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l. Resumen

En el mundo en el que vivimos, las empresas establecen sus prioridades
dependiendo de una multitud de factores, y en muchas ocasiones el futuro no
es de las primeras, mas cuando el dia a dia es apremiante, considerando que
es costoso adelantarse a lo que podria suceder, aun cuando se conozca la
tendencia futura, y curiosamente muchas compafiias en este escenario
consideran que es mas costoso prever una situacién negativa, no considero que
sea una inversion evitarla. Tal es el caso de la empresa en la que estuve
laborando durante mi periodo de practicas profesionales, que al no utilizar un
sistema con el cual se tuviera control de los productos comercializados por ellos
mismos, y como se movian en el mercado, aunado a la falta de personal
capacitado, pasaron por momentos criticos, sin embargo, con el andlisis
pertinente durante mi estancia se logré estandarizar el proceso de compra y

venta, eliminando los desperdicios encontrados en mi estudio.

El presente trabajo muestra las mejoras que se implantaron en la empresa en la
cual hice mis practicas profesionales, siendo evidencia clara de que una
organizacion, por muy pequefia que sea, cuando esta dispuesta al cambio y la
importancia clave es la capacitacion y motivacion a los empleados, puede
presentar reduccibn de tiempos en procesos de negocio e

incremento en ventas.



I. Prefacio

¢ Sabias que las startups! o empresas pequefias no le dan importancia a tener

registros de los productos que manejan o los servicios que brindan?

A simple vista las innovaciones tecnoldgicas pueden ser negativas para las
personas que no saben cémo aprovechar dichas herramientas o que se niegan
a cambiar, sin embargo, se puede hacer uso de ellas para lograr un objetivo
mayor como lo es la creacién de una empresa o llevar a una ya establecida a lo

mas alto de los estandares en su mercado.

La empresa para la cual laboré durante el periodo de préacticas profesionales
llamada Refacciones Diesel Millennium, lleva ya mas de 20 afios de servicio y
se le ha dificultado adaptarse a los cambios que en la actualidad son necesarios

para no morir en el intento.

De unos afios para acéd se ha quedado estancada por falta de personal y mal
manejo dentro de las diferentes areas lo que se ha intentado modificar con mi

presencia.

Para poder revertir los aspectos negativos lo primero que realicé fue un
inventario para generar un registro de lo que se tenia y de lo que se necesitaba

pedir obteniendo asi el nuevo control de inventarios.

Este proceso me llevo a darme cuenta de que lo que realmente se necesitaba
era una capacitacion general para los empleados junto con una estandarizacion
en el proceso de compra y venta de las refacciones, debido a que nadie sabia

como llevar a cabo sus actividades y mucho menos cémo mejorarlas.

1 Startup viene del idioma inglés y se traduce tipicamente como 'Empresa emergente'



l1l. Introduccién

Hoy en dia con la tecnologia hemos tenido que evolucionar drasticamente y
aceptar que todo lo que hacemos tiene que quedar asentado para llevar un
registro de cualquier actividad que hagamos, dia con dia, si vamos a un lugar
se queda registrado ya sea dentro de nuestro celular, o mediante el correo
electronico en el cual tenemos un registro de contactos, calendario, agenda, las
tareas que tenemos pendientes con alarmas o incluso lo que vamos a comprar
de nuestros suministros para el hogar.

A simple vista las innovaciones tecnoldgicas pueden ser negativas para las
personas que no saben cémo aprovechar dichas herramientas o que se niegan
a cambiar, sin embargo, se puede hacer uso de ellas para lograr un objetivo
mayor como lo es la creacién de una empresa o llevar a una ya establecida a lo

mas alto de los estandares en su mercado.

La division para la que se ha trabajado es el area de almacén que tiene
contacto directo con el area de compras y la de ventas. El almacén se encontro
en un estado critico, ya que se perdio todo el control de inventario con el que se
contaba unos afios atras, afectando las otras areas porque al no tener control
de los productos dentro del almacén se rechazaban ventas, por consiguiente se
perdieron clientes debido a su insatisfaccién con el servicio, que a su vez
generé perdidas y aunado a que tras dos afios de pandemia los transportes con
los que se tenian acuerdos para surtir sus productos, dejaron de laborar

bajando aun mas los ingresos.

Para concluir satisfactoriamente este informe y titularme, se coadyuvé a revertir
los aspectos negativos encontrados durante mi andlisis, mejorando asi mis
habilidades.



Pensando que lo que se necesitaba en primera instancia era recuperar el
registro de lo que se tenia y lo que se necesitaba pedir, realicé un inventario,
obteniendo asi el nuevo control de inventarios, pero esta vez en una base de
datos centralizada en la cual el personal de ventas, de compras y los mismo del
almacén pudieran hacer cambios y checar el estatus de los productos ayudando
a brindar un mejor servicio y recuperar a los clientes que decidieron ir con la

competencia.

Al finalizar este proceso me di cuenta de que, lo que realmente se necesitaba
era una capacitacion general para los empleados junto con una estandarizacion
en el proceso de compra y venta de las refacciones, debido a que nadie sabia

como llevar a cabo sus actividades y mucho menos cémo mejorarlas.

Al final, se redujeron los tiempos de respuesta hacia los clientes, también se
liberaron espacios desperdiciados dentro del almacén en los que ahora ocupan

su lugar nuevas piezas Yy, por ultimo, el personal trabaja con mejor actitud.

Se busca que la mejora continue para que la compafia pueda ver resultados
mas notorios a los que ya se tienen como la generacion de ventas en linea con
envios foraneos, crecimiento de mayor utilidad y un beneficio para los duefios y

directivos sin olvidar a los empleados de niveles jerarquicos mas bajos.

Para mostrar lo anterior y cumplir con los fines descritos, el trabajo se organiza
de la siguiente manera. Comenzando en el capitulo V en el que se veran las
herramientas a utilizar y los conceptos que se deben tener en cuenta para el
correcto entendimiento, en el capitulo VI se abordara la informacion relevante
de la empresa, junto con la problemética a tratar, del séptimo al noveno se
mostrara el estado inicial, los cambios realizados utilizando herramientas de
mejora, los resultados obtenidos, para finalizar con las conclusiones y breves

recomendaciones de acuerdo a mi analisis durante el tiempo laborado.



V. Objetivos del trabajo

El presente trabajo asciende a 3 objetivos que tengo en conjunto con la

empresa, descritos a continuacion:

e Hacer mas eficiente el proceso de compra y venta de productos, asi
como facilitar la facturacién, mejorar el control de inventarios y eliminar
desperdicios, utlizando mis conocimientos de ingenieria durante el
periodo de practicas profesionales.

e Obtener mi titulo como Ingeniera Industrial con el presente trabajo
mostrando el aprendizaje logrado en mi periodo como practicante.

e Mejorar mis habilidades y profesionalismo a la hora de laborar para una

empresa con los puntos anteriores.

V. Marco tedrico

Dados los temas a tratar dentro de este escrito, principalmente tenemos que
saber qué son los inventarios y cudl es la forma en la que se puede tener un

control.

Un inventario? es aquel registro que se hace de los bienes que pertenecen a
una persona o0 empresa, quedando constancia de una serie de activos u
objetos. Vamos a tomar el inventario como el documento donde se anotan

todas las piezas que se tienen dentro de un almacén.

2 Guillermo Westreicher, 2020.



Para poder llevar a cabo un control de inventarios se debe conocer el estado de
toda la mercancia dentro del almacén, teniendo un registro y/o control periddico
para que se mantenga actualizado y se pueda saber lo que se tiene.

Con lo antes mencionado me gustaria introducir la definicion de un proceso3:
“Secuencia de acciones que se llevan a cabo para lograr un fin determinado.”

Habiendo dicho esto, dentro de este proyecto vamos a utilizar procesos para
poder hacer un control de inventarios que sea utilizable a largo plazo, que no
tenga problemas y que los empleados lo puedan comprender de una manera

sencilla.

Se pretende hacer una estandarizacion de procesos, con esto me refiero a
crear un proceso donde las &reas involucradas sepan con exactitud qué es lo
gue se tiene que hacer y hacia dénde siguen las actividades, tomando en
cuenta la capacitacion correcta del personal para que sigan al pie de la letra los

pasos a seguir para una correcta estandarizacion del proceso.

Sabiendo que la estandarizacién* es el proceso mediante el que una serie de
actividades se ajustan o se adecuan a un estandar, consistiendo en adaptar

aquellas actividades/procesos a un modelo de referencia.

