empresa. Al organizar adecuadamente el espacio, los flujos de materiales y
las ubicaciones de almacenamiento, es posible reducir los costos de mano de obra, transporte
interno y almacenamiento, al mismo tiempo que se mejora la velocidad de respuesta y se

disminuyen errores en el proceso logistico.
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2.32 Analisis

Recoleccion de datos: Retune informacion sobre las operaciones actuales, incluyendo tiempos
de picking, flujos de trabajo, volimenes de inventario, movimientos de productor y
dimensiones del espacio.

Esto a su vez con la finalidad de poder determinar la confiabilidad de los datos obtenidos de
acuerdo con el equipo de trabajo del area correspondiente para asi brindar un anélisis 6ptimo
del almacén.

En el Mapeo del layout actual se presenta la disposicion actual de las estanterias, areas de
recepcion, despacho, zona de almacenamiento, etc.

Comienza mediante un andlisis detallado de las operaciones actuales, se presenta el registro de
rutas, productos, tiempos de proceso y cuellos de botella, para un mejor desarrollo de mapeo.
Esto se toma en cuenta para el espacio determinado de un producto, al igual que los espacios
sin ningun acoplamiento del producto y/o merma dentro del area, para poder realizar una

ocupacidn optima y necesaria para la reduccion de tiempos y espacios dentro del almacén.

2.33 Establecer KPI's

En la Identificacion de necesidades, se determina que en este trabajo se logre reducir el
tiempo de picking, mejorar la seguridad, o aumentar la capacidad de almacenamiento, y por
medio de estas variable se identifican los KPI's que son los identificadores de desempefio,
que son:
= cantidad de materia prima necesaria, distribucion dentro del almacén y
control de inventario, ordenes de produccion, gestion del tiempo,

efectividad en entregas-Liberacion de producto terminado)

Teniendo estos KPI's mencionados, se establecen objetivos, los cuales se enfocan a las tareas
de cada miembro del equipo, buscando el cumplimiento de cada uno de estos y evidenciando
asi la mejora continua de la implementacion del nuevo layout.

Establecimiento los indicadores clave de rendimiento (KPI's) que mediran el éxito de la
optimizacion, como tiempos de ciclo, precision en el picking y la utilizacion del espacio.

Con esto KPI's se logra definir los objetivos de la optimizacion, como la reduccion de costos,
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la mejora de la eficiencia o el aumento de la capacidad.

2.34 Diseio

La zonificacion, se define, mediante las diferentes zonas del almacén, como recepcion,
almacenamiento, picking, embalaje y cargamento. Para determinar las zonas de los productos,
se deberan tomar en cuenta la separacion e identificacion de los mismos, desde el resguardo
por parte de produccion a almacén, hasta la salida.
Con la optimizacion del flujo de materiales se asegura que el flujo de productos minimice las
distancias y cruce de trayectorias, reduciendo tiempos y evitando cuellos de botella.
Utiliza un software de diseno de almacén o la asesoria de expertos, se disefia un nuevo layout
que cumpla con los objetivos establecidos.
Para lograr una optimizacion del flujo de materiales es necesario tomar en cuenta
el espacio dentro del almacén determinando las partes fundamentales:

e Recepcion del producto,

e Aseguramiento

e Surtido

e Resguardo del producto terminado

e Ruta de cargamento del producto.

2.35 Implementacion

Se lleva a cabo la implementacion del nuevo disefio, lo que incluye reorganizar el espacio,
instalar sistemas de almacenamiento y capacitar al personal.

Es importante tomar en cuenta que al momento de implementar un cambio siempre se tendra
resistencia por parte de los usuarios, de modo que, es necesario realizar reuniones de
concientizacion en las cuales se exponga a los colaboradores el proceso de mejora y el objetivo

que se estd cumpliendo gracias a la nueva organizacion establecida.
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2.36 Monitoreo

Se realiza un seguimiento constante de la eficiencia y ajustes seglin, de acuerdo con la Fase 3
Medicion de los KPI's y Fase 4 Implementacion del Nuevo layout necesario.

Gracias a la identificacion de estos indicadores confiables y bien delimitados, se prosigue a dar
seguimiento y continuidad de la mejora en cuanto a la medicion de los cambios realizados.
Esto se realiza de manera cuantitativa dentro del proceso de cambio, implementado e
identificando oportunidades, debilidades y acciones correctivas necesarias para el

cumplimiento de estos objetivos establecidos.
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3 CAPITULO 3 IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA MRP Y EL DISENO DE
LAYOUT EN ELALMACEN DE LA EMPRESA ENSOBRETADOS Y
DERIVADOS S.A.DE C. V.

En este capitulo se estable la Metodologia de Mejora de control de Inventarios mediante un
MRP (Planeacion de Requerimiento de Materiales) y redisefio de un layout dentro del almacén

en la EED S.A de C.V, localizada en el Estado de México.

3.1 Metodologia

La metodologia propuesta es un sistema MRP y el disefio del layout para lograr un espacio de
trabajo mas eficiente, organizado y seguro. Se basa en el andlisis del flujo de materiales,
identificando patrones de entrada y salida para ubicar productos segun su demanda y

frecuencia, con participacion activa del personal y uso de datos descriptivos y estadisticos.

La participacion de los empleados y la atencion, son fundamentales para el éxito de este
enfoque.

En el andlisis de flujo de materiales, se estudia la entrada y salida de productos en el almacén
para identificar patrones y optimizar la ubicacion de los productos de acuerdo con su demanda

y frecuencia de movimiento, y también abordan los datos de manera descriptiva y estadistica.

El objetivo central del layout disefiado por el estudiante que sustenta este trabajo de
investigacion fue el de identificar las etapas operativas que el almacén de la EED debia
controlar en términos de inventario y merma, para entonces localizarlas fisicamente dentro del
almacén y evaluar su funcionalidad de manera que permitiera orden y control en la cadena del
proceso productivo, siguiendo la metodologia 5S.

Por lo tanto, fue necesario empezar desde cero y hacer una completa limpieza dentro del
almacén; en este proceso se identificaron los espacios fisicos en los que habia insumos
desperdiciados, mal ubicados e inclusive producto que, aunque estaba terminado no habia
salido del almacén; de todo ello, se gener6 un primer registro para documentar los hallazgos.
El proceso de implementacion estuvo conformado de dos etapas dentro de la metodologia:

Etapa I- Desmantelamiento del anterior layout
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Etapa II- Reorganizacion del proceso operativo en el almacén

a) Recepcion de materia prima.

b) Distribucion dentro del almacén: por tipo de materia prima.

c) Recepcion de 6rdenes de produccion.

d) Liberacion de producto terminado.
El proceso de reacomodo de un almacén implica una investigacion y analisis cuidadosos para
identificar la mejor estrategia que mejore la eficiencia, organizacion y productividad del
almacén.
Se propone e implementa una Metodologia MRP (planeacion de requerimiento de materiales)
donde se integra un nuevo layout de reacomodo para un almacén 6ptimo y contar con el registro
de inventario en tiempo y forma, con datos reales, generando un reacomodo Optimo para el

surtido eficaz del almacén. (Caba, 2023).
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Presentando nuevamente las fases de la metodologia descrita en el capitulo (1).

Tabla 3.1.- Fases de la Metodologia MRP y rediseiio de layout, elaboracion propia 2024

Fase Descripcion Herramientas
Fase I | Diagnosticar la situacion actual en el area del 5s
Almacén en Metrologia
La empresa Ensobretados y derivados S.A. de
C.V.
Fase II | Identificar los KPI's para mejorar el Almacén Variables
de la KPI’s
Empresa Ensobretados y derivados S.A. de AMEF
C.V. para optimizar la administracion del
inventario.
Fase Implementar la metodologia MRP y el nuevo MRPy
i layout en el Almacén de la empresa Layout de
Ensobretados y derivados S.A. de reacomodo
C.V.
Fase Demostrar los resultados obtenidos de la Comparacion
v implementacion de Resultados
Reacomodo en el almacén en términos de )
- ., obtenidos.
administracion de la merma.

A continuacion, se presentan las fases de la metodologia propuesta por parte de estudiante que

realiza el presente trabajo de aplicacion de conocimientos.

Fasel: Diagnosticar la situacion actual de la merma en el area de almacén en

Ensobretados y Derivados S. A .de C.V. en el afio 2022.

En esta primera etapa se analiza el almacén, identificando las areas de mejora y se proponen

soluciones ver tabla (3.2).
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Tabla 3.2- Areas de mejora en el almacén y las soluciones implementadas

Areas de almacén y las soluciones a implementar, con datos extraido de

Areas de oportunidad del layout anterior Soluciones implementadas - Propuesta de layout

a) Recepcion de materia prima.

1. Recibos de materia prima: en desorden, falta de 1. Registro y archivo de recibos de materia prima
secuencia y archivo.

b) Distribucion dentro del almacén

=]

. Desorganizacion en la distribucion de layout 2. Controlar y reorganizar el layout

3. Colocacion de materia prima de forma desordenada | 3. Asignacion de dreas y codigos especificos por tipo
de materia prima

4. Acumulacién de materia prima desconocida 4. Realizacion de registros, actualizacion diaria de
inventarios

5. Datos de materia prima no reales 5. Inventarios reales de materia prima.

6. Desconocimiento de la merma en existencia. 6. Inventario real de merma.

7. Tiempos muertos debido al descontrol existente en 7. Control de operaciones dentro de almacén en tiempo

almacén. y forma.

c) Recepcion de 6rdenes de produccion

8. Recepcidn de recibos de ordenes de 8. Registro y archivo de recibos de ordenes de
produccion en desorden, falta de secuencia y produccion
archivo.

9. Ineficiente planeacion para produccion. 9. Planeacion de produccion: Registro de materia

prima y producto terminado dentro de almacén
en tiempo real.

d)Liberacion de producto terminado

10. Ineficiencia para localizacion y entrega de 10. Identificacién de producto terminado
producto terminado a clientes. disponible para entrega a clientes.
11. Saturacion de carga de producto terminado a 11. Control dentro de producto terminado en almacén
proveedores. para la obtencion de carga a tiempo. Planificacion en la
liberacion de las cargas de producto terminado.
12. Cuenta de registro no existente de producto 12. Obtencidn de planeacion de carga anticipada.

terminado disponible para carga a transportistas.

Para profundizar esta parte, se considera fundamental definir el término merma, que
se refiere al tipo de material requerido en el proceso de produccion y que, al momento
de utilizarse en éste, no se aprovecha al 100%, considerandolo como una pérdida
total o parcial, lo que representa un costo adicional para la empresa y una demora en

la entrega del producto terminado.
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En la EED se identificO merma en el area de almacén y produccion durante el afio
2022, motivo por el cual el estudiante que sustenta este trabajo propuso el cambio de
layout, después de llevar a acabo el diagnostico y la identificacion de merma.

