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Capitulo 1 Empresa

1.1 Historia

“Usher” es una empresa Mexicana fundada en 1902 por Leopoldo Espafa del Castillo y
José Maria del Rio Usher iniciando con un pequefio taller de pastillas de dulce
comprimido y caramelos en la calle de Guatemala en el centro de la Ciudad de México.
Debido al répido crecimiento del negocio requirieron un espacio méas grande, por lo
tanto se mudaron a la calle de Comonfort donde continuaron su crecimiento y
posicionamiento de la empresa en México dando origen a lo que hoy conocemos como

las pastillas “Usher” de Menta Inglesa.

Mas tarde en 1928 fueron integrados nuevos productos, entre ellos, “Drops” Usher y la
paleta de leche Mimi elaborada con una receta original adquirida a un empresario Suizo.
Por estas mismas fechas los procesos manuales resultaban ineficientes y esto dio paso a
la implementacién de procesos automatizados de envoltura y preparacién de los
caramelos, ademas se comenzaron a fabricar los tubos de pastillas en papel estafio.
Desde los inicios en la historia de Usher se incluian en los dulces materiales
fotogréficos con temas de interés de la época, utilizando mas tarde este mismo concepto
para una nueva linea de negocio que ofrece productos Usher personalizados con el

logotipo de los clientes.

En 1958 se inaugura una nueva planta de produccion en Técpatl 211 en Azcapotzalco
incrementado a su vez la gama de productos de la empresa. En el afio 2004 se inicia una
etapa de modernizacion con la integracion de tecnologias digitales de impresion y la
adopcion de lo méas avanzado en sistemas de digitales. A finales del 2006 Usher decide
separar los negocios de dulce y de publicidad para dar un enfoque mas especializado a
cada una de sus lineas. Los productos Usher comenzaron a distribuirse bajo la
organizacion Comercial Krauss y se crea el concepto de publicidad bajo la marca
MediaSens.

Usher se ha mantenido a la vanguardia de la tecnologia y hoy cuenta con mas de 30

productos que se distribuyen a nivel nacional a través de diferentes canales para atender
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a diversos clientes con gran calidad y servicio. Usher es hoy en dia una de las empresas
dulceras mas importantes de México y una de las lideres indiscutibles de su ramo. Tiene
presencia en todo el territorio nacional contando con cerca de 30 productos y con mas
de 10 marcas de reconocido prestigio.

En 2010 Usher realiza una alianza estratégica con empresas hermanas a fin de
conformar lo que hoy es conocido como Grupo Ercus, conformada por: Usher,
Printcode (impresion digital, rotograbado), Aria Specialties (dulces exportacion) e
Industrial Soconusco (chocolate). Esta fusion contribuyé a mejorar la logistica y
operaciones de la empresa integrandose para un crecimiento sinergico. Durante el 2012
Grupo Ercus con el fin de actualizarse implementa el sistema ERP con Microsoft,
Microsoft dynamics para la gestion de las diferentes empresas, invirtiendo al mismo
tiempo en la adquisicion de nuevos equipos de produccion y empaque ademas de

nuevas tecnologias en impresion.

Aria Printcode

Specialties

; Industrial Y
Soconusco
(Neocacao)

Figura 1.1.0 - Empresas de Grupo Ercus.

1.2 Misién

e Elaborar productos alimenticios con Innovacion y Calidad.
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e Mantenernos siempre a la vanguardia de nuestro ramo con una vision de largo
plazo.
e Mantener la més alta calidad en todos nuestros procesos internos y externos.

e Enfocados a la entera satisfaccion de nuestros clientes.

1.3 Vision

e Ser un negocio productivo, alcanzando los niveles de rentabilidad establecidos,
asegurando la permanencia en el mercado.

e Lograr un creciente volumen y participacion de nuestras marcas.

e Estar cerca de nuestros clientes y consumidores, ellos son nuestra razon de ser.

e Buscar que nuestro personal y colaboradores se desarrollen y realicen

plenamente en un ambiente de aprendizaje constante.

1.4 Datos de la empresa

ERCUS S, ADECV

AV. Tezozomoc 369, fracc. Ind San Antonio
Azcapotzalco 02760. México, D.F.

Tel: 5354 07 10
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Figura 1.4.0 - Mapa de la empresa
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1.5 Organigrama: Departamento de produccion
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Figura 1.5.0 Organigrama
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1.6 Descripcion de puesto

El puesto desempefiado durante el proyecto fue en el periodo de Junio del afio 2009

hasta Agosto del afio 2011.

Puesto

Planner Produccidon

Nombre

José Andrés Gonzéalez Altamirano

Mision del puesto

Brindar un servicio de la mejor manera posible para alcanzar los

objetivos de produccion y una mejora continua en los procesos

de produccion.

Proposito

Planificar, dirigir y coordinar las actividades de
produccién de la empresa, disefiando planes a corto,
medio y largo plazo. Gestionar los recursos disponibles,
determinando los procedimientos y los niveles de calidad
para garantizar un producto competitivo.

Optimizacion de los recursos de la empresa.

Actividades

Gestion ERP Microsoft Dynamics nivel produccién en
Usher y Aria Specialties.

Planeacién y control de la produccién.

Gestion del Mantenimiento preventivo, correctivo Grupo
Ercus.

Optimizacion de procesos productivos, mejora continua.
Gestidn de proyectos de mejora continua

Gestion de la instalacion en nuevas lineas de produccion.

Manejo del personal de planta.

Relaciones

internas

Con todo el personal de la Planta.
Personal de mantenimiento.
Personal administrativo.
Distribucion y logistica.

Directivos de la empresa.
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Relaciones _ o
Proveedores, clientes y servicios externos etc.
externas
o De 3 a 5 afios en puesto similar o en el departamento de
Experiencia

produccion.

Condiciones de

Capaz de trabajar bajo presion, trabajo en equipo, andlisis y

trabajo critica.
*Flexibilidad mental, Destrezas de negociacion
* Capacidad de andlisis de informacion
* Creatividad

Destrezas

* Facilidad de sintesis
* Tolerancia al estrés
* Facilidad de relaciones interpersonales

* Habilidad persuasiva

1.7 Antecedentes del proyecto en el area de almacenes

Los almacenes de las empresas Usher y Aria Specialties se encontraban en ubicaciones

diferentes a pesar de que ambas empresas compartian una gran cantidad de materia

prima para la produccion de diversos productos, teniendo asi diferentes puntos de salida

para un mismo material y un mismo punto de entrada para ambas empresas. Este

método de operacion ocasionaba un descontrol en la logistica interna,

registros de

entradas y salidas de materiales en el ERP (sistema de gestion de recursos) y gestion de

inventarios.

Dentro del diagndstico inicial se obtuvieron las siguientes observaciones:

e FEl 80% de los materiales con

los que se contaba en el almacén no se

encontraban inventariados, clasificados y ordenados.

e Dentro del

poco control que se tenia de los materiales no se llevaba una

adecuada clasificacion, organizacion e inventarios actualizados.

e No era posible realizar una estimacion real de las cantidades de materiales con

las que la empresa contaba.
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La gestion de los almacenes se llevaba a cabo de manera empirica por personas
con nivel de educacion basico y sin metodologias de gestion y control.