Durante el proceso de estandarizacion y al crear el control de inventarios, se
pretende visualizar cuales son los desperdicios o0 mudas como en la industria
conocemos a aquellas actividades indtiles y que no generan valor agregado al
producto o servicio. Tenemos 7 tipos basicos de MUDAS?®, como se muestra a

continuacion:

3 Guillermo Westreicher, 2020.
4 Francisco Coll Morales, 2020.
5 Definicion (s/f). Edu.pe



Transporte: en la manufactura se refiere al traslado innecesario de
materia prima o productos terminados.

Inventario: es la acumulacién de stock®; esto genera pérdidas de espacio
y mercancia con dafios o que se vuelve obsoleta.

Movimiento innecesario: si el colaborador debe dejar su area de trabajo
para recoger un documento o hacer una consulta, genera desperdicio de
tiempo y energia de su parte.

Espera: esta se define como todo momento en el que no se esta
afadiendo valor. Deriva de la espera por materia prima o la conclusion
de un paso anterior, asi como de procesos que deben esperar la
aprobacion de toda la cadena de mando.

Sobreproducciéon: tiempo, dinero y personal dedicado a esta
sobreproduccion podria canalizarse en actividades y procesos que si
ofrezcan valor agregado a los productos o servicios.

Sobre procesos o0 procesos inapropiados: este se deriva de hacer trabajo
extra al no contar con procesos optimizados o al usar inadecuadamente
las herramientas. También surge por fallos en la comunicacion y
malentendidos, como, por ejemplo, cuando dos personas realizan un
informe sobre el mismo tema o un reporte que nadie consultara.
Defectos: este es probablemente el desperdicio de mayor efecto en las
organizaciones. Suele implicar gastos de material y fuerza de trabajo con
resultados poco satisfactorios para los clientes, derivando en pérdidas

econémicas importantes.

Todo lo anterior recae en la Mejora Continua de una organizacion, entendiendo

esta como una filosofia que intenta optimizar y aumentar la calidad de un

producto, proceso o servicio. Este enfoque de Calidad Total es para nosotros no

solo valido sino tiene una ventaja esencial, ya que al ser un sistema (lo que

6 Stock proviene del inglés que se traduce como ‘piezas existentes’.
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quiere decir que es establecido y conocido por todos en la organizacion donde
se esta aplicando) entonces tiene las siguientes caracteristicas:

1. Un proceso documentado. Esto permite que todas las personas que son
participes de dicho proceso lo conozcan y todos lo apliguen de la misma
manera cada vez

2. Algin tipo de sistema de medicién que permita determinar si los
resultados esperados de cierto proceso se estan logrando (indicadores
de gestion)

3. Participacion de todas o algunas personas relacionadas directamente
con el proceso ya que son estas personas las que dia a dia tienen que

lidiar con las virtudes y defectos de este.

En los siguientes capitulos se muestra cOmo se pusieron en marcha los puntos
y conceptos anteriormente establecidos, desde la documentacion del proceso,
la medicion de los avances y los resultados obtenidos con el sistema y el

personal, comenzando con valiosa informacion sobre la empresa.

10



VI. Refacciones Diesel Millennium

a. Marco de referencia

Refacciones Diesel Millennium es una empresa mexicana creada hace 20 afos,
dedicada a comercializar refacciones para camiones Mercedes-Benz, su
fundador y actual director general se ha dedicado gran parte de su vida a este
giro, sin embargo, después de trabajar para varias empresas decidié formar la

suya.

Al principio se comenz6 como una microempresa, en un local de dimensiones
pequefias y con los afios han crecido, contando en la actualidad con alrededor
de 100 clientes en la CDMX, parte del Estado de México y Cuernavaca, Yy

teniendo un catélogo de més de 2000 piezas de todos los tamafios.

La cantidad de empleados es variable debido a que cuando son temporadas
altas se requiere mas personal en el area de ventas, pero podemos decir que

actualmente se cuentan con 16 empleados.

Cabe sefalar que se contaba con una sucursal en Cuernavaca, pero por
razones financieras a raiz de la pandemia se opté por cerrarla y solo dejar la

matriz.

Como sabemos la reduccion de empleos por la pandemia de Covid-19 llegé a
un punto limite, y en esta empresa no fue la excepcion, antes se contaba con
mas de 35 empleados, viéndose afectados por la falta de flujo de personas en
la calle, reduciendo los camiones que salian a laborar y a su vez las fallas

dentro de estos ultimos.

11



b. Organigrama

Director General

‘ Practicante
Sandoval Barcenas Abigail

I

‘ Ayudante en General

Diagrama 1. Organigrama de la empresa Refacciones Diesel Millennium. Elaboracion Propia.

Dentro de la empresa hay diversas areas, pero yo solo me enfoqué en las que
estaban maés ligadas a las actividades que estuve realizando a lo largo de mi

estancia dentro de la compafiia.

Como se puede observar yo estuve en el area del almacén, teniendo a mi cargo
a un ayudante en general que me estuvo apoyando en las actividades que

hiciera dentro de la empresa.

Cabe sefialar que el alcance de este trabajo no contempla colocar el numero de
empleados de las demas éareas ni de los que trabajan dentro del Almacén,

razon por la cual no se aprecian en el organigrama.

12



c. Situaciéon actual

La situacion ha sido comprometedora, comentan los directivos, ya que se han
visto envueltos en una serie de robos debido a que el Gerente de Ventas se
retir6 hace 5 afos, estando sin ocupar ese cargo 2 afos, justo antes de la
pandemia volvieron a contratar a un nuevo gerente, sin embargo, hubo un
desequilibrio dentro del almacén a tal grado que ya no se encontraban las
piezas, no se tenia un registro de los productos que llegaban y los que se
vendian, dentro del almacén las piezas en vez de acomodarlas en su lugar
predeterminado se dejaban dentro de las cajas o incluso solo se ponian en
algun espacio vacio dentro de un rack?, por consiguiente todas las piezas
estaban revueltas y fuera de su lugar, habia desperdicio de espacios por el
exceso de cajas llenas de material, que no se podia ni sabia acomodar, ya que
el control de inventarios con el que se llevaba a cabo todo el registro se perdio

parcialmente afios atras.

7 Rack es una palabra que proviene del idioma inglés y que se traduce como ‘estante’.

13



d. Problematica

El problema principal que pude observar, fue el espacio desperdiciado en los
estantes, ya que habia muchas piezas sin acomodar, llegaban pedidos de los
clientes pero nunca iban por ellos quedandose dentro de las cajas sin
asignarseles un espacio dentro de algun estante, ni un nimero de parte (SKU®)
interno, en esta misma problematica, no habia un control de las piezas que se
manejan, era un problema saber lo que se tenia y si un cliente llegaba a
preguntar por un producto, no se podia saber habia en existencia o no, por

consiguiente la mayor parte del tiempo se negaban los productos.

Cabe sefalar que habia muchos productos que no tenian un precio actualizado,
0 incluso no tenian un precio especificado dentro de una etiqueta, etcétera, lo
gue generaba conflicto a la hora de vender alguna pieza, y puede ser que al

venderla se estuviera perdiendo mas de lo que se ganaria.

Mas alla de la problemética que existia dentro del almacén que fue mi area de
interés, estaba el poco flujo de dinero debido al mal manejo que habia, las
ventas por debajo del 50% o mas, lo que nos llevdo a observar pérdidas
considerables ya que se estaba empezando a pedir mas de lo que se vendia,

llegando a otro desperdicio.

Se pudo observar que entre areas no se apoyaban, el personal trabajaba de
mala gana, incluso se echaban culpas entre ellos sobre los malos manejos en el
trabajo, al final nadie realizaba las actividades que debian, ni lo hacian de la

manera correcta, no habia motivacion alguna.

8 El SKU por sus siglas en ingles Stock Keeping Unit es el codigo de referencia por unidad.

14



e. Mis actividades

Dentro de mis actividades asignadas por la empresa estuvieron:

e Hacer el mapeo del proceso actual utilizando las herramientas
adecuadas para que se entendiera y fuera lo mas especifico posible.

e Hacer un analisis de desperdicios mediante un diagrama de valor y una
gréfica de tipologia de desperdicios.

e Realizar un reporte de los resultados obtenidos del proceso actual y los
desperdicios encontrados, mostrando las propuestas de mejoras que se
pudieran realizar en el tiempo programado, asi como también un
pronostico de los resultados.

e Hacer un inventario de todas las piezas gue se tenian y se manejaban.

e Generar un SKU para cada uno de los productos, asi como también
digitalizar el control de inventario.

e Aplicar la herramienta de mejora seleccionada por el encargado del area.

e Hacer un nuevo mapeo del proceso ya modificado.

e Estandarizar el proceso con el nuevo mapeo realizado.

e Hacer un analisis de los resultados después de la mejora.

e Generar el reporte final de las actividades realizadas, junto con los

resultados obtenidos de la mejora.