(elaborar el diagrama de pescado causa-efecto)
e Merma en Almacén

e Por mala organizacion
e Por contaminacién
e Por fuga (empaques perforados)
e Por insumos ingresados y no registrados Merma en Produccién
e (Cambios de planeacion
e Por mala organizacion
e Falta de control de calidad
e Por contaminacién
En la siguiente Figura 3.1 se representan las areas del proceso de produccién con

problemas de merma en la EED.

Area ingenierfa de planeacion

) 4

—_—

Almacén ] ]

( ) (
l Produccion ]

y y y

( Y
‘ Solicitudes de produccion
por turno (10 solicitudes)

’

Entrega de producto

y ( i 18,000 kg. D
ferminando (15 tarimas (10,000 Kg. De azlicar terminado g.De

aproximadamente) | azlicar) j

— B " S— = — / L —

Surtido de materia prima Recepcion de producto T

Y

—b{ Produccion \4—

N -

Figura 3.1 Areas de almacén y produccién con merma, elaboracion propia a partir del proceso producto de EDD

En esta area, se encuentra el area de ingenieria de produccion que se encarga de

Coordinar los departamentos de produccion y almacén.
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3.2 Produccion

El departamento de producciéon tiene como funcién principal verificar la
disponibilidad de materia prima necesaria para iniciar el proceso productivo. Este
control se realiza a partir de las drdenes de pedido generadas por el 4rea comercial o
de ventas, las cuales reflejan la demanda actual de los clientes. Una vez confirmada
la existencia de insumos en inventario o tras coordinar el reabastecimiento
correspondiente, se procede a programar el surtimiento de materia prima,
asignandola a las lineas de produccién de acuerdo con la capacidad instalada,
prioridades de entrega y plazos comprometidos con los clientes.

Posteriormente, se emiten las 6rdenes de produccion, que son documentos formales
que indican al area operativa las cantidades, tiempos y especificaciones técnicas de
los productos a fabricar. Estas 6rdenes se trasladan al area de almacén, donde se
realiza la liberacion de materiales y se coordina el suministro hacia las estaciones de
trabajo o lineas de ensamble, siguiendo los principios de eficiencia, trazabilidad y

control de inventarios.

3.3 Almacén

El siguiente paso para realizar es comenzar con el surtimiento de materia prima
requerida por medio de la orden de produccion, tomando en cuenta la materia prima
que se tiene en el area y poder abastecer la necesidad de produccion. También es el
area que se encarga de recibir el producto terminado en el departamento de

produccion.

3.4 Situacion de merma en el area de produccion

En el area de produccion se genera la merma al inicio y fin del proceso. En la etapa
inicial del afio 2019 no se sabia qué es lo que se tenia disponible en planta para poder
realizar la produccion de un determinado producto, pues no existia una evidencia de

verificacion de materia prima dentro del almacén y detras de cada linea de

41



produccion. Por lo que respecta a la etapa final también se identific6 merma en
términos de desperdicio de materia prima, de producto terminado y detrds de las
lineas de produccion; al no ser atendida esta situacion por los encargados de linea o
en su defecto por parte de la gerencia de produccion, se seguia generando un
incremento en la merma por acumulacidon y contaminacion. Al no haber control por
la linea de produccion se generaba informacion incorrecta de lo que se tenia en
produccion, lo que se planeaba producir de forma efectiva y los cambios emergentes
para subsanarla merma.

Al existir resultados inconsistentes en las lineas de produccion se impacta también
en el proceso de recepcion de producto final en el almacén, en el que cualquier
producto final puede tener rupturas y/o maltratos, ocasionando que, al momento de
ser entregados, los productos en el area de almacén fueran reemplazados por otros
productos en stock de seguridad, que si cumplieran con las especificaciones
adecuadas; ocasionando faltante y rezagos. Ademads, que la efectividad en la linea
de produccion fuera subsanada desde almacén, es decir no existia un
aprovechamiento en los recursos y tampoco se resolvia el problema de la merma en

el area de produccion.

Tabla 3.3- Merma en el area de produccion por dia, elaboracion propia a partir del diagnostico realizado pen
EED.

Etapa con merma Cantidad mermada Total
Solicttudes de produccion | Aproximadamente 3% De 30 solicitudes
canceladas
Surtimiento de materia prima | Aproximadamente 3% De 10,000 kilos
de azicar
Surtimiento de bicarbonato Aproximadamente 2% De 1500 kilos
Surtimiento de mascabado Aproximadamente 2% De 2000 kilos

Merma en el area de produccion por dia, informacion extraida en EED 2022
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3.5 Situacion de merma en el area de almacén

Al encontrarse en el almacén toda la materia con la que se tSrabaja en el area de
produccién se convierte en un area crucial para la EED, pero en la que resultaba
complejo mantener el orden y control necesario bajo las condiciones en las que
funcionaba hasta antes del cambio de layout propuesto en este trabajo de
investigacion.

Como se menciond anteriormente, uno de los tipos de merma se generaba por los
productos finales que llegaban con algun defecto o dafio en almacén, y ubicandose
ahi, éste debia ser reemplazado y en tiempo para poder manejarlo con precision, de
manera que al momento de ingresar a almacén productos como son: sal, azlcares,
mascabados, pimientas, bicarbonatos, entre otros, podian contaminarse y se perdia la

posibilidad de rescatar ese producto para la reutilizacion.

También se identificaban grandes cantidades de merma de los productos Cliente
Zulka: azicar morena, azicar refinada mascabado de (Cliente-Laboratorios), Anteii:

Medimart y Cliente-Sam’s: Azucar refinada Sam’s; dentro del almacén ver (tabla

3.3).

El método utilizado para este problema se describe de la siguiente manera:

e Seidentifica la merma, después de que se realiza la produccion requerida de
dia tras dia.

e Se revisa el inventario dentro del area de almacén, el cual arroja ciertas
cantidades de merma dentro del area, utilizando un check list

e Mediante el apoyo de un montacargas se bajan los pallets de los racks y se
cuantifico por pallets y por peso cada tipo de merma.

e Se procede a pesar los productos mediante una béscula que genera
porcentajes en kilos y en cantidad de producto terminado.

e Posteriormente se disefia el nuevo layout, presentando identificadores y

revision de los encargados de area.
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Este surtido se realiza de acuerdo con el PULL de produccion, que es un enfoque que
se centra en la demanda del cliente para impulsar la produccion. A diferencia del
método PUSH, donde se produce en funcion de proyecciones y se empuja el producto
hacia el mercado.

El método PULL de produccion se activa solo cuando hay una necesidad real de
productos, lo que minimiza el exceso de inventario y mejora la eficiencia, iniciando
la manufactura en el momento que solicita el cliente, dependiendo de la demanda, es
lo que ingenieria de planeacidén va a mandar solicitar a produccion mediante almacén
tomando muy en cuenta los inventarios en tiempo real, y la estrategia de lead time,
se puede llegar a una respuesta positiva para la empresa (Heizer, Render, & Munson,

2013).

3.6 Red de abastecimiento

Para la red de abastecimiento es importante tomar como principal al proveedor quien
es el que nos asignara la materia prima solicitada posterior a esto es la fabrica que la
conforma principalmente en el proceso planeacion de ingenieria, almacén,
produccion y logistica.

Una vez que la materia prima es recibida, entra en funcionamiento la fabrica o planta
de procesamiento de alimentos, la cual estd compuesta por diferentes areas que
trabajan en conjunto para transformar los insumos en productos listos para su
distribucion y consumo. Las principales areas involucradas son:

e Planeacion e Ingenieria: Son responsables de disefiar y planificar los
procesos productivos, considerando variables como la estacionalidad de los
ingredientes, tiempos de produccidn, volimenes de demanda y cumplimiento
de normas sanitarias (por ejemplo, BPM, HACCP).

e Almacén: Encargado del adecuado almacenamiento de las materias primas
bajo condiciones controladas (temperatura, humedad, ventilacion), con el fin
de preservar su frescura, prevenir la contaminacién cruzada y asegurar su

disponibilidad para el proceso productivo.
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e Produccion: Es la etapa donde los ingredientes son transformados mediante
procesos como mezclado, coccion, pasteurizacion, envasado y etiquetado.
Aqui se deben seguir estrictamente las normas de higiene, control de calidad
y trazabilidad para garantizar productos seguros y consistentes.

o Logistica: Esta area coordina el almacenamiento de productos terminados y
su distribucidon hacia centros de consumo, cadenas de supermercados,
restaurantes u otros puntos de venta. La logistica en alimentos requiere de
una gestion cuidadosa de tiempos y condiciones de transporte, especialmente
en productos perecederos o refrigerados.

En conjunto, proveedor y fabrica forman una red integrada que debe operar con
sincronizacion, trazabilidad y enfoque en la inocuidad alimentaria. La eficiencia en
esta cadena no solo impacta los costos y tiempos de entrega, sino que es clave para

cumplir con las regulaciones sanitarias y mantener la confianza del consumidor.

3.7 Red de distribucion

Centro de distribucion es parte de almacén quien debe tener el producto final
solicitado el cual almacén al ser quien lo tenga en stock es quien tiene un inventario
real en tiempo y forma del producto para poder pasar al siguiente paso que es el
cliente, es el paso final y mas importante, siendo que es el resultado de todo el
procedimiento anterior como tal es el resultado que se estd buscando desde un
principio.

Para lograr una satisfaccion optima al cliente se tienen que llevar a cabo muy bien

los pasos anteriores del proceso.

3.8 Pedido

El pedido se toma a partir de una planeacion de produccion la cual es requerida por
el cliente con una anticipacion requerida segin la urgencia o necesidad de su

producto.
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3.9 Operacion 1

Tiempo de preparacion: Se hace una limpieza de maquinas rapidamente, se generan
espacios necesarios para la materia prima a trabajar
Tiempo de ejecucion: Es el tiempo durante el cual se fabrican los productos

requeridos.

3.10 Operacion 2

Tiempo de espera Tiempo requerido entre una operaciéon a otra, la cual la
identificamos como tiempos muertos, los cuales reducen al tener con anticipacion la

planeacion requerida de produccion.

3.11 Operacion 3

Preparacion post-final: Tomar en cuenta antes de poder dar como resultado el
producto, una revision breve acerca de la orden de produccion y verificar que estén

en orden.

3.12 Operacion 4

Resultado final: Es el producto final dado de todo el proceso desde la materia prima

hasta el producto requerido en tiempo y forma.
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Tabla 3.4- Merma en el area de almacén por cliente. Informacion extraida en EED,2022.

Cliente Etapa con merma Cantidad mermada Total

Zulka *Ensobretado *100 kilos por tarima * 1 tonelada
*Surtimiento de *500 kilos *10 bultos de azticar
materia prima
*Recepcion de *no hay merma *No hay merma
producto terminado

Cliente- *Ensobretado *250 kilos por tarima *500 kilos

Laboratorios *Surtimiento de *no hay merma *no hay merma

Anteit materia prima
*Recepcidn de *1 a 5 cajas de producto | *250 kilos aprox.
producto terminado terminado

Sam’s *Ensobretado *200 kilos por tarima *1 tonelada
*Surtimiento de *50 kilos *250 kilos
materia prima
*Recepcion de *100 kilos por tarima *500 kilos
producto terminado

Considerando los datos de la tabla (3.4), es posible decir que las grandes cantidades de merma

ocupaban mucho espacio en los racks exponiendo a la materia prima que se encontraba en

buenas condiciones y en piso, pues se corre el riesgo de ser contaminada.