Debido a las observaciones anteriores se detectaron los siguientes problemas:
Carencia de un sistema de gestion de inventarios y del concepto de “punto de
reorden”. Ejemplo de ello son 6rdenes de compra emitidas que generaban
inventario en exceso solo por el miedo a quedarse sin stock.

Se desconocian las cantidades y ubicaciones exactas de los materiales, lo que
ocasionaba ordenes de compra innecesarias sin haber consultado el inventario, el
cual indicaba que ya se contaba con el material suficiente. Usualmente como
consecuencia a esta problemaética, se desperdiciaba una gran cantidad de materia
prima sin un control de fechas de caducidad.

Se desconocia el uso de un 25 % de los materiales ubicados en el almacén. No se
sabia que materiales contaban con certificados o fichas técnicas.

Se desconocia con precision que materiales cumplian con las certificaciones
requeridas para la produccion de ciertos productos como son Kosher, HACCP
(Hazardous Critical Control Points.), FDA.

e Muchos de los materiales que se encontraban en el almacén no se encontraban
etiquetados y se desconocia de qué materia prima se trataba, se tenia que probar
a través del sentido del gusto para saber de qué material se trataba como se

observaen laFigura 2.2.0 y2.2.1

Figura 2.2.0 — Almacén antes de 5’s Figura 2.2.1 — Almacén antes de 5’s
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e La existencia de materiales ajenos al almacén de materia prima ocasionaba un
mal aprovechamiento de espacios y obstruccion al paso de los operadores como
se observa en la figura 6, todo esto generando obstruccion para el movimiento
de los operadores.

e El desorden, falta de clasificacion y organizacion generaba pérdidas de tiempo,

recursos que se traducen en pérdidas econémicas para la organizacion.

Figura 2.2.2 — Almacén antes de 5’s

De acuerdo al analisis realizado de las empresas Usher y Aria Specialties, se detectd
que existia una pérdida de recursos econdémicos, materiales, humanos y de tiempo en el
sistema de inventarios y de planeacion de la produccion. Dentro de la problematica
principal en el area de control de inventarios tenemos que el inventario es realizado por
diferentes personas, lo cual ocasiona inconsistencias de informacion y por falta de

homogeneidad y estandarizacion del sistema de inventarios.
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Capitulo 2 Antecedentes Tedricos

2.1 Objetivo
Describir las herramientas tedricos que serviran para resolver la problematica detectada

en la empresa.

2.2 Herramientas de Ingenieria Industrial

Existen herramientas dentro de la Ingenieria Industrial creadas para mejorar y optimizar
los procesos de produccién, dentro de las cuales tenemos el area conocida como “Lean
Manufacturing” (Manufactura esbelta); que estd compuesta por estrategias que
contribuyen a aumentar el valor de cada actividad que se realiza y eliminar todo aquello
que no se requiere, se reducen desperdicios y mejoran las operaciones. Entre estas
herramientas tenemos el Kanban, SMED, 5’s de calidad, layout, six sigma, analisis de
modo Yy efecto de falla, pokayoke, entre otras.

La herramienta conocida como “5°S de la calidad ”, se basa en el orden y limpieza en
las areas de trabajo aumentando su eficiencia y elevando el control de las actividades.
En consecuencia la implementacion de un sistema 5°s generara un impacto directo en la
calidad de los procesos, productos y/o servicios que se realizan dentro de una

organizacion.

La aplicaciéon de las 5°S en una empresa requiere del trabajo en equipo de todo el
personal y de todas jerarquias, es por ello que también implica, cambios en la manera de

pensar de todos los trabajadores creando habitos de mejora continua.

El sistema 5 S’s esta relacionado con la organizacion del lugar de trabajo y es la base
para la aplicacion de los conceptos de Lean Manufacturing. En este proyecto se decidid
utilizar este sistema con el objetivo de organizar y mejorar el area de trabajo, ademas de
eliminar todo tipo de desperdicios dentro del mismo.

2.3 Almacenes

Definicion: El almacén es un espacio de la fabrica donde las mercancias “reposan”
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Las principales caracteristicas de los almacenes es que se debe disminuir el tiempo de

respuesta y el nimero de faltantes; asi como, realizar una adecuada gestion de

inventarios, ya que cada vez se tienen productos de mayor variedad y menor cantidad.

Las principales funciones del almacén son:

Regular los flujos entre la oferta y la demanda

Optimizar los costos de distribucién

Ofrecer requerimientos especificos del proceso productivo: curacion,
maduracion, cuarentena, etc.

Asi como regular los flujos entre la oferta y la demanda

Los almacene se pueden clasificar de la siguiente manera:

Clasificacion de almacenes por la naturaleza del producto
Clasificacion de almacenes segun la funcion logistica
Clasificacion segun las manipulaciones

Clasificacion segun el tipo de estanterias de pallets

Almacenamiento automatico

Hay algunas recomendaciones que se deben seguir en el edificio de almacén

Considerar que las necesidades de almacenamiento siempre aumentan, por €so
las dimensiones deben ser planeadas a largo plazo.

La distribucién de planta debe minimizar recorridos

El suelo debe tener resistencia al peso (kg/cm2) en funcion de cargas y
carretillas

El desnivel del pio no debe ser mayor de 1 6 2 mm por metro

En cuanto a seguridad e higiene: las paredes deben estar pintadas con resinas
antideslizantes (epoxi) o pinturas antipolvo y antideslizantes

La iluminacién debe ser sectorizada, y se mide a 1.5-1.8 metros del suelo

La zona de almacenaje debe tener una iluminacion entre 100 y 150 lux por metro
cuadrado.

En cuanto a la zona de preparacion de pedidos o picking la iluminacion debe ser
de 270 0 mas lux por metro cuadrado.
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e Esrecomendable el uso de iluminacion natural.

e Las rampas deben contar con inclinacion no superior al 10% y con drenaje para
el agua.

e Se debe contar con proteccion contra incendios: extintores, sistemas fijos
automaticos, volumen de agua

e La instalacion eléctrica debe ser adecuada a las necesidades de iluminacion y
sistemas de refrigeracion y aire acondicionado.

e Debe contar con salidas de emergencia.

Se pueden utilizar los siguientes mecanismos para incrementar la productividad del

almacén

1 Distribucion para reducir distancia

2 Correcta distribucion de zonas

3 Utilizacion de elementos mecanicos: carretillas

4 Adecuada combinacion de estanteria: compactas, convencionales y dinamicas
5 Maéximo grado de paletizacién

6 Normalizacion: entre unidades de venta, almacenamiento y transporte

7 Gestion de ubicaciones

8 Empleo de codigo de barras y radiofrecuencia

2.4 El sistema de “5’s de la calidad”

Las 5’s como metodologia tiene su origen como parte de las técnicas “Mantenimiento
Total de Produccion”, derivadas de los sistemas de produccion Toyota en Japon. Fueron
Sakichi Toyoda y Taiichi Ohno los creadores de esta herramienta nacida después de la
segunda guerra mundial. 5’S es una metodologia para organizar el area de trabajo y las

practicas de trabajo asi como una filosofia de la manera de trabajar.

Esta metodologia se separa en 5 fases, cada una llamada por terminologias japonesas

que comienzan con la letra “S”

Las 5°S son:

. Seiri (Separar y descartar)
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. Seiton (Sefialar y organizar)
. Seiso (Sacar brillo e inspeccionar)
. Seiketsu (Simplificar y estandarizar)

. Shitzuke  (Sostener)

S1. Separar y Descartar

La clave de la S1 es eliminar todos los objetos que no son necesarios en un lugar de
trabajo. La aplicacion de la S1 ayuda a eliminar el desorden en el entorno laboral,

ahorrando espacio primordialmente.