15



VII. Analisis e investigacion de Refacciones Diesel Millennium

a. Estado inicial

Para poder ejemplificar graficamente el area en la que se estuvo trabajando se
hizo uso de una herramienta dentro de internet, donde se elabor6 el Layout® del
almacén en un estado inicial, cuando yo entré a laborar a la empresa,

recordando que fue a principios del afio 2022.

Imagen 1. Layout del almacén en enero 2022. Elaboracién propia en Smartdraw.

Como podemos observar dentro de la Imagen 1, habia desperdicio de lugar
dentro del almacén, sefialando cajas abiertas y cerradas de material que no se

sabia cual era su ubicacién dentro de los anaqueles, evitando que se pudiera

% Layout es una palabra en inglés que se refiere al disefio en este caso del almacén.

16



ocupar ese espacio con piezas grandes o incluso se apilaban mas cajas de las
debidas.

También podemos ver que dentro de la oficina principal ubicada del lado
superior derecho de la imagen, habia un cumulo de papeles sin acomodar, al
igual que en el mostrador, estos papeles eran notas, facturas y hojas de
pedidos que se harian o que estaban en espera de llegar, cabe sefialar que no
habia un orden dentro de los papeles, asi como tampoco un orden por fechas,
el personal indic6 que desde hace un par de afios no se registraba ningun tipo
de informacién obtenida de dichos documentos, puesto que no se les habia
dado indicacion de que lo hicieran.

Para poder entender mejor el proceso que se llevaba a cabo dentro del almacén
cuando se compraban insumos o0 se vendian, se realiz6 un mapeo del proceso

con una herramienta vista dentro de la carrera llamada Bizagi Modeler.

Proceso de comprary venta de productes
‘
h 4

——

B

—

—r—

(L

—r—

_J

gy

Diagrama 2. Mapeo del proceso compra y venta de productos.
Elaboracién propia en Bizagi Modeler.
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Durante el proceso dentro de la empresa que comenzaba al momento de que
se vendia una pieza, se anotaba en un cuaderno que estaba a la mano de
todos los integrantes del almacén y cuerpo de ventas, si era una pieza que se
vendia con mas frecuencia y/o ya no habia en existencia se informaba al area

de compras para poder pedirla a los proveedores lo mas pronto posible.

En ocasiones llegaban piezas que se habian pedido, pero no se acomodaban
en su momento y se perdian dentro de las cajas que se observan en la imagen
1, incluso tengo que destacar que habia piezas que llegaban pero que no se
habian solicitado, sin embargo, no se realizaba ninguna reclamacion ni se

devolvia el producto, simplemente se dejaba dentro de la caja.

i. Identificacién de causas mediante un diagrama de Pareto

En todo proceso solo unas cuantas causas de las posibles, son las que originan

la mayor parte de los problemas. Este es el principio de Pareto.

Pareto nos habla de que el 20% de las causas generan el 80% de los
problemas, siento que con un analisis exhaustivo se puede tener visibilidad
sobre cual es la verdadera causa del problema o problemas dentro de una

empresa.

Se utilizé esta herramienta para poder identificar desde un inicio cual era la
principal o principales causas de la problemética dentro del almacén, para ello
se observo y encuestd a los empleados de una manera no formal, para poder
obtener informacion mas confiable, ya que ellos pensaban que si yo analizaba

todo el proceso se iban a generar despidos, lo que a todos les daba miedo.

Se obtuvieron 5 causas principales, que se muestran en la tabla 1, haciendo un

registro de 100 eventos para poder tener resultados reales; estadisticamente

18



hablando, sabemos que para poder confiar en un dato debe tener al menos 100

réplicas.

| Proceso ineficiente de compra y venta de productos |

%

Causa/Problema Frecuencia Acumulado
Acumuado
No se acomoda el producto nuevo que llega 46 46% 46 46%
No se hace registro de lo que se vende 32 32% 78 78%
No se hace registro de lo que hay en el inventario 18 18% 96 96%
Falta de conocimientos sobre paqueterias 3 3% 99 99%
Falta de personal 1 1% 100 100%
| SUMA 100 100%

Tabla 1. Tabla de Pareto. Elaboracion propia usando Excel.

De acuerdo con la informacion brindada por los empleados y con los reportes
realizados para la empresa al principio de mis labores; 46 de 100 veces
registradas no se acomodaron los productos nuevos que llegaron; 32 de 100
registros no se sabe lo que se ha vendido; 18 veces no se han hecho registros
de lo que hay en el inventario, ni se han descontado las piezas vendidas; 3
veces es porque no hay conocimientos suficientes para utilizar la paqueteria y

solo 1 vez ha sido por falta de personal.

19



Grafico de Pareto

50 B L 2 100%
40 80%
30 60%
20 40%
10 20%
0 0%
No se acomoda el  No se hace No se hace Falta de Falta de personal
producto nuevo registro de lo queregistro de lo que conocimientos
gue llega se vende hay en el sobre
inventario paqueterias

Frecuencia  ==g==% Acumuado

Gréfica 1. Pareto. Elaboracion propia usando Excel.

Como observamos dentro de la grafica 1, las 2 principales causas por las que el
proceso es ineficiente fueron: “no se acomodan los productos nuevos que
llegan y no se hacen registros cuando se hace una venta”, ya que estas causas
eran las que formaban parte de casi el 80% de los problemas; si incluimos la
tercera “no se hace registro de lo que hay en el inventario” tendriamos mas del
90% de los problemas, al solucionarlos se solucionan todos los problemas.
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i. Analisis de tiempos con un mapay diagrama de valor, estado

inicial

El mapa de valor nos ayudd a verificar los pasos a seguir en el proceso y si

estos generaban o no un valor agregado, de ahi proviene su nombre.

Para poder realizar el mapa de valor principalmente se deben tener los pasos
del proceso, en este caso lo pudimos observar en el diagrama 2 ubicado mas
arriba, con este y un promedio de los tiempos generados en cada una de las

actividades, se obtuvo la imagen 2.
Esta herramienta nos ayuda a dividir las actividades en 3:

e Que tienen valor agregado para el cliente.

e Muda tipo I: Que no crean valor agregado para el cliente, pero son
necesarias para proporcionar el servicio.

e Muda tipo Il: Que no agregan valor para nadie, lo que llamamos mas
comunmente como “desperdicios”, recordando que existen 7

desperdicios basicos en un proceso.

Yo utilicé el mapa de valor para poder tener nUmeros mas concretos de los
tiempos y los desperdicios que habia dentro del area del almacén y asi

reportarlo a mis superiores.
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FECHA: 15/01/2022

VERSION: 1.0

ANALISIS DE VALOR - PROCESO:

Compra y Venta de productos

SANDOVAL BARCENAS ABIGAIL
TIPO DE ACTIVIDAD

Necesarias | e
ACTIVIDAD De valor pero sin .
y sin valor
Agregado wvalor A do
Agregado GIs
UNIDAD DE TIEMPO MINUTOS MINUTOS
1 Vender un producto AGREGA VALOR
2 Notificar al almacén 60| ESPERA
3 Registrar la venta en un cuaderno 5|REPROCESO
4 Verificar si todavia hay productos del mismo que se vendié 40|REPROCESO
5 Avisar al area de que se itan productos 60|REPROCESO
8 Recibir por el area de compras el pedido del almacén 5|REPROCESO
7 Hecer pedido al proveedor asignado por ¢l drea de compras 45 AGREGA VALOR
8 Notificar al almacén la fecha p icada en la que llegara el pedido 60|ESPERA
9 Recibir la informacién en el area de almacén 5|ESPERA
10 |Recibir ¢l producto pedido 15 AGREGA VALOR
11 |Acomodar el producto en el almacén 180 ESPERA

TIEMPOS TOTALES

Necesarias 9
Innecesarias

y sin valor
Agregado

De valor

pero sin

Agregado valor
Agregado

Imagen 2. Mapa de Valor del proceso de compra y venta de productos.