Estos datos reflejan la falta de control y seguimiento que exite sobre la merma dentro del

almacén, lo que a su vez propiciaba solicitudes adicionales de materia prima para surtir en

tiempo y formal os pedidos de los clientes. La merma identificada fue retirada de almacén y en

caso de ya no ser reutilizable para su produccién o distribucion se realizé su venta.

Retomando la identificacion de los KPI's en este trabajo, las variables a mejorar y controlar en

este proceso se encuentran en la Tabla 3.5. que se presenta enseguida:
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Tabla 3.5- KPI'S mejorados en la EED, elaboracion propia a partir de la implementacion del nuevo layout en EED.

KPI'S

PROBLEMA IDENTIFICADO

SOLUCION IMPLEMENTADA

Cantidad de materia

prima necesaria

Cantidad de Materia Prima
Necesaria=Produccion
Esperada x Cantidad de
Materia Prima por Unidad de
Produccion

ASIGNAR%

No se planea los espacios asignados
a la cantidad de materia prima

necesaria

De acuerdo con la produccion
esperada generar espacios
adecuados para la identificacion
de la materia

Prima por zona utilizando un WMS

Distribucion dentro del almacén y

Control de inventario.

e Falta de organizacion de
material

Obtener un inventario en tiempo y forma
para darle una clasificacion

adecuada al material

Esta operacion se simplifica utilizando
el software de planificacion de recursos
Empresariales (ERP) / Control de
almacenes WMS herramientas
especializadas para gestionar
eficientemente las ordenes de
produccion.

Organizar sistematicamente el drea de
almacén e inventariar desde cero tanto
lo relacionado con recepcion de
producto terminado como lo de materia
prima, generandose asi nuevos

Espacios dentro del almacén.

Recepcion de ordenes de produccion

Mala planeacion

Pasar datos en tiempo y forma a
planeacion para tomarlo en cuenta y se

realice la planeacion

Adecuada.

Gestion del tiempo

Efectividad en entregas-
Liberacion de producto
terminado

Tiempos muertos

Entregas a destiempo a clientes.

Al obtener una buena planeacion para la
produccion de cada linea se generaron
tiempos estimados de entrega de producto
terminado, una mejor produccion y
entregas al dia. La gestion del tiempo se
planteo de forma diferente, lo que permitio
optimizar los tiempos de produccion y se
eliminaron los tiempos muertos.

Al tener en tiempo la produccion se generd
una entrega Optima y efectiva de producto
terminado: una entrega correcta y a tiempo
de cada linea de produccion, sin

contratiempos.
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3.13 Importancia Del Control De Inventarios

A continuacion, se presenta en la Tabla 3.6 el problema identificado en el control de

inventarios y la propuesta de solucion en el manejo de este.

Tabla 3.6- Analisis del kpi Control de inventario, elaboracion propia a partir de la implementacion del nuevo layout

en EED.
CONTROLDEINVENTARIO
BRI A4 TP ENTIEIAAN D COT I CTON I PT EATE N T 2 4 7 ——
PROBLEMA IDENTIFICADO SOLUCION IMPLEMENTADA (organizacion)

Descontrol de inventarios dentro de las

areas involucradas.

*En esta etapa del proceso no se tenia un
Inventario en tiempo real de lo que habia
dentro de almacén, lo que generaba
problemas en el drea de ingenieria de
planeacion, ya que no habia certidumbre
sobre las cantidades disponibles a2
emplear.

*En el drea de almacén no se tenia una
organizacion bien estructurada desde el
Ingreso de los insumos, su clasificacion
dentro del drea y la recepcion del
producto terminado. generandose asi
espacios llenos donde no debian de serlo
v un descontrol en el manejo de

inventario.

Organizar sistematicamente el area de almacén e inventariar
desde cero tanto lo relacionado con recepcion de producto
terminado como lo de materia prima, generandose asi nuevos
espacios dentro del almacén.

El proceso seguido para organizar sistematicamente el drea de
almacén consistio en:

a) Reorganizacion del drea: Fase 1. Consistio en
desmantelamiento de racks, conteo y clasificacion de
producto e identificacion de racks por producto. Fase 2.
Consistié en reacomodo por tipo de producto segin rack
asignado.

b) Recepcion de ordenes de produccion: Una vez
reorganizada el area, fue posible mejorar la distribucion
de la materia prima requerida por orden de produccion, y
asi optimizar el proceso de descarga en el sistema.

c) Administracion de la nueva distribucion: jefe de
almaceén, encargado de la efectividad de los objetivos del
almacén. Encargado de turno, responsable de abastecer
las solicitudes de produccion. Personal operativo,
encargado de gestionar el abastecimiento de materia

prima, de producto terminado y de embarcacion.

La administracion del inventario es un tema central para evitar problemas financieros en las
organizaciones, es un componente fundamental en la productividad de una empresa, ya que es
el activo corriente de menor liquidez que manejan y que ademds contribuye a generar
rentabilidad. Es el motor que mueve a la organizacion, pues es la base para la comercializacion

de la empresa que le permite obtener ganancias. De acuerdo con Caba, Chamorro y Fontalvo
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(s.f.), es importante recordar que el proceso de inventarios forma parte del area de operaciones,
toda vez que

“... las operaciones tienen la responsabilidad de 5 importantes areas de

decision: proceso, capacidad, inventario, fuerza de trabajo y calidad... Estas

decisiones en general muestran el ordenamiento en el tiempo que se dan y

son coherentes a los lineamientos del negocio dados en las politicas

corporativas”. (p.16).
Considerando el planteamiento de Caba, Chamorro y Fontalvo (s.f.), es posible decir que al ser
el inventario parte de las decisiones que deben actuar en concordancia con los lineamientos
corporativos de la EED y el tiempo establecido para su seguimiento y logro y, por otro lado, al
existir un serio problema en el area de inventarios, es posible concluir que existia una de falta
de claridad dentro de los propios lineamientos corporativos de la EED; los cuales al momento
de ser replanteados, impactaron positivamente en las mejoras del manejo del inventario segin

se muestra en la Figura 3.15.

Figura 3.15 Almacén en control, elaboracion propia 2022

Fuente: Fotografia del almacén después de la implementacion del nuevo layout en EED
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Como es posible apreciar en la Figura 3.15, dentro del almacén se organizaron los racks por
tipo de producto a partir de criterios de tipo de cliente, seguridad y sanidad, quedando
diferenciados en su distribucion de la siguiente manera, cliente: azlcares, estevias y
mascabados, cremas, chile en polvo y bicarbonato; cabe precisar que los criterios de
organizacion a partir de la categoria de cliente, dependia del tipo de producto que éste requiriera.
En el area de almacén al momento de recepcionar el producto terminado se obtiene en grandes
cantidades de cada uno dependiendo de la demanda del cliente, por ejemplo en el caso del
cliente SAM’s con su producto estrella que es azlcar refinada, se recepcionaba por turno un
aproximado de 15 tarimas y en caso de haber mas demanda se llegaban a recepcionar hasta 20
tarimas, lo cual en porciento de materia prima (azicar) por tarima representaban de 500 kg a
800 kg dependiendo de la cantidad que fuera requerida por pedido. Para esto se realizaba un
registro de todo lo que salia de material para el area de produccion y lo que se recepcionaba en
el almacén, obteniendo un control mas real de todo. En relacion al control de inventarios
Westreicher (2021) plantea que:

“El control de inventarios incluye varias tareas como las siguientes: a) Clasificacion de
inventarios: Se pueden identificar distintas categorias. Por ejemplo, de acuerdo con la
frecuencia de ventas mediante el Andlisis ABC. b) Definir maximos y minimos de stock: En
base a la informacion histdrica, la empresa podria determinar la cantidad minima y maxima de
mercancia que deberia tener disponible para la venta. Esto, para evitar un exceso en gastos de
almacenamiento, pero previendo aumentos inesperados en la demanda. C) Definir la
frecuencia con la que se hard la revision del inventario: En este punto, debemos recordar que
existen dos métodos: Inventario perpetuo: Se hace un registro diario y permanente de las
existencias. Inventario periodico: Se determina una frecuencia en la que se efectlia el conteo de
las mercancias, por ejemplo, cada semana. Entonces, se destina un tiempo de la jornada laboral
a esta labor. Es importante acotar que, suponiendo que la empresa mantiene un sistema de
inventario perpetuo con la ayuda de un software, igualmente es importante realizar un
inventario fisico. De ese modo, se puede identificar si hay alguna mercancia faltante que pueda

haber sido robada o extraviada. (“Tareas en el control de inventarios”™)
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Segun lo planteado por Westreicher (2021),las tareas que corresponden al control de inventario
deben contemplar desde el historico de ventas para entonces establecer los limites de stock
necesario maximos y minimos y de esta manera evitar una falta o saturacion de insumos y
producto terminado en el inventario, haciéndose necesario el manejo de un inventario perpetuo
y otro de tipo periddico con el objeto de confirmar datos e identificar posibles variaciones y, en

caso de existir, corregirlas a tiempo.

De forma puntual la EED a partir de su Programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte
publicado en el afio 2022, el control de inventario se llevo de la siguiente manera después de la

implementacion del nuevo layout:

Planta alta:

Alérgenos. En Caso de EYD actualmente solo trabajamos con Alérgenos con base en soya,
Leche (Sustituto de Crema). Material de Empaque Cinta y Bolsa. Material de Empaque
Corrugado y Display. Almacén producto Terminado (Todo el producto que entregamos en
Cantidades Pequenas o individuales). Zona de Acondicionamientos de Embarques.

Planta baja:

Almacén de Material Prima. Material Prima para Proceso. Aztcar Estandar. Azlicar Refinada.
Mascabado Seco. Mascabado humedo. Sal Refinada. Café Descafeinado. Pimienta.
Bicarbonato de Sodio. Sustituto de Azlicar. Materia Prima Para Proceso de Empaque primario.

Polietileno. Polibond. PET. Poliglasine. Polifoil.
Material de Empaque Primario - Bobina Impresa.
= Almacén de Micro ingredientes. Todos Aquellos materiales que surtimos en
cantidades muy pequefias y estos se utilizan para la preparacién o acondicionamiento

de Material Prima de Alto Volumen. Aspartame. Saborizantes. Sucralosa. Dioxido.

Goma Xana. Stevia.
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= Almacén de Producto Terminado. Esta Zona es solo de producto terminado paletizado.
Almacén de Equipamiento consumo Planta. Cofia. Guantes. Lentes. Cubre bocas.