Separar y descartar es el primer paso en la creacion de un buen lugar de trabajo. De
manera que cuando se aplica este concepto hay que asegurarse que no solamente se
termine por arreglar el desorden en montafias ordenadas, se debe de tener lo necesario

en el tiempo y cantidades necesarias.

Para llevar a cabo la implantacion de la S1 se debera llevar a cabo tareas como las

siguientes:

e Hacer inventarios de las cosas Utiles en el &rea de trabajo.
e Desechar las cosas inutiles
e Entregar un listado de las herramientas, materiales o equipos que no sirven en el

area de trabajo

Para una adecuada aplicacion de la S1, es necesario llevar un andlisis de la S1 a todas
las areas de trabajo y sus proceso, incluyendo inventarios y equipamiento. Los
inventarios incluyen objetos como materia prima, repuestos, productos semi-

manufacturados, subconjuntos de ensamblajes y productos terminados.

S2. Sefalar y Organizar

Una vez que todos los objetos innecesarios han sido descartados, los objetos restantes
deberan ser ordenados cuidadosamente. Todo debe tener y estar en su lugar asignado.
Todo debe estar sefializado de manera que el lugar de cada cosa este visualmente claro,

incluso para una persona nueva en el lugar de trabajo o un visitante.
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Sefalar y Ordenar significa redisefiar el lugar de trabajo de manera que haya un impacto

visual de existir un exceso de orden. Una vez que se ha establecido plenamente la S2 ya

no serd necesario preguntar donde estan las cosas ya que todo estard visualmente claro.

Esto eliminard muchas actividades de desperdicio o pérdida de tiempo, dejar las cosas

en su lugar o como buscar cosas indtilmente.

Para llevar a cabo esta implementacion se deberan colocar las cosas utiles por orden

segun criterios de seguridad, utilidad, calidad, uso y eficacia elaborando un

procedimiento que nos permita mantener el orden

Seguridad: Que no se caigan, que no estorben, que no se muevan.

Utilidad: Que exista cierta homologacion por el tipo de producto
(clasificacion).

Calidad: Que no se oxiden, que no se mezclen, que no se golpeen, que no se
deterioren.

Uso: Que los objetos y/o materiales que utilicemos con mas frecuencia estén
a la mano.

Eficacia: Minimizar el tiempo perdido en su blsqueda.

S3. Sacar brillo e inspeccionar

Es decir, limpiar la suciedad de toda la maquinaria, estanteria, equipos, pisos y paredes

del lugar de trabajo. Al limpiar nos es mas claro identificar desperfectos y defectos tales

como derrames, escombros, polvos etc.

Algunas tareas para implantar con éxito esta 3era S:

Recoger, y quitar lo que estorba
Pasar la aspiradora

Limpiar con un trapo

Barrer

Desengrasar

Cepillar y lijar

Eliminar los focos de suciedad
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Uno de los beneficios de practicar limpieza diaria es que el lugar de trabajo es que ya
no es necesario hacer una limpieza tan exhaustiva, el lugar se transforma en un

ambiente laboral agradable que todos disfrutan.

S3, impacta también en la optimizacion del equipo, es mas facil darse cuenta cuando

algo necesita mantenimiento si no hay nada que nos impida ver sus desperfectos.

Pasos para poner en practica la implantacion de sacar brillo e inspeccionar:
e Definir el area de cobertura, incluyendo maquinaria y equipos
e Regularizar los métodos y controlar visualmente
e Asignar responsabilidades de limpieza
e Preparar los materiales y equipamiento de limpieza necesarios

e Implantar y sostener

S4. Simplificar y Estandarizar

El estandarizar, reduce el niUmero de objetos que uno necesita tener y controlar. Al
eliminar actividades inutiles, se facilita el trabajo y se hace mas seguro. La
estandarizacion de las actividades, es decir, al formalizar los procesos de trabajo en
normas laborales se ayuda a reducir la complejidad de administrar los diferentes tipos
de objetos en el trabajo. La clave es trabajar con inteligencia y no demasiado. Al
fomentar la participacion de los miembros del equipo para encontrar la mejor manera de
facilitar el trabajo, no solamente se mejora la seguridad sino la eficiencia, la moral y se

reducen los costos.

Para implantar esta “S” deberemos establecer procedimientos y planes para mantener

orden y limpieza y asi facilitar el trabajo de varias maneras tales como:

e Regularizar las herramientas para reducir la cantidad.
e Replantear la distribucion (layout) para verificar que sea el adecuado, no porque

lo encontramos asi, asi debe de quedar.
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Asegurar que las materias primas se encuentran en el lugar correcto y siempre a
la mano.

Tener el equipo de limpieza siempre disponible y en el lugar correcto.

Eliminar la mayor cantidad de trabajo manual posible como caminar, cargar o
levantar objetos, etc.

Usar el equipo de manipulacion de desechos correctos.

Implantar controles visuales como una distribucion por colores segun el tipo de
material.

Demarcar &reas en los talleres haciendo uso de normas de cddigos de color.

S5. Sostener

La quinta S se refiere a la disciplina necesaria para sostener las mejoras logradas al

poner en practica S1, S2, S3 y S4. La quinta S requiere hacer lo posible para que las

cuatro anteriores se conviertan en un habito y por ende sean sostenidas. Para esto se

necesita el apoyo de todos los integrantes, realizando las siguientes actividades:

Respetar a los demés
Respetar y haciendo respetar las normas del sitio de Trabajo
Tener el habito de limpieza

Convertir estos detalles en habitos.

Para asegurar la sostenibilidad de la quinta S, es necesario se tomen medidas necesarias

como las siguientes:

Aplicar con regularidad la estrategia de etiquetas rojas, método de identificacion
de materiales potencialmente innecesarios en la fabrica mediante el cual se
evalla su utilidad y tratamiento apropiado.

Desplegar fotografias que muestren las oportunidades para implantar las 5 S’s de
herramientas y técnicas

Crear lugares de trabajo modelo para que los demas aprecien y aprendan

Usar ayudas visuales

Recorrer las areas por parte de los altos mandos.
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e Publicar fotos “antes” y “después”

2.5 PNO’s (Procedimientos normalizado de operacion)

Documentacion que se requiere para apoyar un sistema de la gestion de la calidad es
relacionada con los procedimientos, todos los procesos comprometidos en actividades
que afecten a la calidad, llevan a cabo una serie de pasos y tareas basadas en practicas o

tradiciones establecidas.

La norma ISO 9000 version 2000 define procedimiento como:

“Forma especifica para llevar a cabo una actividad o un proceso”
Los procedimientos normalizados de operacion (PNO’s) son documentos que
describen, con mucho detalle, las instrucciones necesarias para llevar a cabo de manera

reproducible una operacion especifica, un andlisis o0 una accion determinada.

Tienen una base formativa para el trabajador, deben de contener una descripcion breve
del objetivo que se pretende conseguir, debe ser breve y comprensible a cualquier
lector, debe de decir cémo se hacen las cosas y quien tiene que hacer las cosas,
separando responsabilidades y obligaciones de las personas involucradas en el

procedimiento.

