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1. INTRODUCCION Y OBJETIVO

Desde su origen, la principal motivacion que ha impulsado a la industria farmacéutica a
realizar sus actividades ha sido la busqueda de la salud; a través de la investigacion, la
innovacion y el desarrollo tecnoldgico, la industria brinda a la poblacién terapias eficaces,
seguras, accesibles y acordes a los padecimientos que nos aquejan (Canifarma, s.f.).

A lo largo de este reporte se explora el proceso de implementacion de herramientas lean
durante el seguimiento de las operaciones de importacién de productos, en el area de
comercio exterior, en la industria farmacéutica.

El objetivo de estas implementaciones fue optimizar el tiempo durante la creacién de reportes
y analisis de informacidn en el area para las operaciones que se realizan en el dia a dia. Se
integran distintas metodologias de ingenieria industrial como el analisis As-Is, benchmarking
interno, modelado de procesos, validacion colaborativa, uso de herramientas como bases de
datos, dashboardsy elementos Poka Yoke. Este trabajo refleja la aplicacion de conocimientos
técnicos y el desarrollo de habilidades blandas como la comunicacién efectiva y
adaptabilidad.

En este escrito se documenta el proceso desde mi integracion al equipo de trabajo, donde se
identificé una problematica que derivo en ineficiencia operacional en el drea que provocaba
una curva de aprendizaje prolongada para los nuevos integrantes en el area. Se planteo este
proyecto para contar con herramientas que permitieran reducir errores, disminuir la carga
operativa durante la realizacién de reportes y disminuir el tiempo de andlisis de informacién
paralatoma de decisiones. Este proyecto representd una contribucién puntual a los procesos
del area y demuestra como la ingenieria industrial puede impactar en sectores que pueden
pensarse ajenos, como el biofarmacéutico, aportando herramientas estructuradas y

enfocadas en la mejora continua.



2. GLOSARIO

Tabla 1. Acrénimos.

Término Definicion/Traduccion

ATA ActualTime of Arrival
Fecharealenlaquearribaunembarquealaaduanadedestino

ATD ActualTime of Departure
Fecharealenlaquesaleunembarquedelaaduanadeorigen

AWB Air Way Bill
Documento emitido por la aerolinea que da seguimiento a laimportacidon o
exportaciéon de productos por medio aéreo

BOL BillOf Lading
Documento emitido por la naviera que da seguimiento a la importacion o
exportacion de productos por medio maritimo

ETA Estimated Time of Arrival
Fechaestimadaenlaquearribardunembarquealaaduanadedestino

ETD Estimated Time of Departure
Fechaestimadaenlaquesaldraunembarquedelaaduanadeorigen

SKU Stock Keeping Unit
Clave que funge como identificador Unico de cada producto dentro de la empresa

HAWB/HBOL House Air Way Bill / House Bill Of Lading
Guia aérea o maritima domeéstica

KPI Key Performance Indicator
Métrica para evaluar y medir el progreso hacia objetivos clave.

MAWB/MBOL Master Air Way Bill / Master Bill Of Lading
Guia aérea o maritima maestra

MP Materia Prima

PNO Procedimiento Normalizado de Operacion

PSI PermisoSanitariode Importacion

PT Producto Terminado

RIS Reglamentodelnsumos paralaSalud

IBP Integrated BussinesPlanning




Area dentro de la empresa dedicada a planear cantidades de producto

terminado o materia prima a ordenar e importar

Tabla 2. Definiciones y Traducciones

Término

Definicion/Traduccidon

Agile

Enfoque de proyecto

Referirsealmarcoteodrico

Benchmarking

Evaluaciony comparativa de productos, procesos, servicios o indicadores

Endtoend Extremo aextremo
Identificarodescribirunprocesodeinicioafin,abarcandotodas susetapas

Onboarding Induccion
Procesodeincorporaciénaunequipodetrabajo, proyecto, etc.

Manager Gerente
Personaresponsabledelareade unaempresa

Leadtimes Tiempodeciclooentrega
Tiempototalque serequieredesde quetomarunaordende pedido hastala entrega
del producto

Input Recursoinicialparalarealizaciénde unproceso

Output Producto que se obtiene como resultado de un proceso que agrega valor al recurso
inicial

Internship Pasantia
Periodo donde un estudiante o recién egresado aplica los conocimientos
adquiridos durante su formacién académica

Insight Revelaciondeinformacion.
Presentacioninformaciénclave sobre un proceso

Sprint Ciclo de tiempo corto

Swimlanes Carrilenundiagrama
Organiza las actividades de forma visual representando un actor en el
proceso

Dashboard Tablero




Tablero con graficas y filtros para representar informacion de una manea visual

Software

Programa o sistemainformatico.

Ontime EnTiempo

3. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1. Industria farmacéutica

La Industria Farmacéutica tiene un objetivo muy noble, mejorar la salud de la poblacién a
través de la investigacion, distribucién y comercializacién de medicamentos para preveniry o
tratar enfermedades. La principal caracteristica de esta industria es el siempre estar
innovando y buscando la sustentabilidad, por lo que siempre estd en movimiento y es
importante tanto en el ambito de la salud como en el econémico de nuestro pais. México
representa el segundo mercado farmacéutico mas grande en América Latina siguiendo a Brasil
que ocupa el primer lugar, el valor de este mercado dentro de nuestro pais en 2023 fue de alrededor
de 14 mil 500 millones de délares anuales volviéndola la séptima industria mas importante. De
los productos que se comercializan dentro del pais, para el publico general, el 38% son
analgésicos, el 24% son vacunas; para el mercado privado los medicamentos analgésicos
componen el 19%, paraenfermedades infecciosas 14%y para cardiologiasonel 19% (Forbes C
Andrade, 2023). Las importaciones de productos médicos a México provienen principalmente

de Francia, Alemaniay Estados Unidos.

3.2. Empresa

La empresa es una biofarmacéutica de alcance mundial, centrada en desarrollar y
comercializar tratamientos y vacunas para enfermedades cronicas, inmunoldgicas y
enfermedadesraras. Alo largo de la historia, esta empresa ha contribuido significativamente a
lamejora de la salud global, colaborando con sistemas de salud publicos y privados. Cuenta con
operaciones robustas dentro del area de cadena de suministros, especialmente en
actividades de importacion de productos terminados e insumos para la manufactura de

productos dentro del pais. La empresa tiene un compromiso con la ética, la sostenibilidad y la




equidad en salud, promoviendo un ambiente de trabajo colaborativo e incluso enfocado en la

mejora continuay la innovacion.

3.3. Comercio exterior

El departamento de comercio exterior dentro de la empresa gestiona las operaciones de
importacion y exportacion, desde la solicitud proveniente del area de Integrated Bussines
Planning (IBP), el contacto con las empresas légisticas y de transporte internacional, hasta el
proceso de ingreso y liberacidon de productos en las distintas aduanas, cada tipo de producto
tiene particularidades, asi como cada aduana. El objetivo del drea es asegurar que los
movimientos se realicen con eficiencia, trazabilidad y sin contratiempos, minimizando riesgos
para el producto, penalizaciones regulatorias o costos extras. Al tratar con medicamentos se
tienen requerimientos especificos ya que algunos productos requieren ciertas condiciones de
temperaturay por esto es necesario realizar las operaciones en un tiempo limitado.
Los procesos de importacion dentro de la empresa, de manera general, se basan en:
1) Solicitar cartas técnicas y documentos necesarios al area de calidad para temas
regulatorios.
2) Compartir informacion y documentacion con gestores de tramites regulatorios y de
transporte.
3) Realizar la orden de compra en la plataforma correspondiente.
4) Dar seguimiento al proceso previo al embarque y durante el traslado, ya que la
operacion es realizada por la empresa contratada para esto.

5) Prealertar al agente aduanal sobre la llegada del producto a la aduana.
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Notificacion a tesoreria sobre pago de impuestos.
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Dar seguimiento durante el arribo a aduanay el proceso de liberacion.

10) Realizar contacto con el transporte para dar seguimiento al traslado para arribo al
almacén.

11) Realizar los reportes correspondientes y actualizar los archivos necesarios, esto

depende del reporte y archivo, ya que hay varios que se realizan antes de la

importacioén, durante el proceso y posterior al arribo del producto.



3.4. Puesto

Durante mis Practicas Profesionales ocupé el puesto de becaria en el area de cadena de
suministros, en la rama de comercio exterior, esta area forma parte del departamento de
distribucion. El area de comercio exterior es responsable de la gestién de operaciones de
importacion y exportacion de productos, asegurando el cumplimiento normativo, alineando
las operaciones con el plan establecido por los integrantes del area de IBP, cumpliendo con

los requerimientos de materia primay de los productos para los clientes.

Gerente de
Cadena de Suministros
Gerente de
Distribucion

Gerente de
Comercio Exterior

Becaria de Comercio
Exterior

Supervisor de Encargado de Encargado de Encargado de
operaciones importaciones importaciones exportaciones

llustracion 1. Organigrama del drea de comercio yxterior.

En el puesto que desempené tuve distintas responsabilidades, principalmente me enfoqué en
la generacién y analisis de reportes de desempefio mensual del area, asi como en la
documentaciény estandarizaciéon de procesos clave por medio de la elaboracion de manuales
operativos llamados Procedimientos Normalizados de Operacion (PNO), estos
complementados con diagramas de flujo reflejando la operacidn de forma grafica.

Desarrollé diversas competencias tanto técnicas como blandas. Entre las técnicas, destaca
mi capacidad para analizar datos y generar reportes a través de herramientas como Excel,
aplicando metodologias de gestion de bases de datos y automatizacién de reportes. Asi
mismo, fortaleci mi habilidad en el mapeo de procesos, utilizando herramientas de modelado

para documentary estandarizar procedimientos operativos.



4. DEFINICION DEL PROBLEMA

4.1. Antecedentes

Desde mi ingreso e integracion al equipo de comercio exterior en diciembre de 2024, junto a
mi jefa directa pudimos identificar varias problematicas relacionadas con el seguimiento de
las operaciones de importacion. Previo a mi llegada, mi jefa habia detectado ciertas areas de
mejora, conforme fui adquiriendo mas responsabilidades e involucrandome de forma mas
activa con el equipo pude confirmar muchas de estas observaciones.

En ese momento, el area no contaba con herramientas formales para el seguimiento de
embarques. La unica fuente de consulta era un archivo de Excel con informacién dispersa:
cinco columnas que incluian datos como la fecha, aduanay Estimated Time of Arrival (ETA), y
una columna adicional donde se mezclaban distintos tipos de datos, como Air Way Bill (AWB)
o Bill Of Lading (BOL), descripciones del producto o referencias al embarque. No existia un
formato uniforme ni una légica estructurada para el registro de la informacion.

Tampoco habia una base de datos consolidada ni procedimientos definidos; parte de la
informacidén podia recuperarse de diferentes reportes archivados en carpetas separadas, pero
se encontraba distribuida en distintos formatos y archivos, lo que hacia muy complicado tener
unavisién integral de la operacion. No existia una trazabilidad real sobre el flujo de productos
importados, ni una fuente confiable para su consulta o anélisis.

Las actividades operativas se aprendian a través de sesiones informales de onboarding, en las
cuales los procedimientos eran explicados de forma verbal por los integrantes del equipo.
Cada persona transmitia el conocimiento con base en su experiencia y manera particular de

hacer las cosas, lo que provocaba multiples versiones de un mismo proceso.