Overol.
Cada Espacio Asignado debera ser perfectamente identificado conforme al tipo de producto que
a este corresponda; donde colocaremos una Etiqueta donde se identifique el producto que es 'y

el lote que corresponde a Cada uno de los materiales y producto Terminado. (pp.3-4)

De esta manera considerando lo explicado por Westreicher (2021), es posible decir que a partir
de lo estipulado en el Programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte publicado en el
afio 2019 por parte de la EED, se organiz6 sistematicamente el area de almacén e inventario,
administrando de forma clara tanto la recepcion de producto terminado como la materia prima
recibida, generandose asi nuevos espacios dentro del almacén, evitando un descontrol de
inventarios dentro de las areas involucradas, producto de una gestion Optima tanto en el

inventario perpetuo y como en el periodico.

3.14 Importancia de la productividad en lineas de produccion

A continuacion, se presenta en la Tabla 3.7 el problema identificado y la
propuesta de solucidn en relacion con la importancia a la productividad en la

linea de produccion de EED.
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Tabla 3.7- Analisis del kpi productividad en lineas de produccion, Fuente: Elaboracion propia a partir de la
implementacion del nuevo layout..

PRODUCTIVIDAD EN LINEAS DE PRODUCCION

PROBLEMA IDENTIFICADO

Falta de atencion en lineas de produccion.

*En el drea de produccion no habia una revision por parte del
supervisor, lo cual generaba una merma dentro de las lineas de
produccion al no tener en orden la materia prima y su optimo uso,
lo que progresivamente generaba rezagos; por ejemplo, cuando se
cambiaba la planeacion, frecuentemente no se guardaba en orden
la materia prima que estaba ya disponible para la anterior
planeacion, generandose con ello descontrol, demoras e inclusive
peérdida de materia prima, afectando directamente los gastos de

produccion y los niveles de productividad.

*Al no tener un control en las solicitudes de produccion no se
podian ejecutar al 100 % las ordenes de produccion porque se
revolvian en las diferentes lineas la produccion, generando con
ello casos graves de contaminacion del producto en cuestion, lo
que a su vez provocaba estancamiento al momento de ser
rechazados en la prueba de calidad; en ocasiones inclusive eran

olivados, lo que llegd a generar considerables cifras de merma.

SOLUCION IMPLEMENTADA
(limpieza)

Realizar limpieza extrema en las lineas
de produccion y controlar
adecuadamente el proceso de solicitudes
de produccion.

Para el proceso de limpieza en el drea de
produccion se realizé un paro de lineas
principalmente, posteriormente un
check list de toda la materia prima
detras de cada linea para verificar que se
ocupaba y que no y poder regresarlo a
almacén, una vez obtenido una limpieza
detras de cada linea, se realizaron por
orden de cada linea y producto, su
realizacion de ordenes de produccion
para solicitar el materal al area de
almacén y realizar el control desde cero

y en cormrectas condiciones.
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3.15 Implementacion de las 5s

De acuerdo con Caba, Chamorro y Fontalvo (s.f.), existe una relacion directa entre lineas de
produccion, ventas proyectadas y efectivas y, costos fijos y utilidades:

Generalmente en las empresas se disefia para vender mas de un producto y cada linea de éstos
proporcionara una contribucion para cubrir los costos fijos y generar las utilidades deseadas.
La utilidad total depende en cierto grado de las proporciones en que son vendidas las diferentes
lineas de produccidn, ya que cada linea tiene un comportamiento de costos diferente y por tanto
genera también una utilidad diferente. (p.62)

A partir del planteamiento de Caba, Chamorro y Fontalvo (s.f.) es posible decir que al existir
una falta de claridad en el proceso de lineas de produccion en la EED debida a la falta de control
y seguimiento en las ventas proyectadas y efectivas, habia un impacto directo y negativo en los

costos fijos y utilidades de la empresa.

Figura 3.17 Produccion en lineas de produccion, Fuente: Fotografia de la linea de produccion después
de la implementacion del nuevo layout en EDD
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En las lineas de produccion se obtenia un 90% de produccion siempre y cuando hubiera el
material requerido para la produccion de tal producto en cuestion, en casos de alguna falla en
cuanto a falta de materia prima o mal uso de ella, al igual que los ajustes de nuevo producto en
las maquinas, es donde se generaban tiempos muertos y se generaba un 70% aproximadamente
de produccion en las lineas, lo cual afectaba de manera muy grave a la produccion proyectada
segun pedidos confirmados, lo que a su vez propiciaba tiempos extras y repercutia en gastos de
produccion.

De acuerdo con CDI LEAN (25 agosto, 2019), las métricas que deben considerarse para mejorar
las lineas de produccion son los siguientes: eficiencia, productividad y tasa de defectos. Como
parte del KPI de eficiencia debe considerarse como:

... larelacion que existe entre la produccion real obtenida y la produccién maxima teérica. Por
ejemplo. Supongamos que una maquina puede producir teéricamente 1.000unidades/hora.
Durante 8 horas, deberia haber producido 8.000 unidades. Sin embargo, al final del dia,
comprobamos su produccion real y ha sido de 4.800 unidades. La eficiencia de la maquina ha
sido de 4.800/8.000 = 60%. Una eficiencia del 60% nos dice que estamos aprovechando nuestra
maquina en ese porcentaje. O lo que es lo mismo, la eficiencia mide el aprovechamiento de la
instalacion.

Las pérdidas del proceso son todo aquello que impide que la eficiencia sea del100%y se

clasifican en 3 grandes grupos:

Pérdidas por Disponibilidad. Aparecen siempre que se produce una parada de la maquina
(averias, cambio de formato, falta de material, falta de personal, arranque de maquina, etc.).
Pérdidas por Rendimiento. Se producen cuando la maquina no ha parado, pero fabrica a una
velocidad inferior a la tedrica. Las pérdidas por rendimiento pueden ser de 2 tipos: las pérdidas
por micro paradas (paradas de muy poca duracion, pero muy frecuentes) y las pérdidas por
velocidad reducida, debidas a disminuciones voluntarias de velocidad, ocasionadas por

problemas de calidad, inicios de fabricacion, etc.).

Pérdidas por Calidad. Este tipo de pérdidas se producen al utilizar la instalacion para fabricar

un producto no conforme. El tiempo empleado en procesar un producto que no cumple con la
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especificacion es tiempo irrecuperable, que dard lugar a las pérdidas de calidad. En este grupo
también se incluyen las pérdidas derivadas de reprocesar productos. (“Eficiencia”)

De esta manera es posible decir que de acuerdo a CDI LEAN (25 agosto, 2022), es importante
conocer el maximo rendimiento esperado que el equipo instalado debe generar, para entonces
establecer un célculo de produccion por hora y, posteriormente, comparar con los resultados de
la produccion real y, de esta manera, establecer el porcentaje de eficiencia real; al conocer este
dato, es posible medir el aprovechamiento de las instalaciones de produccion e identificar los
elementos que generan pérdidas y que no permiten alcanzar el 100% de eficiencia. Existen tres
diferentes tipos de pérdidas que hay que tener oportunamente identificadas: las que
corresponden a disponibilidad, es decir, debido a falta de elementos que llevan a parar la
maquina y, por lo tanto, a la linea de produccion. Las pérdidas de rendimiento son aquellas que
implican fallas intermitentes menores, ya sean de velocidad o de arranque. Y las pérdidas por

calidad, cuando hay factores que alteran los criterios de calidad en el producto final.

En relacion con el KPI de productividad CDILEAN (25 agosto, 2022) plantea que:

La productividad de un proceso es la relacion que existe entre la produccion real obtenida y los

recursos empleados para conseguirla.

Productividad = Cantidad fabricada/Recursos empleados

La productividad mide el aprovechamiento de los recursos humanos utilizados en el
proceso...supongamos que, para producir 4.800 unidades, hemos necesitado a 2

personas trabajando durante 1 turno de trabajo, siendo el turno de 8 horas.

Productividad = 4800 uds. / (2 personas * 8 horas).
La productividad es de 300 uds/hora-persona...la empresa sera tanto mas competitiva
cuanto mas alta sea su productividad, ya que necesitard menos recursos para obtener la

produccion deseada. La productividad nos permite conocer y controlar el consumo de

recursos humanos en las lineas de produccion, teniendo un impacto muy importante en
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los costes de produccion. (“Productividad”)

Por lo tanto de acuerdo a CDILEAN(25agosto, 2022),la productividad implica la
optimizaciéon de los recursos materiales y humanos involucrados en la linea de
produccion; es decir a partir del nimero de unidades producidas en un tiempo
determinado y las horas de recurso humano empleado para alcanzar dicha produccion
permiten establecer la productividad, de tal manera que a mayor cantidad de unidades
producidas con la menor cantidad de recurso humanos, la productividad se eleva y como

efecto se espera un incremento en la competitividad.

En relacion con la métrica de tasa de defectos, CDI LEAN (25 agosto,2022 sustenta

que:

... es larelacion que existe entre la produccion no conforme y la produccion
total realizada. Una tasa de defectos elevada afecta de multiples formas a la
rentabilidad del proceso, ya que supone:

Mal gastar tiempo de la maquina en procesar un producto inservible o que
debera ser reprocesado para que sea conforme.

Mal gastar los recursos humanos necesarios para llevar a cabo el proceso o
que se utilizaran para reprocesar el producto no conforme.

En el peor de los casos, cuando el producto conforme no se pueda
reprocesar, también se podra perder el material utilizado, incrementando

la merma de produccion. Ademas, se producirdn gastos adicionales de

energia, consumibles, etc. (“Tasa de defectos”).

Bajo el planteamiento realizado por CDI LEAN (25 agosto, 2022), es posible decir que
la tasa de defectos refleja la relacion existente entre las unidades producidas que no
cumplen con los criterios de calidad necesarios y las unidades totales producidas en un
determinado tiempo. Esta métrica refleja la tasa de carencias en el proceso productivo,
afectando directamente los costos y rentabilidad de una empresa, toda vez que de forma

concreta representan una deficiente gestion de recursos materiales y humanos, lo que
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incide directamente de esta manera CDI LEAN(25 agosto,2022),enfatiza en la
importancia del ciclo de mejora continua pues a través de él, es posible mejorar los
indicadores de la linea de produccion y, por lo tanto, su rentabilidad y la competitividad

de la empresa, los pasos de este ciclo son:

Fase 3 Medicion de los KPI's y Fase 4 Implementacion del Nuevo Layout

Paso 1. Medicion de los KPIs (Eficiencia global de los equipos, Productividad y Tasa

Defectos) iniciales, para conocer el punto de partida de forma clara y concisa.

Paso 2. Analisis de las causas que impiden que dichos KPIs sean mayores. Sera de suma
importancia conocer al maximo detalle las pérdidas de la linea de produccion (cambios
de formato, ausencias de personal, averias, etc.). Una vez cuantificadas dichas pérdidas
sera sencillo establecer una priorizacion. Se procedera de idéntico modo con la

defectologia generada en el proceso productivo.

Paso 3. Elaboracion de un Plan de Accién, con responsables y plazos, cuyo
cumplimiento asegure mejoras notables en el funcionamiento de la linea y

consecuentemente, en la rentabilidad de la misma.