Elaboracién propia usando Excel.

Dentro del mapa de valor se han puesto las actividades antes descritas en el

mapeo del proceso (imagen 1), para no generar ninguna variacion respecto a

los futuros resultados después de una mejora.

Se di6é un tiempo promedio en el que se tardaban en realizar cada actividad,

mencionando si daba valor agregado al cliente o no, obteniendo de esta manera

los datos de la derecha.

Graficamente tenemos el Diagrama de Valor, que nos ayuda a ver los

porcentajes de cudles eran las actividades que se tenian mayormente en el

proceso, aquellas que daban valor o las mudas tipo | y Il, siento éste el

resultado del proceso anterior.
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DIAGRAMA DE VALOR PROCESO: Compra y Venta de productos
RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD: SANDOVAL BARCENAS ABIGAIL

De valor Agregado m Mecesarias pero sin valor Agregado Innecesarias y sin valor Agregado

Grafica 2. Diagrama de Valor del proceso de compra y venta de productos.
Elaboracién propia usando Excel.

En la grafica 2 podemos observar que el 44% del tiempo se realizaban
actividades no necesarias y sin valor agregado para el cliente, por consiguiente,
se podian eliminar sin causar gran problema; el 34% del tiempo se realizaban
actividades necesarias para la empresa pero no generaban un valor agregado
para el cliente, dichas actividades no se podian eliminar pero tal vez si modificar
para que duraran el menor tiempo posible y asi incrementar la eficiencia del
proceso; por ultimo tenemos el 22% restante del tiempo en el que se realizaban
actividades que eran importantes para el cliente y que daban valor agregado,
siendo este Ultimo dato el mas importante y el menor de todos.

Como conclusién el mayor tiempo que se usaba para realizar las actividades
dentro del almacén, era un desperdicio, lo que nos lleva a que el proceso antes

de la mejora era ineficiente.
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También se incluyd una grafica de tipologia de desperdicios que nos ayudo a
localizar cudles eran las mudas que mas se repetian y en las que se llevaba

mas tiempo, para asi poder tomar accion. Lo podemos ver en la grafica 3:

Suiiia e Suiia de Total

Tipologia de desperdicios

Tiga de desperdiicia w

Etiquetas de fila pl Surna de Surna de Total

AGREGA WALOR m AGREGA VALOR
ESPERA

REFROCESO ESPERA

Tatal general 3

REPROCESO

Gréfica 3. Tipologia de desperdicios del proceso de compra y venta de productos.
Elaboracién propia usando Excel.

Se observdé que teniamos 2 desperdicios dentro del proceso, la espera y el
reproceso, el que involucraba con el 57% un mayor tiempo, la ESPERA vy el
21% del tiempo, el REPROCESO; el 22% del tiempo restante si agregaba valor

al cliente por ello no se cuenta como un desperdicio.

Una vez identificados los desperdicios se procedié a analizar cuéles de ellos se
podian eliminar o reducir el tiempo para poder incrementar el valor agregado y

disminuir las mudas, haciendo un proceso mas eficiente.
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b. Cambios realizados

Para iniciar con los cambios, a raiz de mi estancia dentro de la empresa, se
fueron efectuado digitalizaciones del inventario. Como parte de mis actividades
diarias dentro de Refacciones Diesel Millennium, utlicé Excel, en dicho
programa se realizd el inventario de una manera més eficiente que hacerlo en
papel, con el objetivo de llevar un control, y posteriormente se pasé a Google
sheets10, asi todas las areas podian tener acceso a él, sin necesidad de estarse

pasando papeles o apuntes que a la larga se traspapelan y se pierden.

Como evidencia de ello tenemos la imagen 3 donde se muestra la informacion

registrada al realizar el inventario, tomando los siguientes datos:

e Numero de parte

e Descripcion

e Cantidad (la que se encuentra dentro del almacén)

e Fecha en la que se realizé el dltimo cambio de precio
e Precio de venta

e Ubicacion

e Fecha del dia en el que se realiz6 el inventario

Cabe sefialar que la ejecucién del inventario no pudo hacerse a puerta cerrada,
como normalmente se hacen, siendo un motivo por el cudl, puede haber
algunos sesgos en la informacién, ya que la empresa no puso tiempo ni los

recursos necesarios para la obtencion de datos mas confiables.

Como resultado se digitalizaron datos de 2096 productos.

10 Google Sheets es una herramienta de Google, como Excel, pero en la nube.
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Imagen 3. Foto de Inventario. Elaboracién propia usando Excel.

Como parte del andlisis de los datos obtenidos por medio del inventario se

encontraron que 1324, son los productos que habia en existencia dentro del

almacén, resaltando que los 772 productos restantes listados solo tenian

registro en los estantes, sin embargo, no habia piezas disponibles para venta.

Otro dato que se obtuvo para la empresa fue que 952 piezas de las que se

tenian en existencia no contaban con un precio actualizado, por consiguiente, si

se vendia al precio que tenia registrado habia una pérdida debido al tiempo que

transcurrié dentro del almacén, por lo que se solicitdé a los jefes que se pidieran

los costos actualizados a los proveedores y asi poder actualizar los nuestros y

generar ganancias.
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Como las piezas que se manejan en esta empresa no son perecederas y
tampoco importa si se utiliza un método como el PEPS (Siglas de Primeras
Entradas — Primeras Salidas), por lo mismo no se ha contemplado, aunque si
tenemos que destacar que los camiones, asi como los autos también van
cambiando sus modelos y se mejoran las piezas conforme avanzan los afios, lo
gue nos lleva a pensar que, si una pieza cambia en los nuevos modelos, las
rezagadas dentro del almacén cuentan como desperdicios y a la vez pérdidas
para la empresa, lo que se debe hacer en estos casos es generar promociones
para aquellas personas que aun tienen camiones viejos puedan comprarlas con

mas facilidad, sin ser una pérdida o desperdicio para la empresa.

Con la informacion del inventario realizado, la empresa requiri6 que se
transformara en un nuevo inicio de un Control de Inventarios, asi como se

muestra en la imagen 4.

La informacién que la empresa suele manejar es el nUumero de parte para los
proveedores, la descripcion, el nimero de piezas que entran y salen, y el costo

con el que llegan, para asi obtener el precio con el que salen.

Los datos extras se pusieron para un mejor entendimiento de la informacién
entre areas, ya que se intentd hacer una base de datos centralizada, donde el
area de ventas y el &rea de compras pudieran anexar informacion para un mejor
desempefio del proceso, evitando asi la mala comunicacién y obteniendo una

estandarizacion del proceso.
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1

nventario = Control - Pedidos ~+

Imagen 4. Foto del Control de Inventarios. Elaboracion propia usando Excel/Google Sheets.

Como descripcion de esta ultima imagen, se generé un SKU interno para poder
facilitar la busqueda de las piezas dentro del programa, asi como también
acortar las etiquetas en los racks y ya no poner el No. de Parte para el
proveedor, siendo que este dato no sirve dentro de los estantes, solamente es
para uso del area de compras, también se puso la fecha en la que se inventario
cada producto y la ubicacion en la que se encuentran, pudiendo asi tener un
mayor control de las salidas y entradas que hay a partir de esas fechas y si
llegan nuevos productos se puedan acomodar en el lugar que ya tienen
asignado, también se puso una columna para poner los proveedores que surten
las piezas, ya que no se cuenta con un solo proveedor y asi se pueden tener los
datos al alcance de todos, evitando registros en papeles fisicos que solo

generan basura.

Toda la informacién faltante para poder llevar un buen control se pidié a las
areas conjuntas y que ellos mismos vaciaran los datos, para asi poder colaborar

con ellos y que se fueran familiarizando con el nuevo proceso.
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i. Pronostico de la demanda y modelo de revision de inventarios

Para poder identificar que productos se debian resurtir, primeramente, se
observo que en general se hacia un resurtido cuando habia maximo 2 piezas de
un mismo SKU, no aplicando para todos los productos, ya que hay algunos que
no solian tener un movimiento grande dentro de las ventas, sin embargo, se

intenté generalizar debido al tiempo que se tuvo para poder entregar el trabajo.