4.2. Impacto en la operacion

La falta de herramientas lean y de un sistema de trazabilidad adecuado generaba importantes
consecuencias operativas. ldentifiqué que existian casos de retrabajo, procesos de analisis
prolongados, retrasos innecesarios y consumo excesivo de tiempo en tareas que podian
haberse evitado con una estructura mas clara. Por ejemplo, se invertia al menos una hora
diaria en identificar qué permisos se debian utilizar para cada embarque. Este tipo de analisis
se dificultaba al tener la informacién dispersa, incompleta o escrita de manera inconsistente,

lo que a su vez generaba tomas de decision mas lentas y menos efectivas. También pude notar
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una fuerte dependencia del conocimiento individual. Para conocer el estado de una
operacion, era necesario acudir directamente con la persona responsable o esperar a una
reunion especifica. En el archivo que se utilizaba anteriormente, era comun encontrar fechas
mal registradas, datos faltantes o escritos de manera diferente para un mismo concepto. Esto
no solo dificultaba la consolidacién de informacién, sino que hacia imposible calcular KPlIs
confiables o realizar analisis histéricos de desempefio.

Capacitar a una nueva persona requeria una inversion significativa de tiempo por parte del
equipo, lo que aumentaba su carga laboral y disminuia su eficiencia operativa. Ante esta
situacion, surgio la propuesta de desarrollar distintos PNO para documentar de manera clara
y estandarizada cada una de las actividades criticas del area. El objetivo principal fue crear
una guia accesible, detallada y confiable que sirviera como referencia tanto para los nuevos
integrantes como para el equipo actual. Estos documentos permitirian consultar los pasos a
seguir sin depender exclusivamente del conocimiento oral, reduciendo asi los errores, los
tiempos de capacitacidon y la sobrecarga operativa del personal méas experimentado. Una
auditoria reforzé la urgencia de contar con procesos mas robustos y trazables. Esto acelero la
necesidad de mapear con mayor precisién todas las actividades del area, estandarizar

procedimientos y mejorar los puntos de control.
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5.

PROPUESTA DE SOLUCION

Como parte del proyecto de mejora dentro del drea de comercio exterior, junto con la manager

y la supervisora de operaciones encontramos como solucién la implementacion de

herramientas lean, con el objetivo de optimizar el seguimiento de las operaciones de

importacion de productos. La propuesta de soluciéon estuvo compuesta por diversas

herramientasy practicas, entre las que destacan:

1)

9)

Reporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias: una base de datos
construida en Excel que permite registrary consultar en tiempo real el estado de cada
operaciéon de importacion.

Listas desplegables: como parte de un enfoque Poka Yoke para evitar errores de
captura.

PNOs y templates: herramientas de estandarizaciéon de trabajo que definieron
claramente el “cémo hacer” de cada proceso.

Dashboards: disehados en Power Bl, permiten visualizar métricas clave y hacer
trazabilidad inmediata de embarques.

Diagrama de Gantt: En una hoja de calculo que se encuentra en un consolidado de
herramientas para dar visibilidad de la cobertura de Permisos Sanitarios de
Importacioén (PSI) en cuanto a tiempo y aduanas.

KPIs y lead time tracking: enfocados en medir el desempefio de las operaciones y
detectar retrasos.

Diagramas de flujo con swimlanes: para mapear y comunicar con claridad las
actividades y responsables de cada etapa.

Automatizaciones: en celdas formuladas y menus de ayuda que permitieron agilizar el
uso del Track and Trace.

Andon: para mostrar visualmente el estatus operativo.

Esta propuesta fue desarrollada bajo un enfoque agile, la comunicacion con la managery la

supervisora de operaciones fue clave para recibir retroalimentacion inmediata y adaptar las

herramientas conforme se detectaban nuevas necesidades o areas de mejora. Este enfoque

permitio asegurar que cada solucion fuera funcional desde su primera version, mejorando de

forma progresiva con base en la experiencia diaria del equipo.

12



Los objetivos principales de esta propuesta fueron:

Mejorar la trazabilidad de las operaciones de importacion.

Reducir el tiempo necesario para generar analisis o reportes.

Disminuir errores en la captura de datos y el seguimiento.

Facilitar la toma de decisiones con informacion visual, estructurada y confiable.
Cumplir con requerimientos de auditoria mediante la documentacidon de procesosy

decisiones.
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6. MARCO TEORICO

El objetivo de una empresa siempre sera convertirse una de las mas competitivas
incrementando sus ganancias mientras reducen sus gastos, esto se puede lograr al
incrementar la productividad eliminando desperdicios. Para poder cumplir este objetivo se
pueden utilizar distintas metodologias, como la manufactura esbelta (lean manufacturing).
Bajo el enfoque lean se busca eliminar los desperdicios a través de la mejora continua,
garantizando que cada actividad realizada aporte un beneficio real ya sea en cuanto a tiempo,
costos o calidad.

La manera en que se puede lograr este objetivo es agregando valor a nuestros procesos, para
esto es necesario identificar el flujo de valor, que es el conjunto de todas las actividades
especificas requeridas para pasar un producto, bien o servicio, por las tres tareas de gestion
criticas: la tarea de solucion de problemas, tarea de gestidon de la informacion, y la tarea de
transformacioén fisica (Womack & Jones, 2003). Este analisis del flujo de valor ayuda a
identificar que hay actividades dentro del proceso que son esenciales, también resalta las
actividades que pueden eliminarse implementando cambios o herramientas distintas, estas
actividades son las que no generan valor y se llaman desperdicios.

Dentro del sistema de produccion Toyota, Taiichi Ohno identific6 que existen siete
desperdicios que no aportan valor a los procesos y deberian eliminarse, son cualquier tipo de
elemento o tiempo usado en tareas que resultan no esenciales (Ohno, 1988). Ohno los
menciona como muda, que es japonés para esfuerzo desperdiciado, estos desperdicios se
enlistan a continuacion:

1. Sobreproduccion: Generar productos de mas sin considerar la cantidad real que se
necesita. En un entorno administrativo podemos identificarlo como la elaboracién de
reportes innecesarios que saturan la comunicacién dentro de un equipo.

2. Esperas: Sucede cuando un proceso se queda en pausa por falta de informacién o
aprobaciones de otras areas.

3. Transporte: Mover piezas o productos de un lugar a otro de manera innecesaria. En el
ambito administrativo no siempre son objetos fisicos, también puede ser el traslado
de informacidn por distintas plataformas o medios.

4. Sobre procesamiento: Dedicar tiempo extra a un mismo proceso o a una misma etapa
de la operacidon. Un ejemplo de esto se puede ver en revisiones repetitivas al mismo
archivo.

14



5. Inventario: Acumulacion de productos superiores a lo minimo, dificultando la
operacioén. Dentro del ambito administrativo esto se encuentra como un exceso de
correos sin atender o bases de datos sin actualizar.

6. Movimientos innecesarios: Realizar movimientos que implican esfuerzo innecesario.
Estos movimientos pueden ser tanto fisicos como digitales, cosa que puede evitarse
automatizando reportes o teniendo cierto orden con archivos fisicos.

7. Defectos: En el ambito administrativo esto se presenta como errores de captura en

reportes que requieren dedicar tiempo extra para corregirlos.

Podemos apoyarnos de la metodologia PDCA (Plan, Do, Check, Act), también conocida como
Ciclo de Deming, para facilitar la implementacion de ajustes de manera progresiva ya que al
tener una naturaleza ciclica se puede tener un plan antes de realizar el cambio, ejecutarlo en
un ambiente controlado, evaluar sus resultados y finalmente, estandarizarlo si demuestra ser
efectivo. El Ciclo PDCA proporciona una estructura base para que un equipo pueda organizar
sus esfuerzos para mejorar algun proceso, asegurando que todo lleve una secuencia donde se
pruebe antes de su implementacion a gran escala (Deming, 1982). Una vez estandarizado un
cambio, el ciclo vuelve a comenzar ya que el punto de esta metodologia, en conjunto al lean
manufacturing, es seguir mejorando. El ciclo Deming se suele implementar en casos donde se
busca simplificar un proceso de trabajo repetitivo, ya que se pueden implementar cambios
que al probarlos suelen arrojar resultados, de manera iterativa, que permiten evaluar la

efectividad de esta propuesta.

<&

llustracidn 2. Diagrama de la metodologia PDCA
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Al comenzar con la fase de Planear se determina qué es lo que se necesita hacer, es el punto
de partida ya que en este momento se identifican los problemas actuales y se establecen las
metas a alcanzar. En esta parte es donde el andlisis As-/s se convierte en un elemento esencial
ya que define el alcance de los procesos, hablando de las partes involucradas y los procesos
que se realizan. Para este andlisis suele ser util observar directamente la ejecucion de los
procesos o realizar cuestionarios para levantar informacion, asi se logra una mejor
comprensioén de las actividades. Al documentar el flujo de las actividades tal cual se realizan
durante la operacién se facilita la deteccién de ineficiencias y desperdicios, asi el analisis As-
Is ayuda a establecer la base para desarrollar un plan de accién alineado con la realidad
operativa. En el plan de accion se define qué herramientas se usaran para lograr las metas
establecidas en un inicio, dependiendo del objetivo que se haya planteado, es el tipo de
herramienta que debera utilizarse.

Adaptar el lean manufacturing al @ambito administrativo la mayoria de las ocasiones se centra
en el visual management, ya que ayuda a centralizar la informacién clave y la vuelve mas
entendible de forma inmediata para personas externas al equipo de trabajo. Una de las
principales herramientas a las que se suele recurrir es la creacion de dashboards, ya que
permiten visualizar métricas en tiempo real, facilitando la toma de decisiones ya que brinda
una visién general de la operacion. Otra herramienta que ayuda con una vista general de la
operacion es un diagrama de Gantt, estos nos muestran la operacién en temas de tiempos, de
la manera tradicional ayuda a plasmar de manera grafica las tareas y responsabilidades junto
a los plazos que ocupan, si queremos darle un enfoque distinto a este tipo de diagrama
podemos ver plasmados elementos que tengan una vigencia para poder visualizar los periodos
de tiempo que ocupan y asi contar con cobertura por el tiempo necesario.

Usualmente en los procesos productivos se implementa el uso del andon para alertar sobre
un cambio que pueda implicar un riesgo durante la operacion. Esta légica se puede traducir a
semaforos visuales dentro de los reportes que se usen de forma diaria para identificar
elementos que necesiten atencidn prioritaria y asi evitar interrupciones o retrasos en la
operaciéon. Con el mismo fin de prevenir errores podemos encontrar los Poka Yoke, estos
buscan reducir la probabilidad de errores usando alertas o restricciones. Cuando los
enfocamos al ambiente administrativo ayuda a incrementar la confiabilidad de los datos e

informacion.
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Cuando el objetivo es disminuir los tiempos, el recurso que se puede utilizar es la
automatizacién, esto minimiza la posibilidad de errores humanos y ayuda a estandarizar
tareas repetitivas. Aparte de generar informacién mas confiable, se optimiza el tiempo usado
por parte de los trabajadores haciendo que puedan enfocarse en tareas que generan mas valor
alaempresa.

Enfocandonos en las tareas del equipo, también resulta util mapear el proceso y realizar
diagramas de flujo, para poder identificar relaciones, secuencias y los posibles puntos de
mejora en la operacion. Tener claridad de esto facilita el entendimiento del procesoy evita que
existan confusiones en cuanto al flujo que debe seguir la informacidn, los documentos y la
operacioén. Con esto se pueden identificar tiempos para poder eliminar esperas, también se
pueden empalmar operaciones para reducir el lead time, a este proceso se le conoce como
lead time tracking, porque vamos identificando cuanto tiempo toma cada una de las tareas
durante toda la operacion desde el inicio al final.

Durante esta fase el objetivo es comprender la situacion actual y establecer las metas de
mejora, por esto el benchmarking se puede utilizar para evaluar los procesos propios y
compararlos con los de otras areas u organizaciones, esto nos facilita el identificar las areas

de oportunidad.

En la fase de Hacer se aplican las distintas herramientas, esta fase es donde se lleva a cabo
el plan establecido y se ponen a prueba las propuestas en un entorno real. Se realiza una
experimentacion dentro de un ambiente controlado, donde se recopilan datos sobre la
efectividad y resultados, y asi eventualmente poder evaluar el impacto que tuvieron estos
cambios. En esta fase se vuelve esencial mantener una buena comunicacién entre los
miembros del equipo involucrado en estos cambios, ya que la coordinacién entre areas y la
claridad al momento de ejecutar las tareas son factores que influyen para poder lograr

resultados consistentes.