Un PNO debe contestar las siguientes preguntas ¢Qué?, ;Cémo?, ;Cuando?, ;Por qué?,

¢Doénde?, ;Quién?

Deben ser enfocados a:

e Seguridad
e Calidad
e Eficiencia

Informacion que debe contener un PNO:
e Titulo
e Objetivo

e Alcance
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e Politicas de Operacion

e Control de Emision

e Diagrama de procedimiento

e Descripcion del procedimiento
e Documentos de referencia

e Glosario

e Cambios de Versiéon

Estructura de los PNO’s:
e Su texto debe tener un objetivo claro y preciso.

De facil revision.

e Deben estar aprobados, firmados y fechados por personas autorizadas.
e Deben ser revisados regularmente y estar actualizados.
e En las instrucciones de los registros:

o El formato deberé ser de tal forma que permita el registro de datos

o El texto describir en forma clara qué y como hay que registrar los datos

o El registro de datos en los formatos correspondientes sera a mano, con letra
legible e indeleble (tinta azul) en él se identificaran, los espacios de firmas 6
iniciales de la persona que ejecuta la orden, asi como fecha y hora, de ser
necesarios.

o Al momento de hacer un registro erroneo se debera cruzar con una linea el
texto erréneo y se debera firmar y fechar, el error original debera poderse
leer.

o Los registros deben de hacerse al momento en que se esta llevando la
operacion.

o Los datos pueden ser registrados por sistemas de procesamiento electronico

y fotografico.

Implementacion de los PNO’s

Los PNO’s deben de ser distribuidos a todos los usuarios a quienes apliquen, poniendo

una copia revisada y autorizada en un registrador que no se movera del area al cual
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corresponde. EIl responsable (o el supervisor) debera estar con el usuario la primera vez

que se use un PNO.

Beneficios de usar PNO’s

Proveen informacion completa y exacta para todos los procesos.

Ayudan a asegurar que todos los procesos se lleven a cabo homogéneamente y a
tiempo.

Sirven como herramienta de induccion y capacitacion para personal de nuevo
ingreso.

Pueden ser usados como lista de verificacion “Checklist”.

Aseguran la continuidad del proceso.

Aseguran mejor control de calidad.

Aseguran la exactitud de los datos recolectados.

Aseguran adherencia a las politicas de la compafiia y a la normatividad vigente.

¢Por qué podria fallar un PNO?

Cuando no se involucra al personal en la redaccion e implementacion de los
PNO’s.

Cuando no son facilmente accesibles en cualquier momento y a cualquier hora
para el personal.

Si los PNO’s no estan bien redactados.

Cuando un procedimiento fue escrito a nivel de principiantes y una persona con
experiencia trata de seguirlo ¢ viceversa.

Por tal motivo se sugiere tener dos tipos de PNO’s.

1.- PNO’s detallados, con un titulo claro, objetivos y muy descriptivos.

2.- Version corta 6 resumen.

Cuando no estan actualizados.
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Capitulo 3 Implementacion de 5’s y propuestas de solucion a
la problematica

3.1 Objetivo

Llevar a cabo la implementacion de un sistema 5 S’s en el area de almacenes de materia
prima dentro de Grupo Ercus, para disminuir pérdidas en tiempo por busquedas
ineficientes de materiales, compra de materiales innecesarios y optimizacion en la

distribucion de planta.
3.2 Programa de trabajo

Para la realizacion de este proyecto se requirié involucrar al personal de limpieza y a
los operadores que se encontraban dentro del area de almacén de materia prima. En total
6 operadores se integraron desde el desarrollo y planteamiento de la problemética a la
solucion. Una vez que al personal involucrado se le dio una capacitacion del sistema de
las 5’s, se propuso un plan de trabajo utilizando un diagrama de Gantt para determinar
tiempos y entregas del proyecto como se observa en la Figura 3.0 en la cual se
establecieron las actividades a realizar y sus fechas limite.

En el diagrama de Gantt ilustrado en la figura 3.1 se muestra la programacion de las

tareas enlistadas en la Tabla 3.0

Tarea Fin Comienzo Duracion
Induccion 5's 22/03/2011 25/03/2013 4 dias
Reconocimiento del lugar 28/03/2011 28/03/2011 1 dia

S1 Separar y descartar 29/03/2011 8/4/2011 2 semanas

S2 Sefialar y Ordenar 11/4/2011 29/04/2011 3 semanas

S3 Sacar brillo e inspeccionar 2/5/2011 6/5/2011 1 semana

S4 Simplificar y estandarizar 9/5/2013 18/05/2011 1 semana 3 dias
Induccion PNO 19/05/2011 20/05/2011 2 dias

Creacion de PNO 23/05/2011 25/05/2011 3 dias

S5 Sostener 26/05 2013 27/05 2011 2 dias

Tabla 3.0 — Plan de proyecto
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Figura 3.1 — Plan de proyecto

Como primera etapa se dio a la tarea de involucrar al equipo que trabajaba en el area
acerca de la importancia de la mejora que se plantearia; asi como, asimilar la

problematica que se tenia a causa de esto.

Se les proporciono una induccion para que los operarios comprendieran el impacto que
tenia el vivir a diario con la gestion que se llevaba desde hace varios afios y las
consecuencias de una mala gestion en el almacén, durante esta etapa se tomaron 4 dias
para preparar al equipo y que conocieran la metodologia “5’s” con la cual resolverian la
problematica en el rea de almacenes. Se les mostroé el cronograma de actividades con el

cual se iba a trabajar a lo largo del proyecto, las fechas limite para cada fase.

Se utiliz6 como material de induccion presentaciones PPT y videos de proyectos
exitosos ya implementados y casos de éxito que se extrajeron de la fuente Youtube.
Dentro del programa de induccion a las 5’s se estudié a manera de taller el siguiente

temario, impartido por Andrés Gonzélez

e Introduccion
Parte 1.
e Filosofia de las 5’s.
e Objetivos del programa 5’s.
e Siete razones para establecer el programa de las 5°’s.
e Porque5’s.
e QuéesS’s.
e Definiciones.

e 4 claves para implementar el programa 5’s con €xito.
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Parte 2.

e Implementacion del programa 5’s

e Seiri

e Por qué se acumulan cosas innecesarias

e Seiton
e Siete principios de Seiton

e Seiso

e Algunas buenas practicas de Seiso

e Diariamente con Seiri, Seiton y Seiso

e Seiketsu

e Sugerencia de buenas practicas Shitsuke

Parte 3.

e COmo auditar y guiar las actividades de las 5°S

3.3 Diapositivas de la presentacion del taller

INTRODUCCION A LAS 5 “s”

Se da el nombre de 5 S porque esta formada por
S palabras Japonesas con la letra inicial S, slendo
fas siguientes. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y
Shitsuke .

Es el principio para tener una productividad
sana y confortable cada dia de trabajo y
fundamental para tener una mayor
productividad.

OBJETIVOS DEL PROGRAMA § =s*

Desarrollar gente con mentalidad de
organizacion y limpieza pars su drea -~
de babajo,

Realizar el trabajo en equipo.

Ahorro de tiempo y dinero.