Se realizd6 una escala de colores dentro del control de inventarios de la

siguiente forma:

e Sino hay ninguna pieza en el almacén se pintard de rojo
e Sihay solo 1 pieza se pintara de naranja
e Sihay 2 piezas se pintara amarillo

e Sihay mas de 2 piezas no se pintara de ningan color

Esta escala es para que los empleados pudieran reconocer de mejor manera

cada una de las piezas que se necesitan resurtir.

Cada vez que un empleado vea cualquiera de los colores distintivos tendra que
registrar el pedido o simplemente una alerta para que el area de compras
identifique en que estatus est4 ese producto, si tiene algun resurtido pendiente
0 Si se puede esperar un poco mas, incluso en caso de que ya se haya

solicitado al proveedor el insumo, presionar si es necesario.

Fue una manera sencilla que solo involucré formulas basicas y tablas de auto
llenado en las que se muestran los datos necesarios para todas las areas, sin
fugas de informacion y sin problemas en caso de querer replicar el

procedimiento para futuras mejoras o implementaciones.

29



Hay que destacar que el area en la que estuve tenia los recursos limitados, no
se aprobé el uso de un nuevo softwarell! mas sofisticado que llevara el
inventario automatico, por lo que se realiz6 todo en Excel y se subié a drive
donde las areas involucradas tenian acceso, pudiendo asi tener mayor

comunicacion entre ellos.

También se cred un breve prondstico de la demanda para uno de los productos
mas vendidos para la empresa, que es el aceite para motor. Obtuve la muestra
de la demanda de 3 meses seguidos y asi se pronostico el siguiente mes, como

se muestra en la siguiente imagen.

Archivo Inicio Insertar Dibujar Disposicion de pagina Formulas Datos Revisar Vista Automatizar Programador Ay

D & Calibri i s AN = == B a8, Ajustar texto General

M =)

< N K s~H~ ¢« A = = = = 3= [E combinarycentrar ~ $ v 9% om i

d{?
Deshacer  Portapapeles I3 Fuente 5] Alineacidn N Mimero
G22 ~ f

A B C D E F G H J
periodo / ventas por I
1 |Semana semana
2 1 10 Demanda semanal
3 2 15 18
4 3 13 T 16 _
[
5 4 12 E 14
6 5 12 a
o 12 —

. : = £ N
8 7 12 £ M
9 8 9 a8 8 =
10 9 8 6
11 10 16 1 2 3 4 5 5 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
12 11 14 Semana
13 12 7
14 13 11 Series2 —#— Seriesl
15 14 10
16 15 10
17 16 9

Imagen 5. Prondstico y demanda meses abril-julio. Elaboracién propia usando Excel.

Se utilizd un modelo de suavizamiento exponencial doble para poder
pronosticar la demanda de aceite de motor el siguiente mes, ya que observé

gue las semanas que mas se venden son la segunda y tercera de cada mes.

11 Software proviene del inglés y se traduce coloquialmente como programa de computo.
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Este modelo me sirvi6 para poder hacer un modelo de revision mixta de
inventarios, primeramente, la decision de utilizar este método fue contemplando
gue la demanda no es fija, varia dependiendo de factores externos en los que

no se tiene ningun control.

Como su nombre lo dice se hace la combinacion entre una revision continua y
una revision periédica en las que la decision es revisar dependiendo del nivel de
inventario o un periodo de tiempo fijo transcurrido respectivamente, sin embargo
estos métodos solo son perfectos tedricamente, para la realidad es preferible
utilizar un método combinado en el que pasando un periodo de tiempo se haga
la revision y la decision de resurtir sea con base en la cantidad de producto
existente en el inventario vs la cantidad de inventario optimo para el correcto

cumplimiento de la demanda real y la pronosticada.

Producto Aceite Vocabulario
Demanda semanal D 12 piezas ROP |Punto de Reorden
Periodo 6 dias LT |Tiempo de espera
Tiempo de espera normal 2 dias Dd |Demanda Diaria
Tiempo de espera maximo 5 dias Ss  |Stock de Seguridad
Posicidn de inventario 10 piezas T Nivel éptimo de inventario
EOQ 4 piezas P Tiempo entre revisiones
Nivel de servicio 95% z Nivel de servicio
Desviacién estandar oD 2.1 piezas oP+LT |Desv E de la demanda en el intervalo de proteccién
oD |DesvE de la demanda
ROP=LT *Dd +Ss 11 Q Cantidad a reabastecer
Dd = D/ periodo 2 piezas

Decisién: IP <= ROP VERDADERO

P =EOQ/D 2 dias
T=D(P+LT) +Ss 15 piezas
Ss=zoP +LT 7 piezas
oP + LT = oD Raiz(P+LT) 4 piezas

| Decision: IP<=T VERDADERO
Decisidén: Q=T-IP 5 Piezas

Imagen 6. Modelo de revision mixta de inventario. Elaboracién propia usando Excel.

Para el ejercicio se utilizd una posicion de inventario de 10 piezas donde ambas
decisiones en color rojo son verdaderas, para este método ambas siempre

deben estar de esta manera, ya que, puede transcurrir el periodo de tiempo en
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el que se hard la revision calculada de 2 dias, pero sin que sea necesario hacer

un resurtido porque no ha llegado al punto de reorden especificado.

Se tomaron datos que nos proporcioné el &rea de compras, ya que ellos son los
gue saben cudl es el tiempo normal de espera y el tiempo maximo de espera
gue es el tiempo que se tarda el proveedor seleccionado para surtir el producto

después de haber hecho el pedido.

Este modelo es genérico, con facil cambio de datos y con actualizacién
automatica en la que los empleados pueden modificar la informacion para

nuevos productos en los que se desee implementar.

Debo sefialar que solo realicé el modelo para 8 productos que son los que mas
se mueven, debido a que se utlizan para los servicios mensuales de los
camiones, los deméas productos no se les ve caso hacer una revision mixta,

debido a que su flujo de venta es de un par de piezas mensuales.

Solo se hizo la sugerencia de implementar una revision periddica con un tiempo
entre revisiones de 1 mes para los demés productos de nuestro universo,
siendo una buena oportunidad de hacerlo a mediados de cada mes, ya que, es

el periodo en el que mas flujo hay.
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i. Renovacion del Layout

Al final del inventario se gener6 un nuevo Layout con la disminucion de

desperdicios en cuestion del espacio, mostrando en la siguiente imagen 7.

Imagen 7. Layout del almacén abril 2022. Elaboracién propia usando Smartdraw.

Como podemos observar en la imagen, el orden dentro del almacén ya ha
cambiado, hay menos cajas y papeles, se reacomodaron las piezas que

estaban dentro de las cajas en las ubicaciones generadas en el inventario y se
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hizo la actualizacion de las ubicaciones en el nuevo control de inventarios,

también realizado en Excel.

Las piezas nuevas que lleguen al almacén se podran acomodar en los lugares
ya establecidos en todo el desarrollo del control de inventarios, se espera que
ya no se acumulen cajas en los pasillos, que no haya desperdicio de espacios y
mucho menos que se queden guardadas las piezas afos, siendo el objetivo

principal, vender.

En el caso de los papeles se pretende que ya no se acumulen en los espacios
vacios que hay dentro del almacén, como veremos mas adelante en el nuevo
mapeo de proceso se elimind el uso de cuadernos y hojas de papel, evitando
asi que se traspapelen los documentos y la informacion se pierda, asi como

también ahorrar en gastos de papeleria, que son totalmente indtiles.

También se intenta cambiar las facturas impresas por facturas Unicamente
electrénicas, al igual que las hojas de pedidos, se esta capacitando al personal
de las areas involucradas en cuestion de tecnologia para evitar desperdicios y

asi hacer mas eficiente el proceso.

Hay que destacar que se realizan notas de remision que se generan a mano,
pudiendo utilizar un sistema de tickets'2 que genera un solo sistema, al igual
gue las facturas, disminuyendo la pérdida de tiempo al hacer una venta y el

proceso dentro del almacén mas eficiente.

En el caso de las hojas de pedidos, primero se realizaban en el almacén y luego
se pasaban al area de compras, pero se pudo reducir el tiempo de todo este
proceso con una sola marca dentro del control de inventarios como ya lo mostré
anteriormente, para esto nos ayuda la escala de colores, aquellas piezas que se
deben pedir se pintaran de acuerdo a lo mencionado y se puede hacer un

fitrado en el que el area de compras puede tener acceso a todas esas piezas

12 gl ticket es un resguardo o taldn generado al realizar una compra o transaccion.
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gue se necesitan, sin tener que estar llamando a otras areas o incluso esperar a

gue el personal de aviso que se debe pedir algin producto al proveedor.