La fase de Verificar implica evaluar los resultados obtenidos después de las pruebas e
implementacién de las herramientas, se comparan los resultados obtenidos con las metas
establecidas al momento de planear. Es en este punto donde podemos identificar si las

propuestas realmente agregaron valor a la operacién y vale la pena implementarlas de manera
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oficial, se define el camino a tomar si es que no se cumplieron los objetivos, ya sea modificar
y ajustar la herramienta o implementar una herramienta distinta.

En este punto es donde los Key Performance Indicators (KPls) toman relevancia, ya que ayudan
a cuantificar aspectos como la reduccién de tiempos operativos o la reduccién de errores.
Estos indicadores cumplen funciones mas alld de ser parametros de control, también se
convierten en guias para poder identificar si existen variaciones, lo que nos indica si los

resultados obtenidos pueden ser replicables en el futuro.

La ultima fase es la de Actuar, esta fase representa el cierre y el punto de reinicio del ciclo
PDCA ya que es donde se analizan los resultados obtenidos en la etapa pasada, se determina
si las acciones realizadas fueron efectivas o si requieren algun ajuste para poder cumplir con
los objetivos, es donde se decide si la estrategia utilizada debe volverse parte de la operacion
y convertirse en un proceso estandar o replantear el proyecto de mejora.

Cuando los resultados son satisfactorios se formaliza la practica nueva documentandola,
esto da paso a la estandarizacion de los procesos. La estandarizaciéon de los procesos es un
elemento fundamental dentro de la filosofia lean, ya que brinda certeza de que las mejoras
obtenidas se van a mantener a lo largo del tiempo. Al tener un proceso estandarizado, se logra
tener una sinergia entre todo el equipo de trabajo, ya que orientan el flujo de trabajo y la
informacién, haciendo mas facil trazar hasta su raiz los problemas que lleguen a existir.
Cuando un proceso carece de estructura las ineficiencias y errores tienden a integrarse a la
operacion sin ser detectados, al tener un estandar definido cualquier desviacién se vuelve
detectable y es posible detectar sus causas, transformandolas en oportunidades de mejora.
Los diagramas de un proceso son una herramienta para poder visualizar todos los pasos de
este, ya que cada uno de sus elementos es afectado en mayor o menor grado por todos los
demas, por esto los mejores resultados vienen de un mecanismo que permita dar seguimiento
repetitivo a las condiciones y estandares establecidos (Gilbreth, 1921). AlLmomento de buscar
estandarizar los procesos, se vuelve importante tener el proceso plasmado en un diagrama
de flujo para poder tener una manera de identificar las areas involucradasencadaoperacion.
Los diagramas de flujo permiten representar de manera visual las actividades vy
responsabilidades cuando se implementan swimlanes. Estos diagramas son Utiles para

documentar los procesos ya que brindan una representaciéon comprensible para el

18



personal operativo a niveles gerenciales. Estos diagramas tienen simbologia especifica

donde cadaelementorepresentaalgo distinto, estos se muestranenla imagen.

llustracion 3. Elementos de los diagramas de flujo

Donde los significados son los siguientes:
e Ovalo: Inicio o fin del proceso, segun su ubicacion.
e Rectangulo: Actividad o tarea realizada.
e Rombo: Punto de decision (Condicional o bifurcacién).
e Flechas: Flujo o secuencia del proceso.
e Swimlanes: Divisiones del diagrama por roles o departamentos.
e Simbolo de conexién: Representa la conexidn entre dos hojas para un mismo diagrama

de flujo.

El enfoque agile nos brinda una manera interesante de navegar por esta metodologia, ya que
permite incorporar retroalimentaciéon de manera continua y responder rapidamente ante
cambios o resultados no previstos, si las soluciones aplicadas no cumplen con los objetivos
propuestos, se realiza un ajuste iterativo que puede traducirse en modificar las herramientas,
redefinir los indicadores o se replantear el proceso, para posteriormente repetir el ciclo
completo. El enfoque agile evita la rigidez metodoldgica ya que busca adaptabilidad y
dinamismo durante los proyectos, los principios que tiene esta metodologia nos sefalan que
es importante priorizar las tareas de alto valor, buscar la simplicidad operativa, colaborar
constantemente con los involucrados del equipo de trabajo y entregar resultados funcionales.
La base de esta metodologia es el ritmo, y considera que algo hecho a la mitad no es util,
porque si le das mas importancia a actividades y resultados que no estan brindando valor, no
contaras con los recursos para hacer otras cosas que si te lo den (Sutherland, 2014). Por lo
que dentro de este enfoque encontramos un elemento clave llamado sprints, estos son ciclos

de tiempo cortos donde se pone en marcha el plan, al final de cada sprint se debe tener un
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producto funcional que sera revisado y evaluado para eventualmente obtener

retroalimentacion, estos se repiten de forma iterativa hasta que se tiene el resultado deseado.

Dentro de un sprint, los elementos que conforman este enfoque son:

1. Planear: Es lareunion donde se define lo que se va a lograr en el sprint.

2. Disenar: Se disefa la manera en que se abordaran las tareas.

3. Desarrollar: Implementar las acciones planificadas, desarrollar los entregables.

4. Probar: Dentro de un ambiente controlado se evalia el desempefio de las
herramientas implementadas.

5. Presentar: Una vez validados los resultados, se presentan los avances al resto del
equipo o a las partes interesadas.

6. Evaluar: El equipo reflexiona sobre el proceso seguido (qué funciond, qué podria
mejorarse y qué aprendizajes se obtuvieron).

7. Entregar: Se formaliza la entrega del producto o resultado final del sprint.

NV

Illustracidn 4. Ejemplo de sprints en la metodologia agile

El punto donde conectamos este enfoque con la metodologia PDCA es el proposito, generar
valor mediante ciclos donde se realizan mejoras graduales en los procesos, se evalua su
efectividad y se estandarizan las practicas que dan resultados positivos.

La fase de actuar no significa que sea un final definitivo, es una etapa de retroalimentacion que
impulsa a la mejora continua, cada iteracion representa una oportunidad para perfeccionar
los procesos optimizando el uso de los recursos, cada mejora se vuelve el punto de partida de
un nuevo proceso de aprendizaje.

La metodologia PDCA puede considerarse como el marco general que da forma al proceso
de mejora continua, ya que establece una secuencia légica de pasos a seguir. Dentro de este
marco, el enfoque agile representa la parte dindmicay funcional, ya que aporta flexibilidad y
adaptabilidad para que cada ciclo se ejecute de forma iterativa recibiendo retroalimentacion
constante.
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7. METODOLOGIA UTILIZADA

Como mencioné en la seccion 5, se trabajé bajo un enfoque agile en conjunto con mi jefa
directay la supervisora de operaciones. Este enfoque permitio ajustary mejorar cada entrega
de manera continua, sin detener la operacion por falta de herramientas y facilitando la

adaptacion para usar estas.

7.1. Diagnéstico inicial del proceso actual (As-Is)

Al incorporarme en diciembre de 2024, mi jefa me pidid que comenzara a documentar y
mapear el estado actual de los procesos del area de comercio exterior. Ella ya habia detectado
que no existia una estandarizacién formal ni documentos oficiales que describieran de forma
completa como se llevaban a cabo las operaciones. Como punto de partida, me compartié un
archivo preliminar que habia solicitado previamente al equipo; en este archivo, las integrantes
describieron brevemente las actividades que realizaban y agregaron algunas capturas de
pantalla.

A partir de esa base, organicé sesiones de trabajo donde podia observar en tiempo real como
se realizaban las operaciones y, al mismo tiempo, tomaba capturas de pantalla y notas
detalladas. Para complementar la informacidon o resolver dudas especificas, agendaba
reuniones adicionales con mi jefa o con las integrantes del equipo que realizan la parte
operativa de las importaciones productivas y no productivas, quienes conocian mas a fondo
la operacién diaria. También recurri a mensajes directos para consultar detalles puntuales que
quedaban pendientes.

El objetivo principal era recopilar informacién clave como: responsables de cada tarea,
documentos necesarios, puntos de comunicacién internos y externos, asi como datos criticos
de los productos como lo son el Stock Keeping Unit (SKU), descripciones completas, registros
sanitarios, permisos de importacion, aduanas preferentes, nimeros de pedimento y factura,
entre otros.

Toda esta informacién la consolidé usando distintas herramientas: Word para redactar las
descripciones de los procesos, Excel para concentrar bases de datos e informacién tabular,
Power Bl para visualizar de forma mas dinamica los datos recolectados y diagramas de flujo
para mapear graficamente las actividades y la secuencia de pasos dentro de cada proceso.
El levantamiento del diagndstico inicial me tomé varios meses, ya que trabajamos con un

enfoque agile: hacia entregas parciales de la documentaciény, tras recibir retroalimentacion,
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realizaba ajustes, agregaba detalles o desarrollaba mas a fondo puntos que quedaban
pendientes. Durante este proceso, detecté que existian diferencias en la forma de operar de
cadaintegrante del equipo; por ejemplo, una de las encargadas actualizaba la informacién del
embarque en tiempo real, mientras que otra preferia registrar todo hasta que finalizaba la
operacion. También observé que algunas tareas se dejaban acumular para hacer varias a la
vez, mientras que en otros casos se hacian conforme iban surgiendo.

Uno de los mayores retos fue recopilar la informacién, ya que gran parte solo existia de manera
informal o dispersa, y tuve que coordinarme con el equipo para llenar los huecos que
encontraba. Finalmente, el resultado de esta etapa fue la creacidon de un documento
consolidado que sirvio como base para seguir trabajando en su formalizacién y convertirlo

posteriormente en el Procedimiento Normalizado de Operaciéon (PNO) del area.

7.2. Identificaciéon y consolidacion de informacion clave

Durante esta etapa consolidé informacidn critica construyendo distintas bases de datos que
actualmente son parte esencial en el dia a dia dentro del area. Cada base de datos tiene un
objetivo especifico, principalmente se dividen en catalogos técnicos de consulta o
herramientas de seguimiento para distintas etapas de la operacion del area, especificamente
de las importaciones. La informacidn de esta etapa provino de varios reportes internos, asi
como de los registros sanitarios de los productos a importar, con esto se creo la principal

base, a pesar de ser pequefa, es de donde surgieron las demas.

7.2.1. Lista de productos

Esta se consolidd con el fin de posteriormente ser usada para poder automatizar el reporte de
monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias, a pesar de existir distintos archivos y
reportes donde tenian informacién de los productos, la informacién funcional para nuestra
area se encontraba dispersa. Los datos que consolidamos fueron los codigos de identificacion
(SKU), la descripcidn de cada producto, la familia de productos a la que pertenecen, la unidad
de negocios que los ordena, el pais de origeny el pais de procedencia, la fraccién arancelaria,
el centro de distribucion del que viene el producto y su precio unitario de transferencia.

Esta lista de los productos con la informacidon relevante para el drea se tomé para poder

comenzar con las bases de datos que se usan directamente para el registro diario de las
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operaciones y para temas relacionados con los permisos sanitarios de importacién, ambas

fueron construidas sobre hojas de calculo.

7.2.2. Catalogo técnico

La base de datos que consolidé para ser un catalogo interno del area contiene informacion que
es utilal momento de solicitar el tramite de un permiso sanitario de importacién, ya sea nuevo
o prorroga, al gestor externo de permisos sanitarios de importacion. La estructura de esta base
permite resolver dudas operativas de manera agily llenar correctamente formatos asociados
a los procesos de cumplimiento regulatorio.