Paso 4. Esta tltima fase corresponde a la ejecucion del Plan de Accidn previsto.

Y este proceso se repetira de forma ciclica e indefinida. Es decir, finalizado el punto 4,
volveriamos al punto 1 en el que calculariamos los nuevos valores de la Eficiencia
global de los equipos, Productividad y Tasa de defectos, comprobando el impacto de
las acciones implantadas. Se realizaria un nuevo andlisis de pérdidas y defectos,
generando nuevas acciones a incluir en un nuevo plan, que volveriamos a ejecutar. (“El

proceso de mejora continua’)

En esta fase, se identifica y evalua los KPI’s (cantidad de materia prima necesaria,
distribucion dentro del almacén, recepcion de oOrdenes de produccion, control de

inventario, gestion del tiempo y efectividad en entregas y/o liberaciéon de producto
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terminado).
En esta fase se analiza y se identifican las causas derivadas de cada uno de los KPI's

mediante el AMEF que se presenta a continuacion Tabla (3.8) y posteriormente se

presenta cada una de las acciones correctivas para dichos KPI's.

Tabla 3.8- AMEF, elaboracion propia a partir de la implementacion del nuevo layout en EED,2024

Probabiidad

tener un inventana
on tiempao real y un
acomadamiento
solkituc de | surtimiento mal}:-:m,L.da Inventario y optimo para ks
mater de dematerla | acomado de entregas a

prima, mater@l prima, matera Inventario. | producdaon.

una organizackan
producto de materiakes mas
terminado contaminacion optima y mejor
organtzacién | clasificacion | revuelto y de materia distribulda para el
de materla | de materla | mater@ primay surtimiento ce
primay primayde | primaenmal | producto mater@ prima a
praducto praducto acomacachon | terminado mcksy praducdon y de
terminado. | terminado. Rstimado. almacen. | embargue

Inventancs en
tiempo real, mejor
distnbucion de
mater@l prima
mala hacla produccion e
distnbudon Identificacion

de materla factible para
realizackan | primay producto en realizackn ce
deun organizacién | malestadoy | racks, Inventarics en
nuevo deprocducto | proplc aser | almacene | cuanto a matena
layout Ryout terminado contaminado | inventario | prima,
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En este orden de ideas CDI LEAN (25 agosto, 2019) considera que con la
implementacion del ciclo de mejora continua en una empresa es posible que de forma
ciclica se revisen 4 fases fundamentales para la mediciéon y mejora de las lineas de

produccion:

1) Siempre a partir de cifras iniciales de la situacion que prevalece
en relacion con las 3métricas de eficiencia global de los equipos,

productividad y tasa de defectos.

2) Cuantificacion de las pérdidas registradas en un tiempo
determinado y, sobre todo, identificarlas causas que inciden

directamente en los resultados de los KPI's.

3) Disefio de un plan de accion lo suficientemente detallado y
efectivo, que permita la medicion de las mejoras y resultados en la

productividad de la linea de produccion.

4)La implementacion del plan y su posterior revaloracion, para

determinar cuando sea necesario reiniciar el ciclo de mejora continua.

De acuerdo con el Programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte publicado
por la EED (2019), las metas de productividad a alcanzar después de la implementacion
del nuevo layout, fueron las siguientes: “1.2. METAS (Indicador del funcionamiento
del programa): 90% de cumplimiento de acuerdo con el programa de auditorias
internas.100% de

Cumplimiento en ejercicios de rastreo y retiros de producto .90% de cumplimiento de
acuerdo con el programa de auditorias de BPM” (p. 1).

Considerando el planteamiento de CDI LEAN (25 agosto, 2019) y al confrontarlo con
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Programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte publicado por la EED
(2019),es posible decir que este Gltimo se manejo en términos generales y a manera de
auditoria delas metas establecidas en el programa, sin embargo, no se precisaron datos
duros relativos a la etapa inicial del ciclo de mejora continua, el cual debia manejar de
forma clara las cifras iniciales o de arranque que fueran un reflejo fiel de la situacion de
la empresa y contra las cuales después se compararian los nuevos resultados en las lineas
de produccion. El elemento central que explica esta situacion es que antes del layout
planteado en este trabajo investigativo, varios de los procesos y procedimientos
vinculados al almacén y lineas de produccidon no se encontraban estandarizados y
documentados. Ante este panorama de aproximacion a datos iniciales de eficiencia
global de los equipos, productividad y tasa de defectos, es posible sostener que en la
EED se realizaron actividades esenciales como limpieza extrema en las lineas de
produccion, control en el proceso de solicitudes de produccion, monitoreo de mermas

dentro de las lineas de produccion y su confrontacion con los costos de produccion.

Tabla 3.9- Acciones correctivas.

11. ACCIONES CORRECTIVAS

Incumplimiento Accion Correctiva

Limpieza y mantenimiento deficiente de

i » Revisionde los programas de limpiezay
las dreas.

mantenimiento, para definir frecuencias.

Rastreo de producto incondluso por falta »  Reforzar capacitacién del manejo de productos,

de control de los productos. rastreo y revisar procedimiento.

identificar los documentos o elementos que impiden el

»  Realizar andlisis de causa raiz, establecer un PAC.

. , o Asegurar el producto, inspeccionar y analizar
Manejo incorrecto de alérgenos. 9 P ¢ NP Y

recuperar el producto.
» Reforzarla capacitacion del personal.

»  Realizar andlisis de causa raiz, establecer un PAC.

presencia del alérgeno en el producto, de ser necesario

Manejo incorrecto de productos

»  Realizar andlisis de causa raiz, establecer un PAC.

validar su eficiencia.

quimicos. +  Reforzarla capacitacién del personal.
Calificaciones abajo del 90% en »  Reforzarla capacitacion del personal.
auditorias internas y BPM. »  Verificaciony comprobaddn de prerrequisitos para

Fuente: programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte publicado por la EED,2022
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Es posible decir que el aspecto planteado por de Viazquez y Villanueva
(2021),relativo al problema fundamental de la planeacion de produccién consistente
en la determinacion de una tasa de produccion que sea capaz de responder a la
demanda de productos y a la capacidad instalada de produccion, se contempla dentro
del Programa depre-requisito, almacenamiento y transporte publicado por la EED
(2019) segun es posible observar en la Tabla (3.9), ya que se detectaron las
principales incidencias en la linea de produccion, tales como: la limpieza deficiente
en el area de produccion, rastreo de producto inconcluso, manejo incorrecto de
alérgenos y productos quimicos y calificaciones por debajo del 90% en auditorias

internas; y para cada una de ellas, se establecieron medidas correctivas.

Recepcion de producto terminado

El almacenista debera revisar el producto terminado antes de ingresarlo al almacén,
debera revisar que tenga tarjeta verde de identificacion de producto conforme, que
fisicamente este la cantidad de cajas que marca la tarjeta y que todas las cajas lleven su
etiqueta de identificacion donde indica el nimero de lote, asi como firma de recibido en
la orden de produccion correspondiente del sistema PROD. De lo contrario no podra

ingresar el producto terminado.

El producto que cumpla con los datos debera ser acomodado de acuerdo con el sistema
de PEPS/FIFO, estibandolas de manera adecuada la tarima para acomodarla el rack que

le corresponde.

Se deberd mantener actualizado el inventario y sistema SAE de las existencias del

producto terminado que entra al almacén.

Deberéa colocar los productos con mayor demanda més cerca del area de salida.
Envio de producto terminado

Logistica y Almacén establecen las entregas de producto terminado de acuerdo a los
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pedidos colocados.

La persona responsable de ventas debera pasar la orden de venta para que el encargado

de almacén tenga el producto listo para la salida.

Control de calidad realiza la inspeccion del transporte y verifica la documentacion,
supervisa que el producto coincida con la orden de venta, y que estén en buenas
condiciones, lleven logo y etiqueta de identificacion con nimero de lote.

Enseguida se registra en el Formato de Entradas y Salidas de Producto Terminado.
(EYD-FR-AD-1053) y se actualiza el inventario y el sistema SAE.

En este orden de ideas es posible decir que el Programa de pre-requisito,
almacenamiento y transporte publicado por la EED (2019), contempla el proceso de
recepcion de productos terminados a través de una tarjeta de control en donde deben
quedar asentados el tipo y 60 cantidad de producto contenidos en las cajas recibidas, asi
como el nimero de lote y orden de produccion obtenida en el sistema PROD, y el
proceso de acomodo serd el indicado por el sistema PEPS/FIFO. Una vez coordinados
todos estos elementos, se busca que el inventario se mantenga actualizado en fisico y
en el sistema SAE. Posteriormente, se establece el procedimiento a seguir para que del
almacén salga el producto terminado como parte del proceso logistico para entregar al
cliente, oficializando el proceso de entradas y salidas en el formato correspondiente de
producto terminado. Como es posible observar la definicion de las actividades, de los
procesos y procedimientos promovieron un nuevo entorno organizacional para ir
resolviendo elementos distractores que incidian en la pérdida de tiempo y en la demora

de entrega de producto final.

3.8 Importancia de la gestion del tiempo

A continuacion, se presenta en la Tabla 3.10 el problema identificado y la

solucion que se implementd en relacion con la gestion del tiempo en la EED.
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Tabla 3.10- Kpi de Gestion del tiempo
Fuente: Elaboracion propia a partir de la implementacion del nuevo layout en EED,2022
GESTION DEL TIEMPO
PROBLEMA IDENTIFICADO SOLUCION IMPLEMENTADA (clasificacion)

Al obtener una buena planeacion para la produccion de cada

Tiempos muertos.

linea, se generaron tiempos estimados de entrega de producto

& - terminado. una mejor produccion y entregas al dia.
Al no tener una buena organizacion los -

s risores de las Hiseas de groduccion y La gestion del tiempo se planted de forma diferente, lo que

del almacén, se generaban tiempos permitid optimizar los tiempos de produccion y se eliminaron
. S

muertos, desde el ensamble de bobina, los tiempos muertos: a) Area de almacén. Con una

.. . - reorganizacion del drea, una mejora en el proceso de recepcion
recepcion de materia prima y planeacion =

de cada linea de produccién. de ordenes de produccion y una eficiente administracion de la

*Al 50 tener una hora estimada de entrega nueva distribucion dentro del almacén, permitieron optimizar

de cada produccién por linea, no habia los tiempos. b) Area de produccion. Al momento de mejorar los

control ni se generaba un b uso de tiempos de entrega de produccidn, se hizo mas eficiente el

tiempo en cada pr cién de producto a proceso de embarque, por lo que se disminuyo el tiempo de

estadia de transporte en patio y el servicio al cliente se mejord
generar. .

al optimizar los tiempos de entrega de los pedidos.