Como observamos habia mucha falta de comunicacion en las areas, la
informacion mas importante para que la empresa siga en pie era aquella que
jamas se movia, al personal le faltaba capacitacion para poder hacer sus
labores correctamente, incluso a pesar de que se tenian las herramientas a la
mano no tenian iniciativa por proponer alguna mejora, lo que también se les

menciono a los directivos.

En el siguiente diagrama vemos el nuevo mapeo del proceso de compra y venta

de productos.

Dempto. de ventas

Almacén

bir ¢l pedido H fcomodae }—y( ,
producto

Proceso de comprar y venta de productos

==

Depta. de com pra:

Diagrama 3. Proceso de compra y venta mejorado. Elaboracién propiausando Bizagi Modeler.

Se hizo una mejora en el proceso, reduciendo las actividades para un mejor
entendimiento del personal, asi como la division de las tareas para que cada
uno sepa lo que debe hacer y a quién debe comunicar, esto recae en una

reduccion considerable de los tiempos en los que se realiza el proceso.
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. Manual de operaciones del Almacén

Se cred un breve manual digital de operaciones en el cual se detalla el proceso
y los pasos mostrados en el Diagrama 3, profundizando en cada una de las
actividades a realizar, intentando que fuera lo mas simple posible para el buen
entendimiento del personal, recordando siempre que un ingeniero es el puente

entre los términos técnicos y los coloquiales.

Manual de operaciones del
Almacén A
Temario:
Refacciones Diesel Millennium
+ Programa centralizado
F —— + Verificacion del sistema
S /. - Solicitud del pedido
t £ + Recepcion e integracion del pedido en sistema
ﬂ‘. = P 9 p
+ Acomodo de material en ubicacion fisica
Realizado por: Ing. Sandoval Barcenas Abigail
Version: 1

Programa centralizado Programa centralizado

* Darle doble clic para iniciarlo. 1 o ° e

Imagen 8. Manual de operaciones del Almacén. Elaboracién propia.

En la imagen 8 se muestra el temario del manual, debido a que solo se
contemplan las acciones que realizara el personal del almacén, sin omitir para
gue sirve cada una de las actividades y como se involucra con las diversas

areas.
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iv. Definicion del rol de cada area en el proceso usando un diagrama
SIPOC

El Diagrama SIPOC por sus siglas en inglés

e Supplier (Proveedor): Persona que aporta los suministros al proceso.

e Inputs (Entradas/Recursos): Todos aquellos recursos que se utilizan para
el flujo del proceso, como lo son las personas, los materiales y la
informacion.

e Process (Proceso): Todas las actividades que transforman las entradas
en las salidas, agregandoles algun valor para el cliente.

e Outputs (Salidas): Son aquellas entradas/recursos que ya pasaron por el
proceso y estan listos para ser vendidos.

e Customers (Cliente): Persona(s) que reciben el resultado del proceso,

aquellos que compran o consumen los productos.

Es la representacion grafica que nos permite visualizar el proceso de una

manera mas sencilla, identificando las partes antes mencionadas.

En la imagen que tenemos abajo, se muestra un SIPOC donde se hace una
representacion de manera visual, de los 5 puntos importantes de cualquier
proceso, que son: los proveedores, las entradas, el proceso, las salidas

derivadas del proceso y los clientes.

Las areas que de acuerdo con la investigacion nos brindaran informacion para
llevar a cabo el proceso de una manera satisfactoria son la de ventas, la de

compras y el almacén, mismos que fungen como proveedores entre ellos.

Dentro de las areas antes mencionadas se lleva a cabo todo el proceso, incluso
si nos ponemos estrictos podriamos involucrar el area de finanzas, pero no es
el objeto de estudio en este caso.
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Como entradas vamos a tener las ventas realizadas y su propio registro en el
sistema que se elabor6 para hacer eficiente el proceso, como salidas
tendremos la orden de compra del almacén al area de compras, que a su vez

hace la compray registra la misma en el sistema.

Finalmente, en la parte de cliente tendremos a aquellos que se benefician del
proceso y de las salidas como lo seran el propio almacén, el area de ventas que
son los que se encargan de generar ventas y fungir como clientes internos
hacia el almacén y al final, pero no menos importante son los clientes que sin

ellos no existiria nuestro proceso.

Proceso: Compra y venta de productos

Suppliers Inputs Process Outputs Customers

) Chequeo de : . Al :

Area de ventas Venta realizada DrOdUCEOS dEﬂtrO PedIdO al area de macen

. compras ,
Almacén Resistro de | del almacén P Area de ventas
: €gistro ae ia <idn del Compra realizada y
Area de compras iz 2 RETERNCE registrada en el Cliente
sistema Sistema e

Centralizado

Imagen 9. SIPOC. Elaboracion propia.

V. Metodologia 5 S para la estandarizacion

Las 5 S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan con S y que
van todos en la misma direccion.

e Seiro: Clasificar

e Seiton: Organizar

e Seiso: Limpieza

e Seiketsu: Estandarizar

e Shitsuke: Disciplina
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En la empresa en la que se implementaron las mejoras, se observo

principalmente falta de limpieza, de organizacion y clasificacion, los procesos no

estaban estandarizados y finalmente se carecia de disciplina por parte de los

empleados.

En pocas palabras no cumplian ninguno de los requisitos de las 5 S, por dicho

motivo con el andlisis realizado anteriormente se propuso la implementacion de

esta herramienta, si bien se entendia que estaba dentro de mis funciones.

1. Comenzando por el primero, “Seiri (Clasificar)”:

(@)

Al realizar el inventario se clasificaron las piezas en varias
categorias como lo fueron: motor; filtros; partes eléctricas;
carroceria, aceites, etc.

Se separaron algunas piezas que estaban en mal estado o incluso
gue ya no servian y se esperaba mandarlas a reparacion en algun
momento.

En el caso de los documentos se separaron aquellos que ya no
eran utiles para su posterior destruccion, y solo se dejaron los que
aun estaban vigentes o tenian datos actuales necesarios.

Se habl6é con los superiores para que ellos a su vez les dijeran a
los empleados lo que se debia hacer con aquellos documentos

por desechar y cada cuando se debia hacer revision.

2. Seiton (organizar):

(@)

@)

El almacén tenia que estar completamente ordenado para poder
avanzar a los siguientes pasos exactamente como se realizo.
= Al mismo tiempo que se realiz0 el inventario y se fue
cumpliendo el primer paso que era la clasificacion y se fue
organizando para su posterior mapeo.
Con el etiquetado correcto de los lugares al hacer el inventario ya

se sabe donde va cada uno de los productos, incluso dentro del
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inventario y el nuevo control de inventarios, se tiene la ubicacion
correcta de cada pieza, para asi poder mantener el orden dentro
de los estantes.

o En la parte de los documentos se aceptd ponerlos en lugares
especificos dependiendo de la informacion que contenian, algunos
en la oficina, para su chequeo, otros a un lado del teléfono por ser
datos necesarios a la hora de hablar por teléfono a otras éareas,
etc.

3. Seiso (limpieza):

o Se buscé que la limpieza sea parte del dia con dia, que cada
empleado limpie su area de trabajo diario para asi generar
inspiracion, fijando horarios matutinos en los que todos lleguen a
hacer limpieza en su espacio.

4. Seiso (estandarizar):

o Con este paso, se intentd generar habitos, la idea es que se repita
cada uno de los pasos anteriores, asi como que el proceso
siempre sea el mismo para que sea eficiente y no se salga de los
rangos permitidos.

o Con el mapeo del proceso después de la implementacion de las
mejoras, se buscO que fuera de una manera sencilla y clara para
todos y asi no hubiera ningun problema en seguir cada uno de los
pasos fuera del proceso de compray venta.

5. Shitsuke (disciplina):

o Se dice que la disciplina genera cultura y motivacion, puntos
fundamentales para que los empleados vean el propésito, lo que
se genera un mejor ambiente de trabajo en el que haya confianza,

y constancia, sin necesidad de que se trate mal al personal.
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Vi. Andlisis de tiempos con un mapay diagrama de valor, estado final.

Se volvié a realizar un mapa y un diagrama de valor, de acuerdo con los
cambios que se hicieron en el proceso, puedo ejemplificar de una forma més
sencilla los tiempos en los que se redujo el proceso y los pasos que ahora se
deben tomar en cuenta, si bien aln se puede mejorar el proceso, considero que

si se logra ver el avance obtenido en tan solo medio afo de trabajo.