La informacion que contiene esta hoja de calculo incluye algunos de los datos de la base de
datos anterior como descripciény familia del producto, unidad de negocios a la que pertenece
y fraccion arancelaria; también tiene el nombre generico del medicamento, registro sanitario
bajo el que se maneja su informacidn, aduana preferente para su importacién, que impuestos

paga cada producto y que porcentaje le corresponde, entre otros datos.

7.2.3. Reporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias

Elreporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias esta automatizado para que
su llenado sea sencillo y lo menos tedioso posible, es aca donde se implementaron la mayor
parte de herramientas lean. Este reporte permite dar visibilidad a cada paso de las solicitudes
en curso.

Un punto importante a mencionar es que en esta hoja de calculo se registra todo sobre las
importacion que se realizan, por lo que es bastante extenso y detallado, lo que hace que su
llenado manual sea muy tardado, tomando en promedio 4.92 minutos por pedimento sin tener
algun tipo de automatizacion, la cantidad de informacidon que se debe ingresar hizo que se
volviera comun encontrar errores ortograficos o confusiones con los datos, también
variaciones de formato en algunos campos, provocando que al intentar segmentar
informacién llegara a tomar mas tiempo debido a tener que retrabajar informacién ya
ingresada. Por estas razones es que se le aplicaron varias herramientas de la filosofia lean,
como estandarizacion, gestion visual y automatizacion mediante formulas, para reducir

errores manuales y agilizar la actualizacion de datos.

23



7.2.4. Controldiario de permisos
Se desarrollé un archivo adicional en el cual se une lainformacién proveniente del reporte que
emite semanalmente el gestor externo, junto con una plantilla que creé especificamente para
visualizar los diferentes estados de los permisos requeridos. Este reporte permite identificar
de forma clara:

1. Productos que necesitan un permiso nuevo

2. Permisos que deben ser prorrogados

3. Permisos proximos a expirar

4. Permisos actualmente en tramite
Gracias a esta herramienta, el area cuenta con mayor visibilidad y control sobre la gestion de
permisos sanitarios, mejorando la capacidad de respuestay planeacion operativa., dentro de
este archivo existen mas hojas de calculo donde hay distintos analisis que de manera
automatica general la informacién para otros reportes, facilitando analisis y disminuyendo el

tiempo que toma generarlos.

7.3. Disenfo del sistema de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias y
del sistema de control diario de permisos sanitarios de importacion
7.3.1. Reporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias
En conjunto con la manager de comercio exteriory la supervisora de operaciones se definieron
de manera conjunta las columnas de informacion necesarias para garantizar un seguimiento
precisoy completo de cada operacion.
Para asegurar que la captura de informacion y manejo del reporte fuera correcto se
implementaron indicaciones visuales claras como “Formulada (NO capturar)”, “Capturar” y
“Seleccionar opcién” ubicadas sobre los encabezados de cada columna en la hoja de calculo.
Estas instrucciones constituyen una practica de estandarizacion visual, una herramienta
fundamental dentro de lean manufacturing que busca uniformar los procesos y minimizar la
variabilidad causada por errores humanos. Teniendo las indicaciones sobre el manejo de cada
columna de forma visible y clara mejora la calidad y confiabilidad de la informacién, también
contribuye a la eficiencia operativa al evitar retrabajos y malentendidos, reforzando asi el

controly la disciplina en el proceso.
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llustracion 5. Nombres de las columnas de las secciones Estatus y Transito
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llustracion 6. Nombres de las columnas de la seccién Producto
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Illustracion 7. Nombres de las columnas de la seccién Pedimento/Aduana

ALMACEN METRICA
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Illustracion 8. Nombres de las columnas de las secciones Alamcén y Métrica

La estructura del reporte quedd dividida en distintas secciones

1. Estatus de la operacion: Unavez que se ingresan datos sobre una operacion en la hoja
de calculo, esta columna nos indica si origen se encuentra preparando el envio, si el
producto se encuentra en transito, el momento en que se encuentra en aduana y
cuando el pedimento queda oficializado, es decir, cuando se libera de la aduana. Esto
se hizo formulando las celdas de la columna, toma en cuenta otros datos como la
fecha de Actual Time of Departure (ATD), Actual Time of Arrival (ATA), fecha de pagoy
delivery number.

La logica aplicada en la férmula de esta celda es la siguiente: cuando el delivery number ha
sido ingresado, significa que origen fue notificado para que preparen el producto a enviary se
refleja este estatus. Posteriormente, si la fecha ATD corresponde al dia actual o a una fecha
anterior, el producto se considera en transito. Cuando la fecha ATA es del dia actual o anterior,

el producto se encuentra en aduana. Este mismo criterio se aplica a la fecha de pago de
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pedimento, siendo esta la que marca la conclusiéon de la operacién y establece el estatus
como "Entregado” ya que acé es donde termina la labor del area.

Para facilitar el seguimiento y control del estado de las operaciones, se implementé un
semaforo de estatus usando formatos condicionales en esta columna. Esta herramienta
forma parte del sistema de Visual Management, se centra en el control visual y seguimiento
del flujo operativo, permitiendo detectar de manera sencilla el progreso optimizando la

comunicacidén y coordinacién de la operaciones mientras estan en proceso.

Entregado

Pedimento pagado
En Aduana
En transito
Preparando envio

llustracion 9. Ejemplos de los estatus

2. Trénsito: Permite dar seguimiento desde la fecha estimada de salida del Centro de
Distribucion hasta la llegada a la aduana de destino en México, facilitando el control
de los tiempos de traslado. La columna con la HAWB/HBOL funciona como
identificador de cada operacién en momentos clave. En la base de datos, cada linea
del pedimento se registra como una fila independiente, lo que permite identificar
producto por producto lo que ha sido importado y las condiciones bajo las que se

realizé la importacién.

Dado a que este reporte se enfoca unicamente en el transito del producto hasta su llegada a
la aduana, lainformacion mas relevante incluye la fecha de salida del pais de origen, la aduana
de destino y la fecha estimada de arribo. Adicionalmente, se incorpora una columna que
especifica el medio de transporte utilizado (maritimo, aéreo o terrestre), la temperatura de
traslado debido a que cada producto cuenta con requisitos especificos, asi como los datos

del Freight Forwarder encargado de cada operacion.
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Para las columnas de Aduana y Temperatura podemos encontrar la implementaciéon de un
Poka Yoke, ya que se utilizé una funcién de las hojas de calculo que permite agregar una lista
desplegable para elegir una opcion de la que estan predefinidas con anterioridad. Esta
herramienta evita que existan errores al escribir informacion, pueden existir errores de
ortografia en el caso de la aduana o, en el caso de temperatura, diferencias de formato, lo que
genera dificultades al segregar la informacién para generar otros reportes. En algunas
ocasiones llegan a existir errores donde se ingresa informacién erronea que no puede existir,
como un rango de temperaturas distintas al que se maneja o una aduana en la que no se
trabaja. Es deseable que se seleccione la opcion de informacidn que se quiere ingresar, pero
en caso de que se quiera escribir en la celda estas listas desplegables autocompletan la
informacién y si lo que se escribe no pertenece a la lista de opciones, la hoja de calculo

devuelve una ventana donde se indica que la informacién es incorrecta.

it TEMPERATURA  FC

AMBIENTE

750 [
080 g p REFRIGERADO
oo | EEE
233 ho g CONGELACION

~an - i g e

llustraciones 10y 11. Ejemplo de lista desplegable para la clave de la aduana

Seleccionar opcién &

ADUANA / MEDIO

Aviso

Este valor no coincide con las restricciones de
validacién de datos definidas para esta celda.

Cancelar Reintentar

llustracion 12. Ejemplo de ventana sefialando error al no colocar un valor de la lista desplegable de clave de la aduana

O TOT O 1O I o B
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En esta secion delreporte solamente una celda esta formulada, esta detecta cual es laaduana
destinoy devuelve la palabra “Aéreo”, “Maritimo” o “Terrestre” segun corresponda. El objetivo
de tener la férmula en esta celda, es que se llene de manera automatica y disminuir el trabajo

y tiempo de llenado del reporte.

=SI({@ADUANA]=750,"Aéreo",SI([@ADUANA]=640,"Aéreo",SI([@ADUANA]="080","Maritimo",SI[@ADUANA]=510, .
"Maritimo",SI({@ADUANA]=340, "Terrestre","")))))

Formulado (No Seleccionar
capturar) opcién

Capturar

MEDIO ADUANA

-]
itregado Aéreo 750 dic/09/2024 dic/0

Illustracion 13. Férmula para obtener el medio de transporte de manera automatica.

3. Producto: Contiene la informacion especifica de la mercancia que se esta ingresando
al pais. En esta seccién solo se debe ingresar informacion en una columna de seis, lo
cual hizo que se volviera mas rapido el llenado de la seccién del reporte. En la seccion
de identificacion y consolidacidon de informacion clave mencioné la lista de productos,
aca es donde entra en uso ya que con esta se alimenta toda la seccién sobre el
producto, al ingresar toda la informacion de forma manual sobre el producto pueden
llegar a existir errores de dedo en partes como las descripciones de productos,
generando complicaciénes al intentar segregar informacion para otros reportes, pero
tener esto automatizado disminuy6 el tiempo en que se completaba la informaciény
elimino por completo los errores en esta parte, ya que solamente se debe ingresar el

SKU.

= fx - =BUSCARV([@SKU], Tabla2,6,FALSO)

PRODUCTO

Seleccionar Formulado (No Formulado (No Formulado (No Formulado (No Formulado (No
opcién capturar) capturar) capturar) capturar) capturar)

FRANQUICIA ST DESCRIPCION/  FRACCION T
PRODUCTO__ ARANCELARIA

Familia 14 Producto 2 XXXXXXXX

llustracion 14. Formulacién para extraer datos de la lista de productos basada en el cégido de identificacién
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Para reducir la probabilidad de que se ingrerse un numero que no sea un SKU existente,
también se implementé un Poka Yoke que, como se describié en la seccién anterior, es una
lista desplegable. Gracias a este se tiene definida la lista de opciones que se puede ingresar,
si se ingresa algun numero que no esté en esta lista, la hoja de calculo nos devuelve una
ventana que marca error, por lo que no existen errores con las férmulas.

N (0) P Q

Seleccionar Form d
opcién ca

SKU Aviso

Este valor no coincide con las restricci de
validacion de datos definidas para esta celda.

\

llustracion 15. Ejemplo de ventana sefialando error al ingresar un codigo de identificacién no existente

4. Pedimento/Aduana: En esta seccion se encuentra la informacién clave que se obtiene
del pedimento, este documento constituye la base legal y operativa de cada
importacion. Debido a que este documento es Unico para cada operacion, gran parte
de los datos deben capturarse manualmente en este reporte asegurando coherencia
con lo declarado ante la aduana, el objetivo de integrar esta informacién es para contar
con trazabilidad interna en el dia a dia de forma confiable y rapida.

Algunos campos de esta seccion pudieron automatizarse a partir de la informacién de la lista
de productos yamencionada, entre estas se encuentra la columna TP, que es el precio unitario
de cada producto, a partir de este precio se formula la columna Valor Factura, ya que se
multiplica el precio unitario por la cantidad de unidades incluidas en el embarque. Esto agiliza
el llenado del reporte y disminuye riesgos de error al evitar calculos manuales repetitivos o

errores debido a confusiones al leer los nUmeros y transcribirlos al reporte.

fx ~ =BUSCARV([@SKU],Tabla2,10,FALSO)

<>

Seleccionar Formulado (No
opcién

Capturar Capturar Capturar

capturar)

FECHA DE
FACTURA

CANTIDAD UM

[~ [~ |
oct/22/2024 7000 PIEZA PT0001 209.67 L]

llustracion 16. Férmula para extraer el precio de transaccion de la lista de productos
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fx | =SI[@TP]>0,([@TP]*[@CANTIDAD]),"")

Seleccionar Formulado (No

Formulado (No capturar,
opcién Capturar capturar) ( 2 )

Capturar

CANTIDAD VALOR FACTURA

[~
7000 PIEZA PT0001 209.67 $ 1,467,690.00

Illustracion 17. Férmula para calcular el valor de la factura

Las columnas de Origen y Centro de Distribucion estan formuladas segun el producto, se
incluyen en esta seccién ya que forman parte de la informacion oficial del pedimento, tener
integrada esta informacion asegura que el reporte sirva como respaldo interno para la revision
de documentos, auditorias o aclaraciones, especificamente la parte de centro de distribucién
nos sirve para poder revisar lead times de la operacion segun el medio por el cual se muevan
los productos y el centro de distribuciéon del que salen. Estas féormulas son similares a las del
TP, solamente cambia la columna que nos regresa como resultado.