Craar un entoino seguro y calido
para los usuarios,

Ir construyendo la nfraestiuctra
para Introduclr tecnologias y
herramientas para la mejora continua

Parte 1 - FILOSOFIA
DE LAS 5 “s”

El programa de las 55 contiibuye a :
Alta Productividad
Alta Calidad
Bajos Costos
Seguridad del personal en su area de
tratsajo,
Major entorno laboral

SIETE RAZONES PARA ESTABLECER EL
PROGRAMA DE LAS 5 «s"

Tener el drea de trabajo limpio y mejor organzado
Pisos de dreas de operacion de mas faol impieza y
mMas Sequros.
Visibles resultados dentro y fuera
Con resultados wisibles se crean nuevas y mas ddeas
La gente adqueere fa disciphina de hacer las cosas
La gente se sente orgullosa de su drea de trabaj

La compafiia tiene buenocs resultados y genera
negocios.
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POR QUE 5 "s"

e
En las 5 S pueden participar:

Compaiias de cualiquier tamano, pequetias medianas y
orandes,

Puade practicanse en cualquier tipo de negocio,

A, LOMENCio ¥ Servicio,

Su flosofia es f&ll de entender v no requiere de
terminciogia comphcada.

Coalguaera ama la impeza, un lugar de trabaio ¢
00ganizado y Seguro, e

DEFINICIONES

P e —

SEIRL - Es clasificar s cosas acesanas de s nnecesanas en
& drea de wabap.

SEITON- < arreghar, Ofdenar para que NoS penmila tomes
con facidad 15 COGIS Para S S0,

SEFS.- 5 mpiar su hgar de rabajo completaments i que
o haya polvo scbre o piso, maguinas y equipo.

SEIETSUL- Consiste e repetlr £1) forma Contina Sein-Sefon-
Seiso con ol fin de mantener of &ea de trabao confortable y
procectiva.

SHITSUKE. -Conste en la capackaciin del personaf ya que la
Qente dede adquirnt 105 buenos AN G trabalo y segur s
rechas en forma estricta,

Parte 2.« IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE LAS $ =§*

Pason paso
e —— .

S .. —— . e AR
—— e o= -
s el = "
e+ w— — - L —
PreTp— v —_ —
) —— e — A o 7 Sw—
U — o - — o
———. —— B e

— - —ts |-

5™

MWM.-&MQMS& Y
pabao para las 5 5 @

Evakaackin,-Senalzacion, mspeccion,
lista de chequeo, recanacimiento,

QUEES 545" ?

- et
B e o T

SSEsmcmwmodeSMabtasmcadapdabramn
con un sonido de Se o S sonc

SE-[-RI, SE-I-TO-N, SE-1-SO, SE-I-KE-TSU, Y SHI-TSU-KE

5 S &5 un programs areho Gue regene que ¢ Tvokore cads memteo

& & crganaacdn.
E5 L programa fecivg Gue 20WCa ¥ MOERG 3 1 gente mwjon s
trabsao y Crea una atmosiers mas productive,

CUATRO CLAVES PARA IMPLEMENTAR EL
PROGRAMA 5 “S™CON EXITO

——a.

Compromizo continuo y con & apoyo de
Gerencia.

5 S wicia con educackin y capacitacion,

Cada quien torma su parte en el programa 5
S practicdndolo no como absorvador,

Repetit & cido de kas 5 5 para incrementas
el estandas- Mejora Continua,

Induccién
e
Entendimeento de la filosofia y beneficios
delnsSs

Videos muestra & modsio d= 5 S
Compromiso de implementsr s 5 S

Trabagendo el comité de la crantzackin
delssSs

Propones jos v de e 5 S
Entrenar & los usuanos de las 5 S

SEIRI (Clasificar)

para identificar y clasficar artiogos,
herramientas, matena pima ajencs o
Incecesanos,

Askanar etiquetas de otro color para artiouios
o2 ot cudles no e tiene la sequridad para

gescartar, Sl dentro de un percdo de tempo
determinado no se han uthizado, estos objetos
deden ot desicarntados.

Det limpheza en articulos, herramentas y
matens prma.
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SEIRI (Clasificar)

e ——
Establecer kot etindaes de e cou
necesanas de his necesanas.

Analzar s causas de la acumulxcion de
Dasra y Crear 1S a0nes para preveni esin,

Se deberd de organizar y concentrarse en la
atvdad G Ser, una o dos veces J @ en
forma continua.

Al final del ejercicio ol equipo dertificara todos
105 0bRLOS que se destartann.

CUANDO, QUIEN Y DONDE APLICAR SEIRI ?

Encmmuevmummmuum,,_‘
rrcesanias, Py

Doz vetes pot afia SERE \—.

o reskaar las actividades de SEIRE, SEITORG. " .

ysas»pmamnscosasmesausvwk\’ 1
acumtar desex! I

de s dreas de babajo @ ndicardn al personal encargado
para shmmar las comas nnecesT iy,

sre i e sron S

s:qurdnéwooaemmdemasemmwma
salidos

m:\amm;uacaumu.

Todas a6 cosas deben de tener su lugar, mastiandose con un
sistema 02 etiquetado.

Cofocanos en forma visible para minimzar tempos de blsqueda.

Colocarios en lugares de ficll acceso para todo o persanal que
los requiera.

Sepatar o materides de uso frecuente,

£ Geronen y ks audiores de 5 caminardn akededar 2
{
J

ALGUNAS BUENAS PRACTICAS DE SEISO

B —— N

Practicar de 5-10 minutos SEISO dianamente,

Combinar 13 kmpseza con la inspeccida.

Repetir barrer, limpuar y sacar brilo,

Para akanzar bos niveles de SEIXKETSU se deberd repeti
SEIRI- SEITON- SEISO comrectamente y usted tendrd un
lugar de trabago ¥mpio y or d

Para mejocar y obtenss nivelss de 5 S es necesario:

11 Ser auditado por b ménima sutoriiad

2do.- C antre ks d#

SEIKETSU (Simplificar y estandarizar)
——— S,

Pretende mantener of estado de Mmpeeza y onden alcanzado con &

mplementackin de s primeris 3%,

Eusten vanas be i pare estand y smpificar
Hapes dw oo pers s dasiicacdn por 9po de meterie rams.
PO (Procedimientos Norvalkzadon e openacion ), entradas v skt de
nacalen, werta de MRLethd [V, (edenes B¢ COMEN, ec
Oram e de un Mpoct ded dres S babage.
Delritar s Sreas de dbmactn para Creto 100 de msberisies.

POR QUE SE ACUMULAN COSAS
INNECESARIAS

B———— S
Cambios en & rograma o8 verta-prodaccion.
Ortlenes excesivas de catidades de material.
DFdenes INCONECtas de (0sas ya en tramite,
Faka de control de calidad,
Faka de control de cantdad.
Malos métodos de dimacena)e.
Mal reco y sistema 62 Compras.
Ordenes duplicadas o sntrogas incomectas,
Muestzas &n excesn.
OR0s.

SEITON (ordenar)
— S ——

Ordenar los objetos, heramsentas y materia prima necesanos en el
Amacén,
Para que exmts un orden, cada Rem debe tenes:

Ubrcackon diss

Cantidad mdxime permitida
Nombee

Volumen designado

SEISO (sacar brillo e Inspecclonar.)

Mantener fimpio el entorno.