FECHA: 01/04/2022 VERSION: 2.0 ANALISIS DE VALOR - PROCESO: Compra y Venta de productos

SANDOVAL BARCENAS ABIGAIL TIEMPOS TOTALES
TIPO DE ACTIVIDAD
Necesarias | P Necesarias | P
EmRD De valor perosin (R De valor perosin  loceeanas
y sin valor y sin valor
Agregado Agregado valor Agregado
el Agregado &I

Agregado valor
Agregado

UNIDAD DE TIEMPO MINUTOS MINUTOS
1 Vender un producto AGREGA VALOR
2 Registrar |a venta en el sistema lizad 20 INVENTARIO
3 Verificar si hay en exi: ia el producto vendido 5 INVENTARIO
4 Registrar la solicitud del pedido en el sistema centralizade 5 INVENTARIO
5 Ejecutar ¢l pedido solicitado por ¢l almacén 10 INVENTARIO
3] Regi: en el sistema izado la fecha de |a llegada del pedido 2 INVENTARIO
7 Recibir y registrar el pedido en el sistema centralizado 45 AGREGA VALOR
8 Acomodar el producto 15 INVENTARIO

Imagen 10. Mapa de valor del procesos compra y venta de productos mejorado.
Elaboracaién propia usando Excel.

Como se observa en el mapa de valor, bajé el tiempo en el que se lleva a cabo
el proceso, debido a que si se utiliza minimo un programa basico como lo es

Excel, se pueden hacer reducciones considerables.

De la siguiente manera lo podemos expresar graficamente, obtuvimos que ya
no hay actividades innecesarias y sin valor agregado, haciendo un cambio
dentro del proceso y eliminando a su vez la mayor cantidad de desperdicios

dentro del almacén.
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DIAGRAMA DE VALOR PROCESO: Compra y Venta de productos
RESPONSABLE DE LA ACTIVIDAD: SANDOVAL BARCENAS ABIGAIL

De valor Agregado m Necesarias pero sin valor Agregado Innecesarias y sin valor Agregado

Gréfica 4. Diagrama de Valor del proceso de compra y venta de productos, mejorado.
Elaboracién propia usando Excel.

Los tipos de desperdicios siguen presentes, pero se logré quitar uno de ellos y
cambiar la tipologia del otro, como lo podemos ver en la grafica 5 que esta en la

siguiente péagina.

Ya solo tienen actividades con valor agregado y una actividad que interviene
directamente dentro del inventario, denominanda desperdicio que no agrega
valor al cliente; los porcentajes cambiaron, y ahora la mayor parte del tiempo se
realizan actividades con valor para el cliente, con un 65%, dejando un 35% para

actividades realizadas necesariamente por la empresa pero sin valor agregado.

Al lograr dicha reduccién se puede inferir que los costos por un proceso tan

largo y con demoras también se reducen.
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Tipologia de desperdicios

Tipa de despercicin v
W AGREGA VALOR
INVENTARIO

Grafica 5. Tipologia de desperdicios del proceso de compra y venta de productos mejorado.

Elaboracién propia usando Excel.

C. Propuestas a futuro

Como propuesta de mejora a futuro, se contempla un programa mas sofisticado
que Excel, donde se puedan llevar las areas de compras, ventas y almacén

juntas, incluso agregar clientes y proveedores.

Se prevé que dentro de la base de datos centralizada con varias opciones que
se analizaron, se pueda implementar algo llamado punto de venta, lo que
significaria tener un sistema similar al de un Oxxo, donde todos los productos
cuenten con un codigo de barras y al vender se registre todo automéaticamente

en el inventario controlandose desde un solo programa.

Mediante el SKU que se cre6 al realizar el inventario se podria crear un codigo
de barras en algin programa especializado o incluso en el mismo punto de
venta que se pretende agregar, ya que ciertos programas de punto de venta ya

traen integrada la funcién de crear cédigos de barras.
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Al implementar un sistema de mayor rango se podrian reducir mas los tiempos
de los procesos, incrementar las ventas e incluso atraer a clientes de lugares
lejanos y a futuro incursionar en el e-commercel3, haciendo mas féacil las
transacciones y con la reduccion de costos por un mal proceso, se podria

generar publicidad para darse a conocer en todo el ramo de transportes.

La empresa pidi6 el andlisis de dos softwares los cuales se muestran a
continuacion:

1. CONTPAQI COMERCIAL PREMIUM
2. ASPEL SAE

En la siguiente tabla se pueden visualizar mejor las ventajas y desventajas de

cada uno de los softwares, incluso se logra ver la diferencia y los puntos que

incluyen.
Mddulos de
inventarios, Timbres | Timbres
clientes, ilimitados | ilimitados
facturacion, en el en el Plataforma | Aplicaciones | Cuota Cuota
cuentas por servicio | servicio Cloud* moviles mensua | anual
cobrary pagar, | mensual anual
vendedores,
compras,
proveedores
CONTPAQI Si No aplica Si No No No $8,800
COMERCIAL aplica
PREMIUM
ASPEL SAE Si Si No No Si $600 | $15,864*

Tabla 2. Comparativo entre el software Contpaqi y Aspel Sae. Elaboracion propia.

*En este caso es un pago unico, sin embargo, se compran los timbres, soporte

técnico y actualizaciones por separado.

13 E-commerce es una palabra en inglés que se traduce como comercio electrénico.

14 Una plataforma cloud es un espacio digital para guardar informacion.
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Dadas las caracteristicas de ambos softwares, yo recomiendo el Contpaqi
Comercial Premium, ya que, para iniciar dentro de un sistema avanzado, es
mas accesible, y de acuerdo con sus caracteristicas se adapta mas a lo que

busca la empresa.

Dentro de las mejoras antes mencionadas se pretende hacer a futuro la
implementacion de un codigo de barras generado a partir del SKU interno que
ya se tiene y dentro de la siguiente tabla se ha realizado un listado de las

herramientas extras necesarias a la contratacion del software.

Herramienta Cantidad Periodo Precio

Lector de Cddigo de Barras 1 Unico $690.00
Impresora de Etiquetas 1 Unico $660.00
Impresora de tickets 1 Unico $1,099.00
Papel para tickets 1 Trimestral $499.00
Papel para etiquetas 1 Trimestral $918.00
TOTALES 5 $3,866.00

Tabla 3. Gastos necesarios para la implementacién de un punto de venta.
Tabla de Elaboracion Propia.

VIIl. Analisis de resultados

De acuerdo con las pruebas realizadas durante el periodo de 6 meses, se han

logrado grandes cambios en la manera de llevar los procesos a cabo.

Iniciando por el inventario con el que cuentan ahora los empleados, sefialando
gue al principio de mi proceso no habia registro alguno sobre lo que se tenia
dentro del almacén, recordemos que las cajas del material estaban en los
pasillos, teniendo piezas dentro que no se sabia de su existencia, incluso
piezas que no se sabia para que eran 0 que no se recordaba si se habian

pedido.
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Si comparamos el layout antes del cambio (seccion Vll-a, pp. 15) vs después
del cambio (seccion VII-b-ii, pp. 32), vemos como hay mas espacio,
incrementando a parte del orden también la seguridad que hay dentro del
almaceén, ya que, en caso de algun siniestro, el poco o nulo paso entre pasillos
podria ocasionar un accidente mas grande que solo la pérdida de clientes por

falta de buena atencién y mal manejo de los procesos.

. J=. ey .;’_.7 Ty mm’_ _,I%a[l = Aj_r" | 2 W |

AL

=" | %) —_ %)

VS

Imagen 11. Layout estado inicial y Layout después de la mejora.

a. 5 Por qué ’s para el analisis de los resultados

Este método es simple y sencillo para el analisis de la causa raiz de un
problema, pero en este caso lo usaremos para sostener de una mejor forma los

resultados obtenidos.

Para poder implementar esta metodologia se debe tener el problema que se va
a tratar y hacerse la pregunta de por qué esta pasando eso, cabe sefalar que el

namero cinco no es necesariamente el numero de veces que se deba preguntar
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para poder llegar a la causa, pueden ser mas o0 pueden ser menos,

dependiendo de la complejidad del problema.

Recordemos el diagrama de Pareto que se realizd al inicio en el cual
identificamos que la causa raiz era que no se acomodaba el producto en su
lugar.