De acuerdo con Caba, Chamorro y Fontalvo(s.f.):

La planeacion agregada se relaciona con la determinacion de la cantidad y el
tiempo de la produccion para un horizonte de tiempo inmediato, generalmente de
tres a dieciocho meses de anticipacion a lo sumo. En este caso se busca determinar
la mejor forma de cumplir con los requerimientos de la demanda estimada al
ajustarse ya sea las tasas de produccion, los niveles de inventario, las asignaciones
de mano de obra, el trabajo en tiempo extra, los niveles de subcontratacion y otras

variables controlables. (p.126)

A partir del planteamiento de Caba, Chamorro y Fontalvo (s.f.), es posible decir que
dentro de la EED existia un problema de control en multiples areas del sistema
productivo-operativo, al estar vinculados no s6lo los procesos sino la administracién

de recursos incluidos los tiempos de ejecucion de las operaciones. Por otro lado,
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también se identificé un area de oportunidad que urgia atender, y es la relacionada
con la retroalimentacién en los procesos productivos y operativos para asi mantener

la informacidn al dia entre todas las areas involucradas.

En el 4rea de ingenieria de planeacion se obtenian las 6rdenes de produccion
dependiendo la materia prima que se tenia en almacén, el principal problema era
que no se tenia un orden dentro del almacén y no se tenia un inventario en tiempo y
forma en el almacén, lo cual generaba descontrol de las ordenes de produccion,
ademas de tiempos muertos. Con el nuevo layout se reorganizo toda la materia prima
y producto terminado, lo que facilité la realizacion de un inventario preciso y una
correcta planeacion de las ordenes de produccion por parte de ingenieria de
planeacion (véase la Figura 3.20) , en la que es posible apreciar la planta baja del
almacén, en donde la materia prima ya estaba acomodada en el rack que le
correspondia, lo que permitié un mayor control de inventario, de planeacion y de
reduccion de tiempo; mientras que en la planta alta del almacén no se aprecia el
mismo orden y control, de alguna manera se consideraba una bodega de los insumos

que atn no eran contabilizados.

Figura 3.20 Gestion del tiempo almacén, fuente: Almacén de la EDD (2022)

De acuerdo con Martinez (2020, marzo 19) los principales hechos que generan pérdida de tiempo

en el sistema productivo de una empresa son:
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Interrupciones. Las interrupciones son las peores enemigas de la organizacion y la gestion del
tiempo. Cada vez que se produce una interrupcion tardamos unos cuantos minutos en recuperar
completamente la concentracion. Concentracion baja implica productividad baja y un aumento

en la probabilidad de cometer un error.

Por lo que se proponen las siguientes medidas:

= Teléfono. El teléfono es uno de los mayores ladrones de tiempo. Interrumpir una tarea
prioritaria por atender el teléfono nos hard perder nuestra concentracion y nuestro
tiempo. Todos tenemos la necesidad imperiosa de coger el teléfono tan pronto como lo
oimos, pero no nos engaiemos, una llamada telefonica en si no es prioritaria, aunque
puede que lo sea el mensaje. Si recibes una llamada y estas realizando una tarea
prioritaria no te preocupes, el interlocutor te dejard un mensaje en el buzén de voz al
que podras acceder una vez finalizada la tarea. Si no tienes mas remedio que coger la
llamada se breve y directo.

= Visitas. Las visitas no deseadas son totalmente inaceptables. Salvo que el motivo de la
visita sea urgente o el visitante sea alguien al que tengamos que dar prioridad, no
deberemos aceptar visitas no planificadas.

= Email. El correo electrénico es uno de los males de la era digital ;Cuantas veces al dia,
a la hora, somos capaces de revisar el correo? Seguramente demasiadas. Gestionar el
correo electronico es una tarea que puede prolongarse mucho mas de lo recomendable.
Por ello, deberias fijar un intervalo de tiempo fijo para revisar correos y contestarlos,
poner filtros, etiquetar correctamente, fragmentar la bandeja de entrada son algunas
opciones basicas que todos deberiamos tener.

= Reuniones. Respecto a las reuniones, si queremos gestionar adecuadamente nuestro
tiempo deberemos asistir s6lo a aquellas que tengan un objetivo definido. Las
reuniones no tienen por qué ser improductivas, es mas, una reunion con los objetivos
bien definidos ayudara a planificar las tareas ahorrandonos mucho tiempo.

= Aplazar tareas. Aplazar tareas desagradables o complejas es contraproducente a la hora
de gestionar el tiempo: se pierde demasiado tiempo buscando excusas para aplazar la

tarea. Afrontalas cuanto antes y en tus momentos mas productivos para quitartelas de
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encima en el menor tiempo posible. No comiences nunca las tareas sin haberlas
planificado. La planificacion tiene que preceder siempre a la accion o perderemos
mucho tiempo bloqueados y sin saber qué direccion tomar. Multitarea. La multitarea es
otro de los grandes ladrones de tiempo. ;Cuantas veces estamos terminando un informe,
pero antes de terminar recordamos que tenemos que contestar un correo? Si estas
realizando una tarea lo mejor es que anotes la nueva tarea para realizar la posteriormente

y prosigas hasta terminarla. (“Los principales ladrones de tiempo™)

Considerando el planteamiento de Martinez (2020, marzo 19), dentro de una empresa se debe
poner especial atencion a los diversos factores que alteran los procesos productivos, a manera
de distractores y consumidores de tiempo valioso, por ello es de vital importancia considerarlos

y tener un plan de accidon concreto que responda al elemento que se esta viendo afectado:

a) Uno de los elementos mas frecuentes para perder tiempo son las
interrupciones, las cuales pueden ser breves, amplias o continuas, y en todos los casos
alteran el proceso de fluidez en los procesos, ya que distraen la atencion de la persona en
su participacion concreta en el ciclo productivo. b) En el caso de las llamadas telefonicas
hay que saber priorizar su urgencia, solo en caso de ser necesario es posible atenderlas
de forma breve, caso contrario, es necesario activar el buzon de voz para su posterior
consulta. ¢) Para el caso de visitas, éstas deben ser programadas, salvo las de caracter
urgente deben ser atendidas buscando no generar una afectacion mayor al proceso
productivo. d) En cuanto al correo electronico, éste puede gestionarse de diferentes
maneras y dentro de ciertos intervalos de tiempo, no puede ser una cuestion a libre
demanda. e) En el caso de las reuniones, éstas deben ser planificadas de tal manera que
sean productivas. f) El aplazamiento de actividades complejas o criticas quizd sea
producto de una falla en la planificacion para su afrontamiento. g) Finalmente, las
multitareas o actividades siempre van a existir, lo recomendable es registrarlas y

organizar segun su prioridad para ser atendidas.

Dentro de EED la gestion del tiempo no se organizaba de una forma correcta ya que en las
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areas correspondientes no se tenia un control como tal de cada actividad a realizar de los
trabajadores, como lo era en las lineas de produccion, ahi, en ocasiones a la gente de una linea
se le cambiaba a otras por no tener el conocimiento suficiente del proceso a seguir en la
produccion de un nuevo producto; este contexto alargaba el tiempo de produccion ademas de
propiciar tiempos muertos, al momento de hacer el cambio o sustitucién de personal. De un
100% que tendria que ocuparse de forma correcta el tiempo en muchas ocasiones por semana
dependiendo el cambio de producto a producir, disminuia a un 70 % y el 30 % restante,
significaba una pérdida de tiempos dentro de la linea de produccion.

En el 4area de almacén se tenia una pérdida de tiempo igual al no tener como tal un proceso para
la recepcion de producto terminado, lo cual generaba pérdida de tiempo tanto en el almacén
como en las siguientes operaciones de surtimiento de materia prima a produccion, y por parte
de produccion al ser las jefas de linea las que entregaban el producto terminado, se quedaban
mucho tiempo esperando la recepcion de esta al no tener espacios o en su caso un buen orden

dentro del almacén;

Esto seran algunos de los principales eventos que impactaban directamente en la gestion dptima
del tiempo dentro del proceso de produccién. De acuerdo con el Programa de prerrequisito,
almacenamiento y transporte publicado por la EED (2019), la gestiéon del tiempo se vio
fortalecida con el nuevo proceso de recepcion de producto terminado, a partir de la

implementacion del nuevo layout.
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4 CAPITULO 4 DEMOSTRAR RESULTADOS DE IMPLEMENTACION DEL MRP
Y EL NUEVO LAYOUT DENTRO DEL ALMACEN

Mediante el nuevo layout obtenido dentro del almacén se obtuvieron los resultados esperados
de acuerdo a los kpi’s, de acuerdo a la entrega 6ptima y recepcion de materiales o producto

terminando en la EED.

Recordando que no se tenia como tal un procedimiento exclusivo para llevar a cabo la entrega
de materia prima a produccion y tampoco a su vez la recepcion de producto terminado en el
area de almacén. Al no existir un procedimiento claro, se propicié mucho desorden, variaciones
en el inventario, inclusive, hubo problemas para generar las 6rdenes de produccion en el area
de ingenieria de planeacion.

Planteando en la linea de produccion a la semana se podia alcanzar hasta un 15% de merma,
con las inconsistencias antes mencionadas dicho porcentaje llegd hasta un 20%, dependiendo
qué tipo de material se estuviera utilizando, en el caso de bicarbonato era el cliente el que lo
mandaba con su corrugado, su cajilla y sus bolsas, en caso de que todos estos materiales se

perdieran o contaminaran, representaba un costo extra para la empresa.

PRODUCTIVIDAD
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Grdfica 4.1 Resultados de produccion antes de la aplicacion del nuevo layout, Fuente: registros de produccion en la
EDD,2019
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En la grafica 4.1 se representa la situacion de desorden y merma antes de la aplicacion del
nuevo layout.

En la gréafica anterior se observan barras con 3 colores: el Naranja es la materia prima
disponible para cada linea de produccion segun la planeacioén de produccion; el color amarillo
indica la linea de produccion y la barra color verde es el producto terminado de la

produccion.

A partir de la implementacion de este trabajo, se presenta la grafica (4.1) con los resultados

obtenidos:

= Se logra completar el 100% de materia prima disponible en almacén, dentro de las
lineas de produccion,

= Al elaborar la planeacion mediante un MRP, se puede identificar semana a semana
como disminuye la variacion de los productos, considerando los pedidos;

= Se cumple la produccion de los pedidos planeados en dos de las cuatro
semanas.

= Se disminuye la merma un 50 % que falta completar

= En las semanas 1y 4 se cumple al 100% de los pedidos planeados.