En esta seccidon también se tiene un Poka Yoke en la columna de Descripcion de Unidad de
Medida, en esta columna sucede lo mismo que se menciond en las secciones anteriores, ya
que se eliminan los errores de ortografia y diferencias de formato, facilitando la segmentacion

de informacién para otros reportes.

]
r

PIEZA
CAJA v
JUEGO .
METRO LINEAL ‘F
KG |
MILLAR |

vl

PIEZA

Illustracion 18. Ejemplo de lista desplegable para la unidad de medida del producto que se esta importando
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Seleccionar
opcién &
Aviso

Este valor no coincide con las restricciones de
validacién de datos definidas para esta celda.

/
R - ]
r

PIF7A e
Illustracion 19. Ejemplo de ventana sefialando error al ingresar una unidad de medida no valida en esta columna

5. Almacén: Si bien no es responsabilidad directa del drea de comercio exterior, se
acordd en conjunto con las areas de planeaciéony distribucién incluir estos datos para
ofrecer visibilidad end to end del flujo de cada operaciéon. Esta informacién es
capturada a mano debido a que se obtiene de una plataforma donde se registran esos
datos en el almacén.

6. Meétrica: Esta seccidn tiene como objetivo evaluar el desempefo de cada operaciéony
generar informacién util para la toma de decisiones dentro del drea de comercio
exterior, ya que se pueden ver recurrencias que afecten la manera en que se desarrolla
cada operacioén. Esta seccién tiene dos de tres columnas automatizadas, y la otra
cuenta con un Poka Yoke.

La columna de lead time tiene una férmula que asigna automaticamente el nimero de dias
esperados de cada embarque, tomando en cuenta el centro de distribucion de origen, este
dato se encuentra en la seccion de Pedimento/Aduana. Esta columna entra en uso al
momento de realizar comparaciones en otros reportes en cuanto a tiempos reales y tiempos

esperados.

=SI({@[CENTRO DE DISTRIBUCION]]="CEDIS 1",SI({@MEDIO]="Aéreo",5,32),SI([@[CENTRO DE
DISTRIBUCION]]="CEDIS 2",SI({@MEDIO]="Aéreo",5,34), SI([@CENTRO DE DISTRIBUCION]]="CEDIS 3",SI(
[@MEDIO]="Aéreo",5,47),SI([@[CENTRO DE DISTRIBUCION]]="CEDIS 4",SI([@MEDIO}="Aéreo",3,23),SI([@CENTRO
DE DISTRIBUCION]}="CEDIS 5",SI({@MEDIO]="Aéreo",5,10),SI([@CENTRO DE DISTRIBUCION]}="CEDIS 6",SI(
[@MEDIO]="Aére",5,10),""))

AQ AR AS

METRICA
Formulado (No Formulado (No

Seleccionar opcién
capturar) capturar)

LEAD TIMES CD COMENTARIOS

5,10),")))))) L Dia festivo

llustracion 20. Férmula para sefialar el lead time esperado de la operacion
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De la misma manera se tiene una columna de KPI, donde se clasifica cada operacién como On
Time o Delayed segun los tiempos definidos para cada tipo de medicamento y considerando
la aduana de ingreso. Este KPI mide especificamente el intervalo de dias que transcurren
desde que el embarque llega a la aduana hasta que se libera, esto permite evaluar el
desempenfo del proceso en un punto critico de la cadena de suministro, que es la operacién
del area de comercio exterior. La columna tiene las celdas formuladas, por lo que no se debe
capturar y realiza el calculo y la identificacion de los elementos necesarios de manera

automatica.

=(SI(AL5<>"", SI(AL5<=DIA.LAB.INTL(HS, SI(D5=640, SI(05="BU3", 10, 3), SI(D5=750, SI(05="BU4", 20, 3), SI(D5
="080", SI(05="BU2", 15, 5), SI(D5=340, 4, SI(D5=510, 15, 0))))), 1, KPI!I13:118), "On Time", "Delayed"), "In
Progress"))

AQ AR AS

METRICA

Formulado (No Formulado (No

Seleccionar opcién
capturar) capturar)

LEAD TIMES CD COMENTARIOS
[~

Progress")) Dia festivo

Illustracion 21. Férmula para mostrar el resultado segtin el KPI por operacién

Tabla 3. Consideraciones para el KPI

ADUANA LEADTIME COMENTARIOS

640 (QUER) PT Aéreo 5 biAS HigiLgs | !N DE SEMANA DE 2 DIAS (SABADO Y DOMINGO)
DIAS FESTIVOS OFICIALES
— FIN DE SEMANA DE 2 DIAS (SABADO Y DOMINGO)
DIAS HABILE
P (RE A 3DIAS S [pias FESTIVOS OFICIALES
640 (QUER) PT Aéreo BU10 10 DIAS HABILES | SE CONSIDERA ESTE PLAZO POR EL TIPO DE MEDICAMENTO
750 (PUEB) MP Aéreo 20 DIAS HABILES |PROCESO DE LIBERACION
_ - FIN DE SEMANA DE 2 DIAS (SABADO Y DOMINGO)
DIAS HABILE
DIl ATED S SDIAS S [pias FESTIVOS OFICIALES
e 15 DIAS ABILEs | N DE SEMANADE 2 DIAS (SABADO Y DOMINGO)
DIAS FESTIVOS OFICIALES
340 (M. AL) PT Terrestre 4DiasHABILEs |/ PARTIR DEARRIBO AADUANA
CONSIDERAR FESTIVOS EN EUA
e 15 DIAS HABILEs | N DE SEMANA DE 2 DIAS (SABADO Y DOMINGO)
DIAS FESTIVOS OFICIALES

La ultima columna de esta seccidn corresponde a Comentarios, en la cual se selecciona, a
partir de una lista predeterminada, la razén de un posible retraso o cualquier situacion
relevante presentada durante la operacién. Esto estandariza la captura de informacion, facilita

la clasificacion de causas y habilita un analisis futuro mas estructurado y sencillo. Para lograr
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esto se implementd un Poka Yoke, como se explicd en secciones anteriores, es una lista

desplegable que limita lo que se puede ingresar de informacién en esta seccion.

COMENTARIOS

Falta de PSI

Dia festivo

Cierre de mes
Retraso de Buque / Vuelo
Falta de Transporte
Sin documentos
Retorno

Transito

Turno de recepcion
Abandono

Guia incorrecta
Huelga en puerto

llustracion 22. Ejemplo de lista desplegable para comentarios sobre la operacion

Seleccionar opcién d

COMENTARIOS Aviso

Este valor no coincide con las restricciones de
validacién de datos definidas para esta celda.

Dia festivo -
. Cancelar Reintentar
Dia festivo

Dia festivo

llustracidon 23. Ejemplo de ventana sefialando error al ingresar un comentario que no se encuentra en la lista desplegable de esta columna

7.3.2. Control diario de permisos

Para llevar el control de permisos sanitarios de importacion se desarrollé una plantilla que
tiene como objetivo principal el facilitar la administracion y el seguimiento de los permisos
vigentes y en tramite, ya que son un documento critico para la operacion. Su funcionamiento
parte de una base muy sencilla, ya que el gestor externo envia un reporte con informacién de
cada permiso que se tiene o ingreso a tramite, este reporte se copiay pega en la plantilla, y a
partir de ello se generan automaticamente distintas visualizaciones y alertas. Entre estas
funciones se encuentran columnas que fungen como semaforos, mostrando con un sistema
de colores y textos el estado de vigencia de los permisos y de sus prorrogas.
Especificamente, dos de las columnas que se implementaron en la plantilla permiten

identificar el estatus en el que se encuentra un permiso, mostrando distintos colores en cada
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celda. Para la columna de permisos sefala distintas etapas o estatus ya sea durante lavida de

cada permiso o durante el proceso de tramite. Paralelamente la columna para las prdrrogas

utiliza los mismos estatus con la misma légica, con la diferencia de que tiene un estatus extra

ya que muestra si un permiso no cuenta con prorroga. Esta plantilla esta en un libro que tiene

distintas hojas de calculo, las columnas se encuentran formuladasy toman en cuenta tiempos

especificados dentro del area, los estatus que muestra son los siguientes:

1.

En tramite: Este se muestra en el momento que el gestor realiza la solicitud ante
COFEPRIS Yy la notifica por medio de su reporte.

Negativa: Existen distintas respuestas por parte de COFEPRIS, una de estas es una
negativa, lo cual significa que no se otorgd el permiso de importacién, por lo que se
debe ingresar una solicitud nueva para ese producto, este folio queda como historico
dentro de este reporte.

Prevencién: Otra respuesta que se puede obtener por parte de COFEPRIS es una
prevecion, lo que significa que hay algun problema con la informacion o
documentaciony debe revisarse para corregir lo indicado y poder obtener el permiso.
Vigente: Este estatus aparece en el momento que un permiso o prorroga es autorizado
y notificado por parte del gestor dentro del reporte que envia.

Atencién: En cuanto un permiso o prdrroga se encuentra a la mitad de su vigencia
aparece este estatus, ya que es el momento en que se debe solicitar una prérroga o un
permiso nuevo para el producto, segun sea el caso.

Por vencer: En cuanto el permiso o prorroga se encuentra a unas semanas de vencer
la herramienta lo sefiala con este estatus, esta alerta indica que se debe prestar
atenciény tener precaucion al utilizarlo, ya que en ciertos casos el tiempo de vigencia
restante no es suficiente para cubrir un embarque debido a la diferencia en las fechas.
Vencido: Este estatus es para permisos o prorrogas que ya no pueden usarse debido a
que su tiempo de vida se completé.

Sin prérroga: Esta alerta aparece en la columna de prérroga para mostrar que un
permiso no tiene prorroga, asi se puede identificar facilmente que en el momento en
que aparezca la alerta de “Atencién” a un lado, se debera solicitar esta prérroga y

aumentar el tiempo de vida de un permiso.
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AF AG

Semaforo Semaforo
Permiso E Prérroga E]
En tramite En tramite

Sin prérroga

Prevencion Vigente
Vigente Atencion
Atencioén Porvencer

Porvencer Vencido
Vencido

llustracidon 24. Semaforos para permisos nuevos y prorrogas

En la filosofia lean, andon se concibe como un sistema visual que hace evidente el estado de
un proceso y permite reaccionar de manera rapida y efectiva. El semaforo implementado en
esta plantilla cumple justamente esa funcidn: hace visible lo que requiere atencién inmediata,
reduce el tiempo de analisis de informacién y elimina la dependencia de revisiones extensas
o subjetivas. El reporte que se recibe cuenta con al rededor de 400 filas y 30 columnas, por lo
que analizar el estatus de cada uno de los permisos de forma manual seria complejo y tardado.
Su principal funcién es para poder realizar revisiones diarias y en casos como la alerta de
“Atenciéon” o “Por vencer”, poder reaccionar de forma oportunay correcta, ya sea solicitando
una prorroga de tiempo para extender la vida de un permiso, solicitar un permiso nuevo o
utilizar un permiso distinto para la importacion de algun producto.