- El que todo se encuentre limpio y en orden nos

ayuda a damos cuenta mas rapido de algun
desperfecto o si es que hace falta algun
material,

DIARIAMENTE CON SEIRI-SEITON Y SEISO

BEESS S
SEIRL- Tmmxmhstosasn«mypemiud
tener cosas Nnecesanias requiere de mas espack y que ol espacn

€5 dnevo .

SETTON, - Toney buenas métodos de Amacenaje, buscar la
manera ge menimizar o8 Derrpos para bustar algundg cosa, no
oividar gue o Tiempo es dinero.

SEI1S0).- Contirusr daraments con o progrania e limpieza para
orear una drea de trabajo confortable, sequra y procuctiva.

Motivar ol personal para crear mejoras en el area de trabajo que
ayuden aumentar 13 produccidn, elevar (3 calidad y bagar costos,

SUGERENCIAS DE BUENAS PRACTICAS
SHITSUKE (sostener)

- —

Saber escuchar,

Demostrar espiritu de eguipo.

Ses pantual

Manterer of Jagar de trabato Sempre Smpio a ' .
fondo, 4

Sequir las reglas estrtaments,
|
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Parte tres.- COMO AUDITAR Y GUIAR LAS

AUDITORIAS PERIODICAS ACTIVIDADESDELAS S S
Estaliecer evaluscin de 5 5 i incentrvar & plan ALVOITAR VISUALMENTE (08
L3 385 Garencis respakde o Srogewms de by 5 5
Auditar § S requianmente por Ao, Ls gertn sa shets crpudlons de su wea de Yabaegs.
Law drwas de bebigo e sncaentren bnptss ¢ rgantoadas.
133 Area0 O traboro 5400 280006 D12 B gervis que Yaal.
ONGaZar competencis enlre depanamentos en las 199 PAGUINDG ¥ 80000 0o encusThien ITONS ¥ 000 Do
actividades de 5 5. Pl

Zewn cobocadas e commy para en facd access.

L3 1y, W25 ¢ DArammisitag v MoRerias o0 nae sean Colocadas
Premia periddicamenite o los grupos & ndmidoos gue han p il . pars W ..: * )

mplementaco buenas practas de 55, H peconal on forma sutinona reshoe I bniess Sirian e
Ut koe unsformes Bmpios v coonpletas.,

& GRUPOERCUS

iGracias!

3.4 Resultado de la aplicacion de la metodologia “5’s”
A continuacion se muestra la aplicacion de la metodologia 5°s a la problematica actual
del Grupo Ercus.

S1 Clasificacién (Seiri)
Al implementar la S1 en el almacén de materia prima (Figura 3.1.0), se lograron liberar
espacios descartando articulos obsoletos que ocupaban espacios innecesarios y se

encontraron articulos ya caducos los cuales fueron eliminados.

Figura 3.1.1 — 1’s Clasificacion,
zona naranja

Figura 3.1.0 — 1’s Clasificacion

28 | José Andrés Gonzélez Altamirano |[FI UNAM



Implementacion de 5 S’s en almacén de materia prima | 2014

Se delimit6 una “Zona Naranja” (Figura 3.1.1), en la cual se marcé con etiqueta naranja
los articulos que se identificaron fuera de lugar o zona de trabajo, si en 3 meses estos
articulos no son usados por el departamento o por alguien que le pueda dar algun uso,

estos objetos se desecharan liberando espacio en el area de trabajo.

S2 Orden (Seiton)

Con la clasificacion establecida en el sistema de gestién ERP, se tomo el listado de las
materias primas y se clasificaron de acuerdo a la Tabla de clasificacion de materia
prima. Ademas se establecié un Layout adecuado para que la nomenclatura de los

materiales fuera de acuerdo al lugar de trabajo

La tabla de clasificacion (tabla 3.1.2) de materia prima nos permitio tener y crear un
criterio de clasificacion mas especifico para cada materia prima y poder ordenarlas y

separarlas de manera mas precisa y adecuada.

Tabla de clasificacion de materia prima

ID CLASE CATEGORIAS
RM ORIGEN TIPO PRESENTACION
ORGANICO RM-COLORES RM-POLVO
CONVENCIONAL RM-SABORES RM-LIQUIDO
NA RM-COMPLEMENTARIOS NA
RM-BASE
RM-ADITIVOS

Tabla 3.1.2 - Clasificacion de materia prima 1

S3 Sacar brillo e inspeccionar (Seiso)

Durante la inspeccion del lugar de trabajo (almacén) surgié la necesidad de la
implementacién de un programa de limpieza. Se propuso realizar un PNO que involucre
al personal para crear un ambiente laboral agradable. Asi como, mantener el esfuerzo
realizado conservando las condiciones logradas, no tiene caso hacer una limpieza
exhaustiva cada afio o cada 6 meses, si realizamos un programa de mantenimiento y

cuidados el lugar de trabajo puede estar siempre en las mejores condiciones.

Es mas facil identificar en qué puntos podemos mejorar continuamente si todo se
encuentra en orden y limpieza. Con el PNO, se determind una frecuencia en la que el

almacén debera ser limpiado, ademas de que deja una bitacora en la que rapidamente se
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puede verificar su Ultima limpieza. Se establecen cuales son las areas y tareas

primordiales por realizar durante la limpieza.

A continuacion se adjunta la tabla 3.1.3 - PNO Gestion del sistema, metodologia 5’s de
la calidad, para el ingreso, control en inventarios de materias primas correspondiente a

la implementacién del sistema de calidad 5°s
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Tabla 3.1.3 — PNO Gestion del sistema, metodologia 5’s de la calidad, para el ingreso, control en
inventarios de materias primas.

1.1 Objetivo
1.2 Objetivo: Verificar que la materia prima esté clasificada, ordenada e identificada, para facilitar el
rastreo de las mismas dentro del almacén.

2. Alcance

2.1 Este procedimiento es aplicable para toda area que requiera la administracion y utilizacion de
materia prima.

3. POLITICAS DE OPERACION
3.1 Para uso de este procedimiento se requiere el uso del Manual de procedimientos.

3.2 Todos aquellos casos relacionados que no estén contemplados en este procedimiento, seran
sancionados.

3.3 Se realizaran auditorias sorpresas por el Jefe de Produccion y/o supervisor.

3.4 En caso de que no se cumplan con los parametros del procedimiento se levantara una desviacion al
departamento.

3.5 Se llevara a cabo un programa de limpieza en el departamento segln plan.

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Andrés Gonzalez A. Alejandra Corona Eduardo Gonzalez A.
Puesto: Planner produccién Puesto: Mantenimiento de Puesto: Gerente de planta.
planta
Fecha Fecha Fecha
30/05/11 30/05/11 30/05/11

Diagrama de procedimiento
31 | José Andrés Gonzalez Altamirano |[FI UNAM




Implementacion de 5 S’s en almacén de materia prima

2014

( Diagrama de manejo de materia primaw
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INICIO

A
Dar de alta articulo y
establecer codigo en GP
Dynamics.