Es posible observar que con el layout anterior se tenia una variaciéon y disminucion en la
produccion, lo que afectaba de manera grave a los costos de produccion al aumentar horas
extras para la terminacion y complemento de lotes de cada cliente, asi mismo el aumentar la
materia prima requerida, el costo de produccion también se incrementaba y ademads se generaba
un descontrol en la gestion de los tiempos y la mano de obra requerida y comparand el nuevo
layout, se hizo un nuevo inventario y fue posible reducir la merma del rango de 15% - 20% a
otro rango del 5% - 8%, lo cual generd ganancias a la empresa al disminuir tanto las pérdidas

en materia prima como en el costo de produccién y en el tiempo.
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Se presenta el ordenamiento dentro del almacén de producto terminado:

Figura 4.1 Implementacion de un MRP y el nuevo diserio de layout, Fuente: Almacen de la empresa EED

El presente trabajo mejora el control de inventarios mediante un MRP (Planeacion de
Requerimiento de Materiales) y disefio de un layout dentro del Almacén en la EED. Con el fin

de mejorar el control de inventarios y reducir la merma existente en el afio 2022. De esta
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manera es posible decir que de acuerdo a Caba, Chamorro y Fontalvo (s.f.), para incrementar
la efectividad de las entregas de producto terminado por parte de la empresa, era necesario que
en la EED se desarrollara una planeacion agregada para entonces calcular la cantidad y el
tiempo de la produccion en una proyeccion de corto plazo y hasta poco mas de un afio. A partir
de una planeacion agregada, es posible alcanzar niveles superiores de efectividad para
satisfacer la demanda, considerando estimados de su comportamiento y a partir de los cuales,

seria posible proyectar los niveles de inventario, la asignacion de recursos humanos, entre otros

elementos.
Grdfica 4.2 Reduccion de Merma
REDUCCION DE MERMA EN ALMACEN
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Elaboracion propia, recuperada del almacen de EED, 2022

De acuerdo con la grafica (4.2) del azlcar refinada, tenemos una representacion grafica de
como redujo la merma dentro del almacén que se compone en 3 series o periodos.

La primera serie de productos que encontramos en el almacén presentaba una merma del 4.5%,
con el tiempo y mediante las acciones adecuadas, logramos reducir esa merma en
aproximadamente un 1.0% por cada serie. Esto resultdé en una disminucion efectiva,
permitiéndonos recuperar un 10% del total de esa merma y de los productos obsoletos

relacionados con la aztcar refinada.
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Con el mascabado se realizaron las mismas medidas de prevencion, reduciendo espacio y merma
hasta un 5 % de embazado en bolsas y sobres. Realizando un reproceso para la solucion optima
del producto y entregando al cliente lo esperado, mediante una una satisfaccion 6ptima.

El bicarbonato result6 ser un producto muy interesante de analizar, ya que en este caso el ciente
de EED, no solo envia el producto ya empaquetado, sino que también proporciona la materia
prima exacta y en caso de mermas, estas son bastante evidentes, ya que la empresa realiza
numerosas auditorias internas, desde la descarga de la materia prima hasta su organizacion, asi
como medidas de higiene, pruebas de humedad y la calidad de los empaques, incluyendo

bolsas, displays y la caja final.

También en esta grafica (4.2) se observa que la merma anterior del bicarbonato era de
aproximadamente un 20%, y después de la implementacion del MRP y el redisefio del layout
del almacén de la EED, esta merma se redujo del /% en lugar al /0% esperado. Este resultado

fue muy positivo, ya que cumple con la satisfaccion del cliente.

Asimismo los productos de estevia, crema y otros, son parte muy importantes en EDD , ya que
los clientes envian su materia prima completa y deben de recibir una buena atencion, la merma
generada variaba desde los 500 kilos y despues de la implementacion redujo a 150 kilos
aproximadamente .

De forma puntual la EED a partir de su Programa de pre-requisito, almacenamiento y transporte
publicado en el afo 2022, el control de inventario se llevo de la siguiente manera después de

la implementacion del nuevo layout:

Planta alta:

Alérgenos. En Caso de EED actualmente solo trabajamos con Alérgenos con base en soya,
Leche (Sustituto de Crema). Material de Empaque Cinta y Bolsa. Material de Empaque

Corrugado y Display. Almacén producto Terminado (Todo el producto que entregamos en

Cantidades Pequenas o individuales). Zona de Acondicionamientos de Embarques.
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Planta baja:

Almacén de Material Prima. material prima para proceso. Azlcar Estandar. Azlcar
Refinada. Mascabado Seco. Mascabado hiimedo. Sal Refinada. Café Descafeinado.
Pimienta Bicarbonato de Sodio. Sustituto de Azicar. Materia Prima Para Proceso de Empaque

primario, Polietileno, Poli bond, PET. Material de Empaque Primario —Bobina Impresa.

Almacén de Micro ingredientes. Todos Aquellos materiales que surtimos en cantidades muy
pequeias y estos se utilizan para la preparacion o acondicionamiento de Material Prima de Alto

Volumen. Aspartame. Saborizantes. Sucralosa. Dioxido. Goma Xana. Stevia.

Almacén de Producto Terminado. Esta Zona es solo de producto terminado paletizado.
Almacén de Equipamiento consumo Planta. Cofia. Guantes. Lentes. Cubrebocas. Overol.

Cada espacio asignado deberd ser perfectamente identificado conforme al tipo de producto que
a este corresponda; donde colocaremos una etiqueta donde se identifique el producto que el

lote que corresponde a cada uno de los materiales y producto terminado.
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Grdfica 4.3 Implementacion de un MRP y el nuevo diserio de layout, Fuente: Almacen de la empresa EED

En la gréafica 4.3 se observan barras con 3 colores: el azul es la materia prima disponible para
cada linea de produccion segun la planeacion de produccion; el color naranja indica la linea de

produccion y la barra color grises el producto terminado de la produccion.

Por lo tanto, se concluye lo siguiente:

a) A lo largo del mes existia en el almacén el 100% de la materia prima requerida para
completar las lineas de produccion de la planeacion

b) Al mes se empleo6 la materia prima en los siguientes porcentajes: semana 1 y 2 el 95%, en
la semana 3 el 85% y en la semana 4 el 87%

c) La cantidad de pedidos planificados se mantuvo constante (con minimas diferencias) durante
las cuatro semanas del mes; d) En relacion con la merma, ésta oscilé aproximadamente el 5%
en una sola semana del mes.

Una vez implementado el nuevo layout, el comportamiento de la operacion de EED era
constante seglin se aprecia en la grafica 2, durante un lapso de medio afio correspondiente al
segundo semestre del afio 2019 y que a su vez fue el tiempo de permanencia del estudiante que

sustenta el presente trabajo investigativo.

Los resultados obtenidos con la implementacion del nuevo layout y su impacto en los KPI'S
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de la EED, fueron los siguientes:

1)

2)

3)

4)

En relacion con el problema de control de inventarios, la solucion
implementada consistente en organizar sistematicamente el area de almacén
e inventariar desde cero tanto lo relacionado con recepcion de materia prima

como de producto terminado, genero una

Mayor disponibilidad de espacio y control dentro del almacén. Al obtener
una organizacion mas sistematizada en las 4reas de produccion como de
almacén fue posible disminuir los porcentajes de merma tanto por
descuidos de empacado y organizacion de materia en su almacenamiento

en la recepcion como la generada directamente en la linea de produccion.

En cuanto a la productividad en lineas de produccion y la falta de atencion a
lo que sucedia en ellas, la solucion implementada en la EED de realizar
limpieza extrema en las lineas de produccion y controlar adecuadamente el
proceso de solicitudes de produccion, favorecio positivamente las visitas que
hacian algunos de los clientes a manera de auditoria interna para checar: el
manejo que se le daba a la materia prima que proporcionaban ( en algunos

casos), el proceso en la linea de produccion y el propio producto final.

Los clientes lograron comprobar la produccion de su producto dentro de
la empresa, satisfechos de la eleccion del EED, alcanzando el 100% de
materia prima que enviaba el cliente para la produccion de su producto y
ese mismo 100% se utilizaba de manera correcta, o tal vez con un

minimo porcentaje de merma.

A continuacidn, se presentan algunos ejemplos de este tipo de supervision o

auditoria que hacian algunos de los clientes:

Dentro de la empresa EED existia una cartera extensa de clientes, algunos solicitaban pedidos

de forma recurrente y, otros, los solicitaban de forma esporadica; algunos clientes mandaban a
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la empresa su materia prima como lo era la bobina y el corrugado para la ensobretacion del
producto, o enviaban toda la materia prima que se requeria como lo es el caso del cliente de
bicarbonato Laboratorios Anteii, el cual enviaba desde su bicarbonato, hasta sus display y
bolsas donde se empaquetaba el bicarbonato, en este caso la empresa EED so6lo ponia el

corrugado con su marca.

En el caso del cliente de bicarbonato Laboratorios Anteii hacian sus auditorias internas cada
mes dentro de la empresa EED, para validar la calidad del producto terminado en términos de
tiempo y forma, de esta manera se fortalecia la credibilidad del proceso productivo de la
empresa EED y la relacion con el cliente. De esta manera, el proceso de auditoria interna que
realizaban algunos clientes sobre el proceso de produccion de sus ordenes de producto
aseguraba no sdlo los criterios de calidad esperados, sino que, ademas se supervisaba el Optimo

manejo de la materia prima en la linea de produccion para evitar posibles mermas.

De igual manera, el cliente Laboratorios Anteii hacia pruebas a la materia prima para
determinar que los niveles de humedad fueran los 6ptimos y revisaba los espacios del almacén
para asegurar que se cumplieran con los protocolos de sanidad necesarios y evitar que al
momento de estar el producto final almacenado pudiera contaminarse estando ya empacado en

la caja, también revisaba que la presentacion del display fuera correcta y que no tuviera fuga.

Asimismo el cliente llamado Zulka, mandaba sus transportes unicos para la carga de 4 a 8
pallets dependiendo la urgencia de su producto terminado, al igual que el cliente de
bicarbonato, recibiendo material de los Laboratorios Anteii, Zulka para empaquetar, la cinta
gorila con la que se sellaban las cajas y el corrugado era especial contando con la impresion

del cliente.

Elaborando tres tipos de producciones con este cliente como: azucar refinada, mascabados y
azucar morena, lo que implicaba un mayor cuidado en las lineas de produccién para que se
evitaran mermas y paros de lineas por no dar un buen uso a los materiales, ya que al tener un

mal uso o desperdicio de esa materia prima, se generaba un costo extra de la produccion.
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Otro de los clientes era SAM’S, de igual manera mandaba su materia prima y corrugado
impreso con la marca de la empresa, demandando altos volimenes de produccion; bajo normas
muy estrictas de seguridad e higiene requeridas por cada uno de ellos.
Con los procesos de auditoria interna realizados tanto por la EED como por clientes antes
mencionados, se optimizaron las relaciones comerciales con los clientes y se mejoraron los
procesos de almacenaje y de produccion.
De alguna manera es posible decir que este tipo de supervision que realizaban algunos
clientes a la EED, se parecia a una auditoria interna toda vez que, de acuerdo a The Institute
of Internal Auditors (2017):
... la auditoria interna se define como "una actividad de
aseguramiento y consultoria objetiva e independiente disefiada para
agregar valor y mejorarlas operaciones de una organizacion, ayudando a
la organizacion a alcanzar sus objetivos aportando un enfoque
sistematico y disciplinado con el fin de evaluar y mejorar la eficacia de

los procesos de gestion de riesgos, control y gobierno. (p.4).