7.4. Visualizacion y control del desemperio
7.4.1. Dashboard

Se disend un dashboard para poder presentar la informacién de manera facil, esta
herramienta permite centralizar la informacidn clave del proceso, brindando una vista claray
en tiempo real del estado de cada operacién y poder visualizar las operaciones del afio
completo. Su implementacidn responde directamente a la filosofia lean, ya que promueve la
transparencia en la informacion.

Para el disefno e implementacion del dashboard de visualizacion y control del desempefio se
utiliz6 como base de datos el Reporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias,
esto permite saber que estamos utilizando datos confiables y en tiempo real sobre cada una
de las operaciénes. Basandonos en la informacidon con la que contamos pudimos comenzar
el disefio del tablero, ya que se definieron los indicadores que nos interesaba tener
representados de forma visual, en un inicio basandonos solamente en las necesidades del

area de comercio exterior. Se integraron graficos que permiten identificar con rapidez
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cualquier desviacion o retraso en las operaciones y asi poder brindar atencion a cada casoy
poder tomarlo como referencia para situaciones futuras o actuar de manera oportuna, se
buscaba que fuera dindmico y util, por lo que se optd por usar la herramienta Power BI.

El tablero transforma informacidén extensa en senales claras y accionables, eliminando
tiempos improductivos de busqueda y analisis manual y reduciendo la posibilidad de errores
en lainterpretacidon de datos. Adicionalmente, al centralizar indicadores clave de desempefo,
se garantiza un monitoreo continuo que contribuye a la mejora sostenida del proceso,
alinedandose con la filosofia lean de generar valor con el menor desperdicio posible.

Como se menciond en un incio, todo se trabaja con un enfoque agile, por lo que se fueron
realizando mejoras y ajustes conforme se avanzaba. Una vez que el tablero estuvo listo, se
comenzaron a realizar presentaciones mensuales ante todo el equipo de supply chain. En
estas sesiones se exponia el desempefio del area durante el mes anterior y se resaltaban
situaciones relevantes que requerian discusiéon con las demas areas. Durante las primeras
presentaciones surgieron comentarios y propuestas de mejora provenientes de distintos
equipos, lo cual enriquecid el proyecto y derivé en la incorporacidn de ajustes al dashboard.
Estas modificaciones permitieron ampliar el alcance del analisis de cada operacion y anadir
informacién de valor sobre las actividades de comercio exterior, facilitando asi la colaboracion
y latoma de decisiones en toda la cadena de suministro.

Los elementos que podemos encontrar en este dashboard son:

1. Tarjetas visuales: Muestra una métrica clave, como el numero de pallets, total de
embarques, cantidad de producto importado, valor total de las facturas.

2. Graficos de dona: estos nos indican la proporcion de embarques que sucedieron por
medio aéreo, maritimo o terrestre, también muestra el KPI definido sobre los
embarques que llegaron en tiempo o retrasados.

3. Graficos de barras: Hay dos tipos de graficos de barras en el dashboard, uno es de
barras apiladas y muestra los tiempos de cada embarque en cada etapa del proceso
(transito, aduana, llegada a CEDIS, ingreso a sistema), el otro es para comparar los
lead times esperados y los reales en promedio para las operaciones segun su origeny
medio de transporte.

4. Grafico de lineas: Este se utiliza para poder identificar picos en cuanto a volumen de

embarques a lo largo del afio segun el medio de transporte.
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5. Tabla: Tenemos una tabla que muestra el hombre de cada producto que se ha
importado, esta facilita identificar que se import6, la fecha en que llegd a la aduana, el
numero con el que se identifica en el sistema, etc. Al seleccionar un embarque en la
grafica de barras inferior, sefiltra esta tablay muestra los productos que se importaron
en ese embarque en especifico, por lo que es bastante util esta informacion.

6. Filtros: Estos se usan para segmentar la informacion y facilitar su analisis ya que es
mucha informancion y en ocasiones se necesita revisar casos especificos segun la
temperatura con la que se debe trasladar el material, el medio de transporte, familias

de productos especificas, etc.

Tablero - Importaciones México

Embarques Valor Factura Cantidad Unidad de Medida Cantidad Unidad de Medida Filtros
-~

21 $2,674,239,467.98 CED B Eo 000
379 Pallets 1752884 PIEZA

Modalidad Llegada de embarques por Afio y MEDIO

MEDIO ®Aéreo  Maritimo ® Terrestre
10

CEDIS3IM
CEDISEM

=
8
8

KPI de liberaci6n Tiempo de transito (Dias)
®Retraso en salida » Transito hasta amibo  ATA hasta CEDIS  Ingreso a Sistema

n

©
s . .

B
£l n non
2 s £ n 7
»
2

v ow %o

o | MM Bl "=
R e ol P PP P

llustracion 25. Dashboard realizado para reflejar un resumen de las operaciones en tiempo real

7.4.2. Diagrama de Gantt

Como parte de la visualizacion para control de las operaciones en cuanto a los permisos de
importacion serealizé un Diagrama de Gantt. Se hizo en una hoja de célculo, como se comento
anteriormente el reporte inicial de permisos tiene muchas filas, por lo que se hizo automatico
dentro del mismo archivo en el que se encuentra el semaforo de vigencias. La finalidad de este
diagrama es tener la visibilidad de cobertura de los permisos de importacidon segin cada

producto, ya que para cada producto se tienen tres permisos de distintas aduanas. Se
37



alimenta del reporte antes mencionado, hace todo en automatico, ya que se utilizan féormulas

y formatos condicionales para lograr que se iluminen las celdas y poder lograr esta visibilidad.

Se utilizaron distintas columnas como la informacion base, estas fueron:

1.

2.

Producto: Nos indica el producto al que corresponde el permiso de importacion
Etapa: existen distintas etapas dentro de la empresa que se relacionan con la
informacién de las artes del producto (informacién del fabricante, informaciéon de
procedencia, etc.), esta informacidn debe estar reflejada en el permiso ya que es uno
de los requisitos de las aduanas para poder liberar el producto. Por esta razén, cada
etapa tiene sus tres permisos por aduanas para poder contar con la cobertura segun
las artes del producto que venga.

Aduana: Es la aduana. A la que llegara el producto para poder entrar a México.

No. de permiso: es el identificador de cada uno de estos documentos.

Fecha de resolucidn: es la fecha en que el permiso de importacion se autoriza, a partir
de esta fecha se puede comenzar a usar el documento.

Vigencia del permiso: es la fecha en que el permiso de importacidon debe dejar de ser
utilizado.

Vigencia de la prorroga: si se solicita una prdrroga, esta seria la fecha en que debe
dejarse de usar el permiso después de su extensién de validez.

¢En proceso de prérroga?: esta se usa para saber si se solicitdé una prorroga para un
permisoy ya esta en proceso de autorizacion.

Estimacion de prorroga: Segun el Reglamento de Insumos para la Salud (RIS), los
permisos de importacion son prorrogables hasta por 180 dias naturales, asi que para
permisos que estén en proceso de prérroga se estima el periodo de tiempo que

cubriria, y en esta columna se encontraria la fecha final de vigencia con prérroga.

Para comenzar, se referenciaron las primeras 7 columnas con un “=" del reporte inicial a la

tabla de este diagrama, las columnas 8 y 9 fueron formuladas

38



Ix

=Tabla3[Producto]

v
A © D F
E1 (Regular) E1 (Prérrggg) E1 (Estimacion de prérroga)
E2 (Regular) E2 (Prérroga) | E2 (Estimacién de prérrogal
E3 (Rg}lar) E3 (Prérroga) | E3 (Estimacion de prérroga)
PRODUCTO ETAPA ADUANA
[~] [~]

P1

E3

QUER - 640

Illustracion 26. Férmula para extraer la informacién del reporte

A
- _ugn _
v fx  =SI(118<>$C$4,SI(K18="SI",SI()18=$C$4,118+180,""),""),"")
= D F G H | ] K L v
E1 (Regular) E1 (Prérroga) | E1 (Estimacién de prérroga)
E2 (Regular) E2 (Prérroga) | E2 (Estimacion de prérroga
E3 (Regular) E3 (Prérrog E3 (Estimacién de prérroga)
ESTIMACION
FECHA DE VIGENCIADE ~ VIGENCIADE ;&N proCESO DE
PRODUCTO ETAPA ADUANA NO. DE PERMISO PRORROCA? DE
RESOLUCION PERMISO PRORROGA
PRORROGA
P2 E1 COATZ - 080 0000000000011 02/jul/25 29/dic/25 sl
P2 El QUER - 640 0000000000012 02/jul/25 29/dic/25 NO
llustracion 27. Formula para estimar la fecha de expiracion de la prorroga
L 63 (Regular) 1
LI ] 3 LI EUE T 1 1 )
§ & 3| LI 1 | ¢ ¢ 2 @ @ QR
2oz E 3| & 2 § = 3 z 5 %
ESTIMACION
FECHA DE VIGENCIA DE VIGENCIA DE LEN PROCESO DE
PRODUCTO ETAPA ADUANA NO. DE PERMISO ) o RRARRCaR R DE
PRORROGA
I
o m . — s s -
. o — 0 ooz s =
t u e comononon e =y s o
" f e 1 oy St o -
" ., e o oy s e -
a - P e iz s o o
n m Eora s s ear et o
" u PN Somomonsts ey s et o
- " CoF) — cupins s . T
" u e ot s o -
” a COATZ 080 0000000000013 27/eceszs. 2wu2s 20/ene26. o —_—
" o el = s s b s ———
n u i Somomonsts ot s St o
n n e — oits it -
" f ) —— s s s o
o i S e vt v ot o
” ) QUER- 640 0000000000021 1070025 O6/ene/26 £l 05/pd/26 —_—
” o QuER- 640 ‘a000000000022 22/seef2s 19/0ar2s W/abe/26. o U —
" n P s et s o o
- u — — e s s o
" i i) s ) s o
" th oo Soowonsns s ears s o
" ,, i s s toears s o
~ ,, . s ez ) -
. u o comomonont porry s s -
n i P s ez s s -
" th o Commonsts o—rs s ot -
= 4 i s starts P o
. o e ) ) s it o
= o o ) s Dheart hane =
" 2 QUER - 640 0000000000037 25/pf2s 20/ene/26. L] 20/pdi26 _—
” © COATZ - 080 0000000000038 25/pf25 21/ene/26 Y 20/pd/26 _—
” a2 UE- 750 ‘2000000000039 s 27jene26 5 260126 —— e
. o o — s s s )
5 & —— 5 s s Staers .
" o i oot frisec e -
" o o ) prrcd e -
o m s et s e s o
" u s comomonr s atoans et o
" o ) Comowonsd s e e -
" th i o s s et -
& 4 o s s s e o
” & COATZ - 080 0000000000052 25/a0e/25. 2foasss 21/abe/26 o h 1

Illustracion 28. Diagrama de Gantt para apreciar la cobertura de los permisos de importacion
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7.5.  Documentacidon y estandarizacion de procesos

La estandarizacion de procesos consiste en consolidar procedimientos, metodologias y
operaciones con el fin de generar un modelo de trabajo en el que los resultados sean
consistentes, repetibles y medibles. Laimplementacién de esta estandarizacion se desarrolld
en dos fases fundamentales: la documentacién de los procesos realizados dentro del area de
comercio exterior en cuanto a importaciones, y la formalizaciéon de los procedimientos.
Resulté especialmente importante identificar las debilidades del proceso, ya que esto
permitié establecer objetivos claros de mejora y enfocar los esfuerzos en estas areas de
oportunidad para mejorar los resultados y evitar conflictos dentro del area.