Problema: Proceso ineficiente de compray venta de productos.

1. ¢Por qué es ineficiente el proceso de compray venta de productos?
Porque no se sabe lo que hay en inventario.

2. ¢Por gué no se sabe lo que hay en inventario?
Porgue no se acomodan los productos.

3. ¢Por qué no se acomodan los productos en su lugar?
Porque los productos no tienen un lugar especifico.

4. ¢Por qué los productos no tienen un lugar especifico?
Porque no hay un control de inventario.

Aunado a este resultado podemos determinar que al realizar el inventario y
crear un nuevo control de inventarios con la ubicacién de cada uno de los
productos se puede llevar a cabo la compra y venta de los productos de manera
exitosa, sin hacer reprocesos, sin perder tiempo en actividades innecesarios y

sin perder de vista el objetivo principal del negocio que es vender.
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b. Andlisis comparativo estado inicial vs estado final

Debajo en las imagenes podemos observar una clara comparacion entre los
tiempos de las actividades que agregan valor a los clientes, los tiempos de las
actividades necesarias para la empresa pero que no agregan valor al cliente y
por ultimos los tiempos de aquellas actividades que nos agregan valor a

ninguna de las partes.

TIEMPOS TOTALES TIEMPOS TOTALES

Necesarias
De valor pero sin
Agregado valor

Necesarias
De wvalor pero sin
Agregado valor

Innecesarias
y sin valor
Agregado

Innecesarias
y sin valor

Agregado Afreado Agregado

| e Vs

Imagen 12. Tiempos de desperdicio antes y después de la mejora.

Dentro de estas imagenes se nota la forma en la que disminuyen los tiempos
desperdiciados o también llamados MUDAS, en el primer cuadro tenemos un
valor de 235 minutos por actividades que no agregan valor comparado con el
segundo que ya no hay actividades sin valor agregado; al igual disminuyeron
los tiempos de las actividades necesarias pero sin valor agregado para el
cliente, pasando de 180 a 57 minutos y aunque los tiempos de las actividades
gue generan valor también disminuyeron los nimeros siguen siendo favorables

después de la mejora.

Recordemos las graficas 2 y 4 que son los diagramas de valor antes y después
de la mejora, que para este analisis podemos simplificarlos en la siguiente

grafica.
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COMPARACION "DIAGRAMA DE VALOR ANTES Y DESPUES DE LA MEJORA"

B Antes de la mejora Despues de la mejora

44%

35%

34%

22%

o
&
o

DE VALOR AGREGADO NECESARIAS PERO SIN INNECESARIAS Y SIN VALOR
VALOR AGREGADO AGREGADO

Grafica 6. Elaboracién propia usando Excel.

La reduccion de tiempos no es algo superficial como pudiera verse al inicio de
mi analisis; la mayor parte del tiempo estaba desperdiciado en un proceso que
no estaba centrado en vender sino en esperar a que alguien hiciera algo.
Pongamos un ejemplo, cuando compramos en linea algin producto que nos
urge, nos fijamos en la fecha estimada de entrega para poder saber si llegara
antes de la fecha requerida, pero qué pasa si compramos algo que dice que
llegara en dos dias y llega un mes después o nunca llega, primero pedimos
nuestro reembolso y segundo no volvemos a comprar ahi 0 ponemos una
qgueja, lo mismo que pasaba en la empresa que se analizd, se pedia algun
producto y tardaba mucho porque no se le daba el seguimiento correcto o si
llegaba pero al no tener el control se volvia a negar pensando que no habia

llegado vy el cliente conseguia el producto por otro lado.

Al lograr quitar aquellas actividades que no agregan valor se redujeron los
tiempos, y al hacer esto podemos ver que el proceso es mucho mas eficiente
gue al principio, si bien tiene que ser algo que se debe seguir con la

implementacion de las 5 S a simple vista hay una gran mejora.
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C. Resultados imprevistos

Como parte de mis resultados obtenidos también esta la actitud de las personas
gue, si bien no puedo mostrarlo cuantitativamente, tengo comentarios del
personal dentro del almacén que hacen referencia a un cambio considerable en
sus actividades que los lleva a no aburrirse dentro del area de trabajo, y termina

siendo un plus a mis labores.

“‘Me gusta hacer las cosas diferentes ya que yo dejaba de hacerlas porque me

aburria y sentia que no servia para nada” -Sr. Joaquin.

Cabe sefalar que la atencion a los empleados ha cambiado, al no ser una
empresa grande, en mi opinion, se puede lograr una mejora pequefia que a
todos nos inspire, al principio los jefes al estar hartos de la mala situacién de la
empresa les exigian a los empleados que realizaran sus labores, sin una previa
capacitacion ya sea en la forma que se debian hacer los reportes o las hojas de
pedidos, también dejaron de saber a quién debian dirigirse en las demas areas,
con mi presencia la actitud si bien no fue la deseada al principio, con el paso del
tiempo mejoro, las personas ya sabian que debian hacer y a quien pasarle los
reportes, se logr6 una mejor comunicacion entre todos, incluso los jefes
aprendieron a escuchar las ideas de los empleados para mejorar el ambiente de

trabajo.

Datos obtenidos del area de finanzas por medio de mi superior mencionan que
se han incrementado aproximadamente un 10% de las ventas que se tuvieron el
mes de junio con respecto a mayo, y aunque esto es poco comparado con los

ingresos gue en algiin momento se tuvieron se espera que siga en aumento.
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IX. Conclusiones y recomendaciones

Los tiempos cortos en los procesos son sumamente necesarios en una vida con
prisas, el mundo del transporte lo es, tiempo es dinero, tanto para los que

manejan los camiones como para la empresa que vende las refacciones.

Al enfatizar en los resultados obtenidos, se logré estandarizar el proceso que
era uno de los objetivos de mi estancia dentro de la empresa, se eliminaron los
desperdicios dentro del proceso mejorado, al igual que se hizo mas eficiente el
proceso de compra y venta, ya que los empleados tienen a la mano la

informacion necesaria para poder llevar a cabo las actividades requeridas.

En perspectiva sabemos que una mejora es dificil que se pueda implementar en
todos los procesos, sin embargo la mayoria de los empleados han puesto de su
parte, porque se les hizo ver que su aportacion al sistema interno ayuda a
generar ganancias que benefician a todos y aunque nunca se les dejé de pagar
fue un extra el saber que si la empresa mejoraba sus salarios igual podrian
hacerlo en un futuro, agregando que si se caia en quiebra todos perderian sus
empleos, lo cual en ningln momento se tomé en cuenta. Una de las
aportaciones a la Ingenieria Industrial es la division del trabajo de Taylor donde
nos dice que si dividimos los roles en los empleados se puede incrementar la
productividad, siempre y cuando se les ensefie a las personas a realizar las
actividades correctamente; lo que nos lleva al proceso final que tenemos, con

cambios que nadie se esperaba pero que a todos les gustaron.

También se sugirid para un futuro, rolar las actividades del personal y asi poder
ver en dénde se acopla mejor cada uno de los empleados, logrando que todos
trabajen de una manera eficiente y haciendo algo que les gusto o al menos que

no les generd ansiedad por la forma en la que se debia llevar a cabo.
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No se menciond al principio, pero las edades de los empleados influyeron en
gran medida al cambio que se obtuvo, siendo que a pesar de que un 40% son
adultos de mas de 45 afos y el 60% restante son menores de 35 afos, se hizo
una gran mezcla de los conocimientos de todos y para poder alcanzar un mejor

entendimiento de los nuevos conceptos en cada area.

La tecnologia en la actualidad es de ayuda para unos y a otros los deja atras,
estd en nosotros poder guiar a los que tienen mas dificultades de aprender, lo
gue fue un gran reto para mi, principalmente por mi falta de experiencia e
incluso de edad, ya que todos los trabajadores de la empresa son mayores que
yo, al principio me costé mucho trabajo lograr que me tomaran en cuenta; pero

la mayor ensefianza es que el aprendizaje en cualquier caso es bilateral.

Mis recomendaciones en cuando a mi trabajo realizado y pensando a futuro son

que:

Se siga realizando el proceso como hasta ahora en mi supervision.
2. Que estén en constante capacitacion.

w

No perder de vista el objetivo principal que es el crecimiento de la
empresa.

Ayudarse entre todos.

Darse la oportunidad de aprender de todas las areas.

Dejar que los cambios sucedan.

N g k&

Mejora continua.
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