Considerando el planteamiento que hace The Institute of Internal Auditors (2017) en relacion
a una auditoria interna, como el acto de cotejar de forma objetiva algunos procesos y
operaciones de la empresa con la intencion de mejorarlos y generar un mayor valor a la cadena
de produccion; es posible decir que las visitas de supervision que realizaron en su momento las
empresas cliente de bicarbonato, Zulka y SAM’S, contribuyeron a la mejora de los

procedimientos de almacén y lineas de produccion de la EED.

Es importante rescatarlo que Fischer de la Vega y Espejo (2011) plantean en relacion con la
orientacion al consumidor “La organizacion sabe que al satisfacer plenamente a sus clientes se
ganara la lealtad de estos, su preferencia y su buena opinidn, cosas que hoy son indispensables

para alcanzar las metas de la organizacion”. (p. 9)
Considerando el planteamiento de Fischer de la Vega y Espejo (2011) es posible decir que una

empresa debe siempre tener como parte de su misién y objetivos la sensibilizacion a las

necesidades de los clientes para entonces generar y promover su lealtad y preferencia; lo
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realmente importante es mantener este interés por el cliente de forma continua, pues es gracias

a ¢l que la empresa asegura su propia permanencia en el mercado.

En relacion con la falta de planeacion de produccion, la solucion implementada por EED se
ocup6 de tomar en cuenta el inventario del material que se tenia en el area de almacén para
poder realizar la planeaciéon de produccion del dia en curso y dias subsecuentes de forma
correcta. En cuanto a la planeacion de produccion se tomo en cuenta la materia prima dentro
del area de almacén con la intencidén de tener un inventario real y en consecuencia tener
disponibles datos que permitieran hacer la planeacion de pedidos, e inclusive poder responder
a posibles pedidos urgentes o excepcionales; aunque siempre es importante recordar el
planteamiento de Sipppery Bulfin (1998) “Cuando la demanda varia los niveles de produccion
deseados no son obvios. Debe determinarse un plan de produccion—cudntos y cuadndo fabricar
cada producto—. La meta es hacer coincidir la tasa de produccion y la tasa de demanda, para

fabricar los productos cuando se necesitan” (p.176).

En relacion con los tiempos muertos, la solucion se implementa en la EED, que consistid en
que, al obtener una buena planeacion para la produccion de cada linea, se generaron tiempos
estimados de entrega de producto terminado, una mejor produccion y entregas al dia. La gestion
del tiempo se plante6 de forma diferente, lo que permiti6é optimizar los tiempos de produccion
y se eliminaron los tiempos muertos en el area implicada.

Cuando se alcanza una 6ptima gestion del tiempo es mas factible y concreto el desarrollo de la
produccion, ya que las diferentes etapas de dicho proceso, de principio a fin, ocurren en tiempo
y forma, consolidando el proceso con un producto terminado que cumple con los criterios de
calidad requeridos por la empresa y el cliente. Al tener productos terminados dentro de los
nuevos estandares de tiempo y calidad fue posible planificar las entregas de dicho producto
terminado a los operadores logisticos de los clientes, lo que permitié a su vez reducir los
tiempos de espera de las unidades de transporte e inclusive, fue posible agilizar las entregas a
éstas, contribuyendo con ello a disminuir considerablemente tanto el trafico logistico en el patio
de entregas como las multas o algiin costo extra por los tiempos de estadia de la unidad de
transporte detenida dentro de la empresa. Todo lo anterior, fortalecio la atencion y el servicio

al cliente.
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En cuanto al problema de entregas fuera de tiempo a clientes es posible decir que, con las

anteriores 4 medidas aplicadas en la EED, fue posible incidir en esta ultima cuestion. De esta

manera el layout implementado contribuy6 en generar “...un proceso de planeamiento

operacional més transparente, estructurado y con responsabilidades més definidas” (Valencia,

s.f., p. 67).

Grdfica 1.4.- Resultados de reduccion de merma en almacén
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De acuerdo con la grafica (4.4) en cuestion del azucar refinado tenemos una representacion

grafica de como redujo la merma dentro del almacén que se compone en 3 series o periodos

1) La cantidad en la que se encontr6 la azucar refinada dentro del almacén, fue con un
4.5% de merma lo cual con el paso del tiempo y con la implementacion de este

trabajo se disminuye a 1.0% aproximadamente cada serie.

Con lo cual podemos decir que se realizd un trabajo eficaz con ello ya que se mandé a
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reproceso el 10% del 100% de esa merma y se pudo recuperar un poco de todo lo que

se tenia obsoleto en cuanto al az(icar refinada.

2) Con el mascabado se realizaron las mismas medidas de prevencion identificandolo
dentro del area correspondiente, logrando reducir un espacio, del .5%, lo cual fue
suficiente para la cantidad de material, realizando un plan de accion de todo un
reproceso, pero la solucion dptima de este producto y entregarlo al expendio del cliente,

logramdo la satisfaccion Optima para la solucion de la merma de tal producto.

3) En el producto del bicarbonato se vio reflejada la mejora mediante las auditorias
internas dentro de la empresa desde la descarga de materia prima, organizacion,
medidas de higiene, pruebas de humedad, la calidad de sus empaques como son: las
bolsas, el display y la caja final.Presentando en la grafica (4.4) la disminucién de
merma del 10% a solo 1% de merma, lo cual fue una respuesta favorable para los

clientes.

4) Con los productos de estevia, crema y otros, también se presenta una buena
organizacion, obtenidos en los resultados de las auditorias contempladas en la

empresa ED, ademads para proteger estos productos de la contaminacion.

Se concluye que todos los productos variados alcanzaron un 45% del total de organizacién y
limpieza después de la implementacion de la propuesta de este trabajo. Ademas de reducir hasta

un 75% de merma detectada dentro del almacén.
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5.- CONCLUSIONES

La Disponibilidad y control de inventarios se logrd una disponibilidad del 100% de la materia

prima requerida durante el mes de evaluacion en el almacén. Con la implementacion del MRP,

se evidencié una disminucion de las variaciones en inventario y una mejor programacion

semanal de insumos, alineada con los pedidos.

El Cumplimiento de produccién y reduccion de merma:

En las semanas 1 y 4, se cumpli6 al 100% la produccién planeada.

Se logré una reduccion significativa de mermas generales del 15% al 20% a
rangos de 5% al 8%, optimizando costos y recursos.

En productos clave como el bicarbonato y azucar refinada, la merma bajo6 hasta
un 90% en algunos casos, cumpliendo o superando las expectativas de los

clientes.

Mediante la Optimizacion del layout del almacén:

El redisefio permitié una mejor distribucion del espacio, redujo tiempos de
busqueda y aument6 la eficiencia operativa.
Se eliminaron desordenes previos por la falta de procedimientos estandarizados

para la recepcion de materia prima y entrega de producto terminado.

Por medio del incremento en la satisfaccion del cliente y cumplimiento en auditorias:

o

Los clientes como Laboratorios ANTEIl y ZULKA validaron los procesos a
través de auditorias internas mensuales, mostrando satisfaccion por el control de
calidad, tiempos de entrega, organizacion y manejo de su materia prima.

Se cumplié en un 100% con la trazabilidad de los productos entregados,
reforzando la confianza comercial.

Permiti6 programar con mayor precision los tiempos de carga, reducir tiempos
de espera y garantizar que los productos estén listos y disponibles segiin los

requerimientos del cliente.
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En la mejora en los indicadores clave de desempefio (KPI's) se cumplio

o La disminucién de horas extra y costos por reprocesos.
o Lareduccion de paros en lineas de produccion por falta de materiales.
o Ladisminucion de pérdidas por producto obsoleto y mejor aprovechamiento del

material enviado por los clientes.

Por medio de la gestion y la implementacion del MRP permitié proyectar con mayor certeza
los niveles de inventario, la asignacion de recursos humanos y prever la demanda, lo que aporté
al cumplimiento constante de los pedidos se logr6 concretar este trabajo mediante los siguientes

puntos:

1. La implementacion de un sistema MRP junto con el redisefio del layout en EED
representd una solucion efectiva y comprobada para mejorar el control de inventarios y
la operacion interna del almacén.

2. La sistematizaciéon de la recepcion de materia prima y el despacho de producto
terminado permiti6 ordenar, optimizar y reducir mermas, lo que tuvo un impacto directo
en la eficiencia de la produccion y en la reduccion de costos.

3. Se comprobd que la aplicacion de metodologias estructuradas como el MRP y el diseiio
estratégico del layout logran alinear los recursos fisicos y humanos con las metas
operativas, facilitando la planeacion y control de la produccion.

4. Laempresa EED logré incrementar su confiabilidad ante los clientes, quienes validaron
la calidad de los procesos, reforzando relaciones comerciales estratégicas.

5. Finalmente, se demostrd que la implementacion de estos cambios no solo tuvo
beneficios operativos, sino también un impacto positivo financiero y en la percepcion
del cliente, estableciendo una base solida para futuras mejoras y escalabilidad del

sistema productivo y logistico en EED.
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Glosario

MRP: ( Material Requeriments Planning) Plan de requerimiento de materiales, sistema de

planeacion y control de produccion e inventarios que mejora la eficiencia de la empresa.

LAYOUT: Es la distribucion de un plano sobre el cual se va a dibujar la distribucion de un

espacio especifico o determinado.

EED: Empresa Ensobretados y Derivados.

KPI'S: key performance Indicator (Indicadores) una medida que suele expresarse con
porcentajes y que sirve como herramienta para valorar el nivel de rendimiento de un proceso,

el cual estd vinculado con la estrategia a seguir para lograr un objetivo.

5’S: La metodologia 5S es un enfoque para organizar, limpiar y mantener un ambiente de

trabajo eficiente y seguro, filosofia hacia la mejora continua.

BOM: Bill of materials (lista de materiales) es un documento que define todos los elementos

indispensables para llevar a cabo un proceso de produccion.

PMP: Project Management Professional (Programa Maestro de Produccion)

MERMA: Porcentaje o cantidad de pérdida o ganancia (producto, energia, dinero...) La merma
es la pérdida de valor de existencias_consistente en la diferencia entre el stock de las mismas
que aparece reflejado en la contabilidad y las existencias reales que hay en el almacén de la

compafiia.

AMEF: Failure modes and Effects Analysis (Andlisis de Modos y Efecto de Fallas) es una

metodologia o herramienta parte de las Core Tools utilizada para definir, calificar y ordenar
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todos los posibles casos en que nuestro producto, su disefio o su proceso pueden presentar
inconvenientes, ya sea de desempefio, de funcionamiento o incluso que puedan generar

problemas de seguridad, calidad o eficiencia.

LEAN MANUFACTURING: Una filosofia de produccion que busca eliminar actividades que

no agregan valor y ajustar la produccién a la demanda, con el minimo costo y mayor calidad.

PRODUCCION: La produccion es esencial en la economia, transformando insumos en

productos y servicios para satisfacer necesidades humanas.

INVENTARIO: Registro detallado de los bienes o productos disponibles en una empresa o

establecimiento, con el fin de controlar su cantidad y valor.

INGENIERIA DE PLANEACION: Durante la fase de desarrollo, crean planes y

cronogramas.
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