Desde un enfoque practico, la estandarizacién puede definirse como el conjunto de
documentos registrados y sistematizados que permiten dar seguimiento a las actividades y
responsabilidades de cada participante en un proceso. Para el area de comercio exterior, esto
se tradujo en la creacion de manuales detallados, los cuales describen los distintos elementos
bajo la responsabilidad de cada integrante del equipo. Estos manuales no solo promueven la
interaccioén entre distintas areas al clarificar sus relaciones y dependencias, también facilitan
la coordinacion de actividades. De este modo, cada operador comprende claramente cuales
son sus responsabilidades y cdmo sus acciones se interrelacionan con las de los demas.
Ademas, la estandarizacién establece una referencia confiable que permite prevenir errores,
retrasos y mejorar continuamente el desempefio de todos los involucrados.

Al inicio de mi periodo como becaria, se me proporcionaron documentos que describian la
operacion de manera general y superficial. Conforme fui involucrandome mas en las
actividades diarias, pude mapear cada etapa del proceso de importacién y enriquecer la
informacién contenida en dichos documentos. Para asegurar la precisidon y relevancia de esta
informacién, se programaban periddicamente reuniones con la manager y la supervisora de
operaciones del darea de comercio exterior. Estas reuniones tenian como objetivo validar la
informacidén recopilada, identificar areas de mejora y definir la manera 6ptima de ejecutar
cada paso del proceso. Una vez validados los procesos, se procedidé a consolidarlos en
documentos formales que sirvieran como estandar y referencia para todo el equipo, esto
permitio mejorar la eficiencia organizacional, reducir confusiones y conflictos relacionados
con la asignacion de responsabilidades, y establecer un marco de trabajo comun que todos

los integrantes del area pudieran seguir.
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Dentro de estos manuales se implementd una tecnica llamada Bussines Process Modeling, es
una técnica de representaciéon visual de los elementos clave para los procesos, ayuda a
generar un lenguaje en comun para los integrantes de una organizacion, este tipo de modelado
de procesos ayuda a documentarlos por medio de diagramas de flujo de trabajo. Con base en
los resultados del benchmarking interno, fue necesario representar de forma clara y visual los
procesos definidos para facilitar su entendimiento y validacion.

En este punto ya se tenia el documento escrito sobre los procedimientos, asi que comencé a
generar los diagramas de flujo que representaban cada uno de los procesos que trabajé en
conjunto con la managery supervisora del area. Segui los mismos pasos para la elaboracion
de todos los diagramas de flujo, primero identifiqué a los involucrados en la operacion,
después comencé a modelar el proceso con la simbologia adecuada, una vez listo el diagrama
de flujo lo presentaba ante la manager y la supervisora para validacion. Una vez que los

diagramas de flujo fueron validados, los anexé al documento para finalizarlo.
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Illustracion 29. Diagrama de flujo general de una operacion de importacion

La estandarizacion del proceso se completd cuando los manuales fueron registrados
formalmente en la plataforma corporativa, transformandolos en documentos oficiales. A
partir de este momento, los procedimientos estandarizados comenzaron a implementarse de
manera sistematica, garantizando que todas las operaciones se realizaran bajo los mismos
lineamientos, promoviendo asi la consistencia, la calidad y la mejora continua en el

desempefo del equipo. Los diagramas generados mediante Process Modeling contienen
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insights sobre las funciones en un proceso como los eventos que ocurren en un mismo flujo
de trabajo, quien inicia los eventos o actividades, si hay puntos de decisién y los distintos
caminos que puede tomar la operacién, al igual que el tiempo que puede tomar cada paso de

la operacion.

7.6. Implementacién incremental y retroalimentacion

La implementacién de las herramientas se llevé a cabo de manera progresiva y planificada,
bajo un esquema de desarrollo incremental que permitié garantizar valor en cada una de las
etapas del proyecto. En lugar de intentar construir una solucidon completa desde el inicio, se
priorizd entregar componentes funcionales de forma temprana, lo cual es consistente con la
filosofia lean y los principios de la metodologia agile. Esto permitid que, desde los primeros
avances, se obtuvieran resultados tangibles, como la automatizacién parcial de reportes o la
estandarizacién de datos clave en la plantilla de monitoreo.

La légica de estaimplementacion incremental respondié a dos objetivos principales: en primer
lugar, reducir el riesgo de generar herramientas que no se ajustaran a las necesidades reales
del area; y en segundo lugar, habilitar la posibilidad de perfeccionar el disefio conforme se
detectaban oportunidades de mejora. Por ejemplo, con el Reporte de monitoreo y seguimiento
de las operaciones diarias se planificaron las columnas llenandolas manualmente, con cada
revision se fueron integrando las automatizaciones y posteriormente, se integraron funciones
adicionales como los indicadores de desempenio (KPIl) y la columna de comentarios
predeterminados, que facilitaban un analisis mas estructurado. A medida que cada mdédulo
quedaba listo, se validaba su funcionamiento en un entorno real, y tras la validacién se pasaba
a la siguiente fase de desarrollo.

De manera similar, el dashboard fue resultado de una evolucion por etapas. Inicialmente su
disefo se centro en la visualizacion de métricas generales relacionadas con el desempefio de
las operaciones solamente dentro del area de comercio exterior, eventualmente se ahadieron
capas de analisis mas detalladas que incorporaban tiempos de aduana, desempeno logistico
y visualizaciones especificas para supply chain. Este proceso de construccidon gradual
permitid que el dashboard se consolidara como una herramienta lean en si misma, al
funcionar como un sistema de control visual que promueve la deteccién rapida de

desviaciones.
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La retroalimentacion fue clave durante el desarrollo de todas las herramientas, ya que se
convirtié en un ciclo de mejora continua, cada entrega funcionaba como un prototipo, que
podia ser ajustado segun las condiciones reales y requisitos del area. Esta dinamica evito
acumulacion de errores y aseguré que las mejoras fueran oportunas y sostenibles, este
proceso de retroalimentacién se realizaba mientras las herramientas se encontraban en uso

operativo.
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8. RESULTADOS

8.1. Mejoras en tiempos, errores y trazabilidad

Uno de los principales resultados que se notaron, a partir de la implementacién de las
herramientas disefadas, fue la mejora en trazabilidad de las operaciones ya que comparado
con lo que se mencioné en los antecedentes, podemos tener la visibilidad completa de cada
una de las operaciones que se realizan dentro del area gracias al Reporte de monitoreo y
seguimiento de las operaciones diarias. Agregar el llenado de un reporte nuevo a las
responsabilidades de los integrantes del equipo implica que dediquen tiempo a este, en un
inicio pudo ser intimidante al tener muchas columnas por llenar, pero al automatizar
columnas e integrar las listas desplegables se logré que no fuera necesario dedicar mucho
tiempo.

Llenar este reporte de forma manual en promedio toma 4.92 minutos por cada embarque, al
tenertodas las herramientas lean mencionadas se redujo el tiempo de llenado a un promedio de
1.87 minutos, lo cual representa una mejora de la eficiencia en cuanto al llenado de el reporte
del 61.97%, lo cualimplica que este proceso es 163% mas eficiente. También se identificd que
al llenar la informacién manualmente en promedio se tienen 3 errores por partida capturada
en el reporte, tanto de ortografia como de captura comparado con la informacion verdadera,
al contar con las herramientas esto disminuyé a un promedio de 1 error por partida, que es el
equivalente a una mejora del 64.29% en cuando a la confiabilidad de informacién con la que se
cuenta en este reporte, el indice de confiabilidad que se tiene por partida en este reporte es de

97.77%.
Tiempo de llenado del reporte
500
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Gréfico 1. Comparacion de resultados de tiempo de llenado del reporte
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Gréfico 2. Comparacion de resultados de cantidad de errores durante la captura de informacion

La plantilla usada para el control diario de permisos no requiere mucho tiempo para agregar la
informacién, donde se ve reflejado el beneficio que tuvo la implementacién de esta es al
momento de analizar esta informacién. La implementacién de este sistema visual responde a
los principios lean de gestion visual y estandarizacion, ya que cualquier persona, al observar
los colores del semaforo, puede interpretar de inmediato la situacién de cada permiso y
decidir las acciones correspondientes. Para su construccién, se programaron férmulas que
comparan las fechas de vigencia contra la fecha actual y devuelven un resultado
estandarizado tanto en texto como en color. Esto no solo agiliza la toma de decisiones, sino
que también asegura uniformidad en el monitoreo, eliminando discrepancias entre distintos
analistas.

La plantilla puede entenderse como un andon digital, adaptado a la gestidon de permisos
sanitarios de importacion. Su principal aporte radica en la capacidad de anticipar riesgos,
como lo es la caducidad de un permiso y poder solicitar su prérroga en el momento oportuno
o solicitar uno nuevo en caso de que ya se haya solicitado la prérroga anteriormente, hace
posible poder tomar medidas preventivas para garantizar la continuidad de las operaciones.
Asi, el sistema no solo automatiza tareas, sino que incorpora los principios lean para generar
valor al asegurar la trazabilidad, consistencia y agilidad en un proceso que es clave para la

cadena de suministro.
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8.2. Uso de herramientas visuales y suimpacto en la toma de decisiones

Tener una base de datos completa como lo es el Reporte de monitoreo y seguimiento de las
operaciones diarias es impractico si no se puede interpretar la informaciéon de una manera
sencilla para poder usar como referencia al momento de tomar decisiones. De esta manera,
la metodologia aplicada no solo responde a un disefio técnico, sino que también asegura que
la herramienta refuerce la cultura lean en la organizacion. El dashboard se convierte en un
instrumento estratégico que integra estandarizacidon, automatizacion y control visual,
permitiendo que los equipos operativos y de gestidén cuenten con un soporte confiable para el
analisis diario y la toma de decisiones oportunas.

El disefio e implementacién del dashboard también se vincula de manera directa con los
principios de la filosofia lean, ya que su propdsito principal es eliminar desperdicios
relacionados con la gestidon de informacion y facilitar la toma de decisiones con base en datos
en tiempo real. Este tablero actia como una herramienta de visual management, al presentar
de forma clara y estructurada los indicadores clave de desempefio (KPI) y la trazabilidad de
cada operaciéon. De esta manera, se traduce informaciéon compleja en un formato visual e
intuitivo que permite identificar rapidamente desviaciones o areas de mejora, similar a cémo
funcionan herramientas como andon o gemba boards en entornos productivos. Asimismo, al
centralizar la informacidn en un solo punto, se evita la duplicidad de esfuerzos y se reduce el
tiempo invertido en la busqueda, consolidacién y validacién de datos, lo que aporta eficiencia
y valor agregado a la operacion. El dashboard, ademas, contribuye a la estandarizacion del
seguimiento de las operaciones y fortalece la cultura de mejora continua, al ofrecer una base
objetiva para la identificaciéon de problemas, la implementacidon de contramedidas y la
validacion de resultados. En conjunto, esta herramienta refleja la manera en que lean puede
trasladarse a un entorno administrativo y de comercio exterior, funcionando como un sistema
de control visual que impulsa la transparencia, la colaboracién entre areas y la orientacién
hacia resultados medibles.

Al realizar la revision previa a la presentacidon mensual del dashboard ante el resto del equipo
de supply chain, suelen salir a la luz algunas situaciones relevantes sobre el desempefio de
las operaciones del mes, gracias a esto se puede identificar a que se debe el problema, si es
una situacién que se conecta a otra area, esto se menciona durante la presentacion para

poder encontrar la manera de prevenir que se repita o encontrar soluciones. Por otro lado, la
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retroalimentacion se oriento a la amplitud del analisis que ofrece y a la manera en que integra
la informacidn para toda el area de supply chain.

Un diagrama de Gantt puede parecer algo muy simple y tedioso de manejar si es manual, pero
al tener todo automatizado, evitando trabajos que podrian tomar dos dias para completar y
que la siguente semana deba actualizarse, se vuelve una herramienta vital. Este diagrama se
ha utilizado para poder tomar decisiones en cuanto a los permisos que se tienen disponibles
para cada operacion, tiene una funcién similar al semaforo del que hablé anteriormente, pero
el diagrama de gantt nos brinda una visibilidad mas amplia y vuelve mas sencillo identificar
riegos o situaciones en las que un permiso no puede usarse debido a que pertenece a una
etapa que tiene distintas artes a las que vienen en el producto a importar.