4

Clasificacion

Notificar el alta de nuevo
articulo

r

Recepcion del articulo

4

Ingreso al laboratorio

4

Revision

v

Control de inventario

A

Inventario

FIN
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Descripcion del procedimiento para ingreso de productos nuevos al laboratorio.
Proceso Actividad Responsab
le
1. Dar de 1.1 Jefe de produccién en conjunto a sistemas de gestion de ERP solicita | Jefe de
alta nueva codigo de identificacién para el articulo, se debe verificar que la produccio
articulo y nueva clave designada no interfiera con los cédigo previamente n.
establecer | establecidos para las diversas empresas, diferentes claves para ARIA,
cédigo en USHER, la nomenclatura debera ser la adecuada segun la clase del
GP articulo.
Dynamics.
Clasificaci | 2.1 Jefe de produccién clasifica segun: Jefe de
on PRESENTACI Produccid
RM ORIGEN TIPO ON n.
ORGANICO (O) | RM-COLORES RM-POLVO
CONVENCION
AL (C) RM-SABORES RM-LIQUIDO
RM-
NA COMPLEMENTARIOS |NA
RM-BASE
RM-ADITIVOS
Ejemplo: RMC 1004 — Sabor Menta
Convencional
RM Sabores
RM Liquido
3. 3.1 Se comunica con el departamento de compras y almacén de materia Jefe de
Notificar prima para dar conocimiento del nuevo articulo y su clave. produccio
el alta de n.
nuevo
articulo
4.Recepci 4.1 Se recibe el articulo en sistema de gestién ERP GP Dynamics una Jefe
on del vez que se verifica su existencia fisica en el laboratorio ademas de almacén
articulo verificar las cantidades que entran en nuestro almacén. Materia
Prima.
5.Ingreso 5.1 Asignar posicion dentro del laboratorio de materia prima y dar de Jefe
al alta en hoja de calculo: “Inventario 5’s IDS 0003” almacén
laboratori Laboratori
0 0 materia
prima.
6. 6.1 Se hace revision de articulos, posicion y clasificacion. Jefe de
Revision produccio
n.
7. Control 7.1 En conjunto con el formato “R2” se lleva un control diario de Jefe
de inventarios para controlar el punto de reorden de los articulos ingresados | almacén
inventario | en el laboratorio, se registran los movimientos de entradas y salidas Laboratori
diariamente. 0 materia
prima.
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8. 8.1 Se hace una revision contable de lo adquirido mensualmente. Jefe
Inventario almacén
Laboratori
0 materia
prima,
contabilid
ad.

' Documentos de Referencia
Inventario 5’s IDS 0003

R2
Registros
Registros Tiempo de Responsable de Cadigo de
Retencion Conservarlo Registro
Lista de revisién Indefinido Equipo de limpieza N/A

R2: Hoja de célculo de control de inventarios. Muestra la cantidad de producto en stock y punto de
reorden segun la descarga diaria de ERP GP Dynamics.

Inventario 5’s IDS 0003: Hoja de célculo para el control, orden, clasificacion y posicionamiento de
materia prima en el almacén de materia prima.

RMC: Materia prima convencional.

PK: empaque

SA: sub ensamble

SP: Refacciones

FG: Producto terminado

Anexo
Inventario 5’s IDS 0003

Posicion C1-1 C1-2
Producto CEREZA M ANIS M
Clave RMC 1018 SA 0033
3] Clave identificacion RM-SABORES,LIQUIDO RM-SABORES,LIQUIDO
Cantidad actual (kg) 20.65 30.6
Cantidad tomada
Fecha de caducidad

Posicién C2-1 C2-2

Producto UVA MANGO

Clave RMC2027 RMC5007

Clave identificacion RM-SABORES,LIQUIDO | RM-SABORES,LIQUIDO
Cantidad actual (kg) 14 16

Cantidad tomada

Fecha de caducidad
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Posicion C3-1 C3-2
Producto GUAYABA FRAMBUESA
o Clave RMC2021 RMC2018
© Clave identificacion RM-SABORES,LIQUIDO RM-SABORES,LIQUIDO
Cantidad actual (kg) 53.56 4.5
Fecha de caducidad
Posicién C4-1
Producto MIMITA
< Clave RMC4005
S| Clave identificacion RM-SABORES,LIQUIDO
Cantidad actual (kg) 28.725
Fecha de caducidad
Posicién C5-1 C5-2
Producto ANETHOL FRAMBUESA
Clave RMC1028 RMC2018
Clave identificacion RM-SABORES,LIQUIDO RM-SABORES,LIQUIDO
Cantidad actual (kg) 20 20
Fecha de caducidad

C1, C2, C3, C4: Indican la posicion del producto en los racks
MUESTRA LA DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO, Nombre
POSICION, ubicacion en estante
CLAVE, asignada internamente por sistema ERP

CLAVE IDENTIFICACION, nombre en el
mercado

CANTIDAD ACTUAL, inventario
FECHA DE CADUCIDAD

1 30-MAYO-2011

Creacion de PNO

S4 Simplificar y estandarizar (Seiketsu)

Una vez clasificados nuestros productos se le debe de asignar un lugar de acuerdo al
siguiente layout propuesto (Figura 3.1.4), la idea es que se noten las diferencias entre
producto, por ejemplo; que en un estante podamos encontrar y diferenciar a simple
vista los sabores que se encuentran en estado liquido y en otro estante los sabores que se
encuentran en estado sélido en forma de polvo, a fin de no confundirlos y reducir los

tiempos de busqueda.

35 | José Andrés Gonzélez Altamirano |[FI UNAM




Implementacion de 5 S’s en almacén de materia prima | 2014

Utilizamos como herramienta para darle seguimiento a este paso de la metodologia con
la ayuda y elaboracion de PNO’s permitira la correcta operacion del almacén de materia
prima, el conocimiento adquirido para futuros operarios se transmita de manera méas
répida y eficaz. Asi se buscé dejar a un lado la practica negligente, que se tenia en el
pasado, de conservar a s6lo unas cuantas personas con el conocimiento necesario y los

demas recursos humanos sin el suficiente conocimiento y capacidad.

Se ahorrara tiempo y dinero al mantener los PNO’s actualizados para la capacitacion de

nuevo personal, el personal se involucra mas con el material y procesos.

Figure 3.1.4 — Layout propuesto de estandarizacion
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Figure 3.1.5 — Etiquetas Racks Figura 3.1.6 — Etiquetas Racks

Como herramientas para la estandarizacion se usaron etiquetas en los racks (Figura
3.1.5 y 3.1.6), layout, delimitacion de las areas de trabajo y almacén, Hoja de calculo

con inventario y descripcion, PNO’s (Procedimiento Normalizado de Operacion)

S5 Sostener (Shitsuke)

Para mantener el trabajo realizado que se hizo en las etapas previas de la metodologia
5s’s se implementaron 10s siguientes métodos de control
e Asignar a un responsable de area para la implementacion continua de la
metodologia.
e Actualizacion del PNO, limpieza e ingreso de materia prima al almacén.
e Desviaciones (Figura 3.1.7), las desviaciones de proceso nos sirven como
Ilamados de atencion hacia el personal, para que tomen el cambio como algo
serio, segun sea el caso, se deberan de determinar acciones correctivas y

preventivas para que no vuelvan a suceder.
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e Esunatécnica en la que se analizan los hechos los cuales llevaron al incidente,
asi se determinan las causas concurrentes, y las medidas necesarias para corregir
la falta.

e Monitoreo y supervision

e Auditorias sorpresa

Facha: | Iﬁr-:'a Imvoiucrada im0 |

Raparia

Racar dasviscan |

Parsanal Imaaiucrada

Emaradn Garams de Araa

De2ecripcian 42 13 desviackan:

Acdkanzs Comacivas: Respansabia: Facha da

%]
1]

ra da decviachin

o =T sechm Momie = nmaFechs

Figura 3.1.7- Formato de desviacion
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3.5 Indicadores de los resultados obtenidos

Los beneficios logrados a traves de la implementacion de esta metodologia se muestra
en la siguiente tabla comparativa.