Este diagrama también se implementé en las revisiones mensuales que se tienen con el
equipo de planeacién, anteriormente tomaba alrededor de tres dias la preparacion de material
e informacion para esta reunién, pero implementando este diagrama, solamente tomaba dos

horas para poder, lo cual representa una dismunicién del tiempo del 91.66%.

8.3. Retroalimentacion del equipo o supervisores

La retroalimentacion recibida por parte del equipo y de los supervisores respecto a los
reportes disefiados fue clave para validar su utilidad y confirmar que las herramientas
desarrolladas realmente respondian a las necesidades del area. En general, se destacé que
los reportes permitieron unificar la informacién en un solo formato estandarizado, evitando
depender de multiples archivos dispersos que dificultaban el seguimiento. Esto representd un
avance importante en términos de claridad y orden.

En cuanto al dashboard, los supervisores reconocieron que esta herramienta facilita la
identificacién de cuellos de botella y patrones en el flujo de operaciones, ademas de proveer
un soporte soélido para discutir decisiones con otras areas relacionadas.

La implementacion de las herramientas desarrolladas generé espacios de retroalimentacion
por parte de supervisores y miembros del area de supply chain. Estos comentarios se
enfocaron principalmente en la utilidad practica de las herramientas dentro de la operacién

diaria, asi como en el valor agregado que aportan para la toma de decisiones.
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9. CONCLUSIONES

9.1. Reflexiéon sobre el uso de lean en un entorno administrativo

Durante el desarrollo de estos proyectos pude identificar y demostrar que las herramientas y
el pensamiento lean no se limitan Unicamente a entornos de manufactura, también pueden
adaptarse y traducirse a procesos administrativos para poder mejorar la eficiencia operativa.
Aplicar principios lean, como la visualizacién de la informacién, estandarizacién y la
eliminacion de desperdicios, evidencia el impacto que se puede tener en la reduccién de
tiempos, la mejora de la trazabilidad y la prevencién de errores en las operaciones de
Comercio Exterior.

Una de las principales lecciones que aprendi en el camino es la importancia de tener
centralizada la informacion en entornos administrativos ya que gran parte de las ineficiencias
surgen de tener datos dispersos ya que genera incertidumbre y errores. Con el enfoque lean
se logro reducir este desperdicio mediante la construccion de reportes, plantillas y elementos
visuales.

Otra leccioén es que un elemento pierde su valor si no es funcional, como lo puede llegar a ser
para las demas areas el tener una base de datos extensa, de la cual no necesitan mucha
informacién, por lo que al simplificar la presentaciéon de datosy priorizar indicadores clave, se
logréo que la informaciéon fuera util, practica y orientada a la accién. Esta experiencia
demuestra que lean en un entorno administrativo no se limita a eliminar tareas innecesarias,
también implica disefar sistemas de informacién claros y accesibles, que se convierten en un
soporte estratégico para el funcionamiento del area y la colaboracion entre distintos equipos.
En cuanto a las metodologias, puedo decir que mientras PDCA define el esqueleto del proceso
de mejora, agile dota de movimiento y fluidez a su estructura, promoviendo una cultura de
respuesta rapida ante el cambio, colaboracion entre equipos y aprendizaje continuo. En
conjunto, ambas metodologias conforman un sistemaintegral que combina la estabilidad de la
estandarizacion con la agilidad necesaria para sostener la innovaciéon y la eficiencia en

entornos administrativos complejos.

9.2. Valor personaly profesional del proyecto

La realizacién de estos reportes representd una oportunidad para aplicar los conocimientos

que adquiri durante el tiempo que estudié ingenieria industrial, aunque fue algo retador debido
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a la falta de conocimiento en el area de comercio exterior. Gracias al apoyo que me brindé mi
equipo de trabajo pude desarrollar mis habilidades de gestion de procesos, andlisis critico y
mejora continua; me permitieron presentar ideas para mejorar los procesos alineandome a las
necesidadesy limitaciones que se tenian.

Trabajar bajo un enfoque agile me demostré la importancia de la adaptabilidad y flexibilidad
en un ambiente administrativo, ya que las cosas siempre se encuentran en cambio constante
y siempre habra algun tipo de retroalimentacién con el fin de alcanzar mejores resultados.

En lo profesional, el proyecto aporté un valor significativo al fortalecer habilidades en areas
clave como la documentacidon de procesos, desarrollo de reportes automatizados y
visualizacién de datos, todas altamente demandadas en el &mbito empresarial actual. Logré
disminuir tiempos en distintas tareas al implementar las herramientas sobre las que hablé
durante el trabajo, para el Reporte de monitoreo y seguimiento de las operaciones diarias la
eficiencia al llenar el reporte aumenté en un 61.97%, la confiabilidad del reporte aumenté un
64.29% alcanzando un indice de confiabilidad del 97.77%, esto tras la implementacién de las

herramientas lean.

9.3. Areas de oportunidad futuras

Alserun area en la que siempre hay trabajo, es importante darle seguimiento a todo, pero esto
puede volverse dificil y tedioso si la informacion se segrega mucho, porque a pesar de que en
el tiempo que estuve apoyando logré consolidar mucha de esta, siguen existiendo muchos
reportes que en un momento se vuelven obsoletos o no funcionales y la informacidén
importante se queda perdida. Por esto considero que un siguiente paso clave seria realizar una
depuracion integral de los archivos existentes, con el fin de eliminar duplicidades, identificar
registros desactualizados y reorganizar la informacion de forma estructurada. Esta depuracion
deberia dar origen a dos bases de datos principales: una destinada a informacidn historica o
inactiva, que funcione como repositorio de referencia para consultas o auditorias, y otra
compuesta Unicamente por informacién vigente y operativa, utilizada para el trabajo diario y la
toma de decisiones. Esta clasificacion permitiria reducir significativamente la cantidad de
archivos en uso, evitando la navegacion constante entre carpetas y reportes que actualmente
ralentiza el flujo de trabajo. Ademas, facilitaria el mantenimiento de la trazabilidad de la
informacién, ya que los datos histdricos seguirian disponibles sin interferir con la operacion
diaria. A largo plazo, esta estructura también podria integrarse en un sistema automatizado de
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actualizacidn y respaldo, garantizando la integridad de la informacion y fomentando una
gestion documental mas eficiente y alineada con los principios de mejora continua.

Otra areade oportunidad es en las métricas que se tienen, actualmente estda en uso un solo KPI,
pero implementar distintos como uno para medir tiempos con el gestor de permisos, con los
transportistas, para la entrega de reportes, o incluso mantener el analisis de confiabilidad de
este reporte principal, que es el que eventualmente puede alimentar todas las bases de datos
con las que se cuenta.

Una limitacién con la cual el equipo puede llegar a enfrentarse es que debido al uso de excel
para todos los reportes, su mantenimiento depende de tener la habilidad técnica para porder
configurarlo, al igual que el conocimiento sobre la forma en que funciona cada archivo de
manera interna para su automatizacion. Este herramienta tiene otra limitante, no puede
procesar volumenes grandes de datos, por lo que seria una buena opcion encontrar
alternativas de programas que ayuden a procesar los datos y automatizar aun mas el llenado
de reportes, ya que la estructura actual puede llegar a ser insuficiente.

Dentro delequipotambiénfaltaunamayoraperturaalcambio, apesarde buscarestandarizar los
procedimientos y comenzar con la implementacién de distintas herramientas que facilitan
muchas tares, hay una resistencia a hacer las cosas de una forma nueva. Esta misma
resistencia consigue que no se obtengan los mejores resultados ya que las cosas pueden
hacerse mal y provocar retrabajos que necesitan una mayor inversién de tiempo. Una
recomendacion para la planificacién con el equipo es el establecer un plan de transicién
formal, donde se den capacitaciones para reforzar el uso de las herramientas lean y se tenga
mapeado elmomento en que cada herramienta entrara envigor, para que sea algo escalonadoy no

se perciba como cambios repentinos.
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10. ANEXOS

10.1. Tablas de Pruebas de tiempos y errores

Tabla 4. Mediciones sin implementar herramientas

Sin herramientas lean ‘

No. De prueba | Tiempo de llenado [s] Numero de errores en la linea ‘
270
278
375
454
184
211
159
316
361
341

Total [s] 2949
Promedio
[min] 4.92

OO |N|OO|dh W |IN|-

RN | WINIFRL|O|M

=
o

N
(o]

o
o)

Tabla 5. Mediciones implementando herramientas

Con herramientas lean ‘

No. De prueba | Tiempo de llenado [s] Numero de errores en la linea ‘
139

153
176
141
93
113
56
78
86
86

Total[s] 1121
Promedio
[min] 1.87
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=
o
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10.2. Calculos
10.2.1.Calculo de porcentaje de mejora de eficiencia

Calculo de porcentaje de mejora para la eficiencia:

(PTSHL — PTCHL)

Mejora(%) = PTSHL X 100%
Donde:
- PTSHL: Promedio de Tiempo Sin Herramientas Lean
- PTCHL: Promedio de Tiempo Con Herramientas Lean
Entonces:
Mejora(o) = S22tminl = L87imin) 000 _ 3:05 [minl ) 0,
4.92 [min] 4.92[min]

Mejora(%) = (0.6197) x 100% = 61.97%

Calculo de porcentaje de incremento en eficiencia:

Incremento en eficiencia (%) = (PTSHL — 1) X 100%
PTCHL
Donde:
- PTSHL: Promedio de Tiempo Sin Herramientas Lean
- PTCHL: Promedio de Tiempo Con Herramientas Lean
Entonces:

4.92[min]

1) %1009
1.87[min] ) %

Incremento en eficiencia (%) = (

Incremento en eficiencia (%) = (2.629 — 1) X 100% = (1.629) x 100%

Incremento en eficiencia (%) = 163%

10.2.2.Calculo de porcentaje de mejora de confiabilidad

Calculo de porcentaje de mejora para la confiabilidad:

(PESHL — PECHL)

Mejora(%) = PESHL X 100%
Donde:
- PESHL: Promedio de Errores Sin Herramientas Lean
- PECHL: Promedio de Errores Con Herramientas Lean
Entonces:
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Mejora(%) = (2.8[Errores] — 1[Errores]) < 100%
ejorata) = 2.8 [Errores] 0

] 1.8[Errores]
Mejora(%) = > %X 100% = (0.6429) x 100% = 64.29%

.8 [Errores]

Calculo de indice de confiabilidad:

Promedio de Errores por partida

Indice d jabilidad = 1 —
ndice de confiabilida Oportunidades totales

Altener 45 columnas por llenar, esta es la catidad total de oportunidades. Este calculo es para

la confiabilidad final del archivo implementando las herramientas Lean.

. 1
Indice de confiabilidad = 1 — i 1-0.222=09777

Si queremos verlo como porcentaje:

Promedio de Errores por partida

indice de confiabilidad = (1 — ) %X 100%

Oportunidades totales

, 1
indice de confiabilidad = (1 _ E) x 100% = 0.9777 x 100% = 97.77%

10.2.3. Calculo de reduccién de tiempo para reunién con equipo de IBP

S _ (TAHL — TDHL)
Disminucién de tiempo (%) = TAHL x 100%

Donde:
- TAHL: Tiempo Antes de la Herramienta Lean
- TDHL: Tiempo Después de la Herramienta Lean
Siantes tomaba 3 dias, cada dia con 8 horas laborales, equivale a 24 horas totales. Ahoratoma
2 horas.
Entonces:

Disminucion de tiompo (o) < ZHTSI = 20T o
isminucion ae titempo (/0) = 24[hTS] 0

22[hrs]
24[hrs]

Disminucién de tiempo (%) = X 100% = (0.9166) x 100% = 91.66%
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