Situacién previa a
implementacion del

Situacion actual
con Sistema 5°s

Beneficio obtenido

Beneficio en algun

Indicador de
control para

sistema ( lista de L ) mantener el
los problemas ) Solucion parametro de estandar de la
implementada medicion mejora
Almacén sin Se clasificaron, Identificacion agil y Tiempo de
clasificacion de separaron y eficaz para ubicar la ubicacion del
materiales. ordenaron todos los | posicion de los material en
] materiales acorde a | materiales. minutos por
Busquedas de sus caracteristicas y _ material
materiales por usos especificos. De 0 a 2min
encima de los 15 )
minutos y solamente Cualquier persona
los encargados del ajena al almacen podia
almacén llevarlas a identificar cualquier
cabo. materia prima
Limpieza de Sistema de limpieza | Areas limpias y NUmero de
almacén programado acorde | despejadas para el accidentes y
esporadicas a un calendario libre paso enfermedades
planeado. _ por mes
Cero accidentes y
enfermedades
relacionadas al polvo.
Verificacion Implementacion de | Precision en NUmero de
manual de ERP supliendo al existencias, horas extra

inventarios para
cierre mensual.

$2,000.00 MXN en
horas extra
semanales.

sistema manual

automatizacion de
procesos, ordenes de
compra mas precisas y
ahorro en horas extra
pagadas en toma de
inventarios para dias
no laborables.

$0.00 horas extra al
mes

pagadas el mes,
Monto de horas
extra pagadas
mensualmente

Materia prima
en exceso
mensual.
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Situacion previa a
implementacion del

Situacion actual
con Sistema 5°s

Beneficio obtenido

Beneficio en algun

Indicador de
control para

sistema ( lista de » > mantener el
los problemas ) Solucion parametro de estandar de la

implementada medicion mejora
Ordenes de compra | Control para el Just in time, precisién | NUmero de
con status urgente. punto de reorden de | en el suministro de Ordenes de

Compras de un dia
para otro, necesarias
para continuar la
produccion.

materias primas

materiales.

Cero 6rdenes de
compra urgentes.

Aprovechamiento de
recursos monetarios
para enfocarlos a otras
areas en las que se
pueda aplicar dentro
de la planta.

compra urgentes
por mes.

Carencia de fichas
técnicas y
certificaciones de
materiales.

Gestion de fichas
técnicas y
certificaciones para
el 90% de los
materiales.

Cumplimiento en
auditorias y
certificaciones de tipo:
orgéanicos, FDA,
Kosher

Ndmero de
certificaciones
cumplidas, y
auditoria sin
desviaciones.
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Capitulo 4 Conclusiones

e La carrera de Ingenieria Industrial contribuyd en el desarrollo de este trabajo a
través de habilidades y conocimientos que fueron aplicados en un entorno
laboral  real. Algunos de los temas aplicados incluyeron conceptos y
metodologias como lo es la manufactura esbelta. La ingenieria industrial me
brindo bases solidas para convertirme en una persona autdnoma y con
capacidad de ejecutar proyectos sin necesidad de esperar una instruccién o

informacidn para poder trabajar en ella.

e La Facultad de Ingenieria y las previas experiencias laborales en diferentes
rubros me ayudaron a formar y madurar mi estructura mental para lidiar con los
diferentes problemas que requieren de un analisis de gran cantidad de
informacidn, el poder digerir y trabajar esta informacion para llegar a un dato

duro y poder tomar una decision que mejor convenga a la empresa.

e Fuera del proyecto y metodologia implementada, la experiencia laboral que me
ofrecié este trabajo sobre todos los trabajos que he tenido me ayud6 a
desarrollarme como un mejor ingeniero. La oportunidad de ser lider de un grupo
de personas y tomar las decisiones que involucran la principal actividad de la
empresa como lo es la manufactura y produccién me brindo un gran aprendizaje

y experiencia dentro de mi carrera como Ingeniero Industrial.

e Durante la implementacién de la metodologia es importante la asignacion de
roles, involucrar al empleado y asignarle responsabilidades diferentes a las de
todos y cada uno que trabajan en el area, el ensefiarle la importancia a cada uno

de que realice sus tareas y de como es que beneficia al proyecto.

e Sin la ayuda de herramientas como lo es el diagrama de Gantt, para establecer
fechas limites de entrega, el proyecto hubiera sido un fracaso, y probablemente

la implementacion hubiera sido imposible.
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Otra herramienta fundamental para la implementacion fue el PNO en la que para
su realizacion se involucro tanto al personal como a altos mandos de la empresa

para su aprobacion y realizacion.

Si no se hubiesen establecido los limites de control de acuerdo a lo establecido
en el diagrama de Gantt y de seguimiento continuo como son las desviaciones y
auditorias, el proyecto solo hubiera sido una pérdida de tiempo y dinero, la
inversion hecha se perderia en un par de meses para regresar a lo que fue antes el

almacén.

La implementacion del nuevo sistema 5’s se tradujo en una ahorro significativo
para la empresa, logrando, especialmente en la implementacion del archivo de
control “Inventario 5’s IDS 0003” en conjunto del archivo “R2”, eliminando el
gasto excesivo mensual que en ocasiones sucedia para el reabastecimiento de
materia prima, las cantidades de este ahorro podria variar debido a las diversas

cantidades inventariadas y los diferentes costos de las mismas.

Algunos de los beneficios tangibles del proyecto son la disminucién de tiempos
en la verificacion mensual de inventarios y ahorro en horas extra trabajadas.

A pesar de que probablemente fue una de las partes mas complicadas del
proyecto y llevo tiempo simplificar el margen de error que se tenia fisicamente
contra el sistema de ERP, se acostumbro al empleado a actualizar la base de
datos diariamente esto elevo la confianza para la gestion del ERP, ayudando al
area de compras para realizar las compras precisas en cuanto a cantidades y en
cuanto tiempos (punto de reorden), todo esto con el tiempo se traduce en el
buen funcionamiento y operacion de la planta, estando siempre abastecidos con

las cantidades necesarias.

Después del proyecto en vez de tomar un dia entero en fin de semana dia no
laborable para evitar movimientos de entradas y salidas en materias primas, para
contabilizar las cantidades reales con las que se contaba en existencia, con el
tiempo solo fue necesario comparar 10 materiales con las cantidades registradas

en Excel y el ERP VS las cantidades fisicas. Todo esto es un proceso que
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llevaba a lo mucho media hora, pudiéndolo hacer en una dia laborable,
ahorrando también los sueldos por horas extras trabajadas de 4 operadores y un
supervisor, semanalmente en promedio en sueldo se ahorraba cerca de $2,000.00
MXN

El ahorro més significativo era en la compra de materiales los cuales si se tenian
en existencia, el dinero de esa compra se podria destinar para tareas que generen
a su vez mas dinero y no tener dinero almacenado en materia prima que no se
necesita usar. Cuantificar el ahorro de este punto no es posible debido a que no
siempre se ahorraba lo mismo dependiendo la demanda, ordenes de produccién,

programa de produccién.
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