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Resumen

Este reporte de experiencia profesional describiré mi experiencia profesional a la fecha. Con
esto espero reflejar como he aplicado mis conocimientos académicos a través del tiempo y como
estos me han ayudado a resolver diferentes obstaculos. Ademas, este documento me ayudara a
explicar de una manera mas detallada, mi experiencia laboral actual, esto apoyandonos de un
proyecto recientemente realizado en la empresa Rotomayab, ubicada en Mérida, Yucatan. Aqui se
implementd un de control de inventarios y posteriormente se cambié la forma en la que realizaba el
plan de produccion. Esto lo desarrollare en cuatro capitulos, en donde abarcaremos desde mi
experiencia laboral, pasando por una parte tedrica, para terminar con una reflexion tanto laboral como
personal.

En el primer capitulo, daré a conocer mi experiencia laboral, describiendo algunas de las
funciones desarrolladas en las diferentes empresas en donde he colaborado y en donde he podido
aportar mis conocimientos y/o experiencia para solucionar las problematicas o para aportar en
desarrollo de algin proceso en especial. Con este primer paso de reflexion elegiré un empleo en
donde se me ha desafiado y ha permitido aplicar los conocimientos adquiridos tanto en la carrera,
como en los demas trabajos.

En el segundo capitulo, desarrollare un marco tedrico, para facilitar el entendimiento del
enfoque de la empresa, pero lo mas importante, estas nociones me ayudaran a explicar de una
manera mas eficiente los conceptos basicos tales como la produccion e inventarios, para asi
desarrollarlos de manera individual y explicar el cdmo los he estado desarrollando en este proyecto y
cémo estoy desarrollandome en esta empresa aplicando mi experiencia en ella.

Como tercer capitulo, realizare una reflexion de cada una de las lecciones que he aprendido,
tanto en el ramo en el que me desempefio, como en lo personal. EL cdmo me he ido adaptando a los
cambios y como he ido agregandolos a mi forma de laborar.

Para finalizar este reporte tomare en cuenta todo lo antes mencionado para obtener mis
conclusiones de estas reflexiones, es decir, describiré como los conocimientos académicos y
laborales van de la mano para desempefiarme de una manera eficiente en una empresa y el como
estos mismos conocimientos me pueden servir en un futuro en el mismo lugar de trabajo o en algin
otro proyecto que pueda realizar.
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Capitulo 1:

DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

e Fechadeingreso: Mayo del 2004 a Junio 2019

e Empresa: Foxconn( PCE Paragorn/Amazon).

e Giro de la empresa: Esta compaiiia es de giro Electrénico, encargada de la manufactura y
ensamblado de los racks y servidores que Amazon utliza en su proyecto AWS
(Almacenamiento de informacion virtual) mejor conocido como la Nube.

Puesto:
1. Analista de demanda( 1 afio)
2. Program manager( 7 afios)
3. Analista Fulfillment( 3 afios)
4. Coordinador de Fulfillment( 4 afios)

Principales responsabilidades:

e Analisis de consumos y produccién a 13 semanas.
e Planeacioén de produccion a dos semanas
e Andlisis de prioridades y embarques
e Coordinar a los analistas para llevar a cabo una planeacién de produccién y entrega del
producto solicitado, ademas de llevar la atencion del cliente (Amazon y Cliente final)
Logros:

e Desarrollarme en la empresa a través de diferentes departamentos hasta lograr una
coordinacion.
e Ser representante de la compafiia ante los clientes nacionales e internacionales.
Principales actividades:
e Planear la produccion, analizar prioridades llevando acabo negociones, tanto en inglés
como espafiol, de produccién y entrega del producto terminado.

Aprendizaje obtenido:
¢ Laimportancia de la cadena de suministros en pequefias y grandes empresas puesto que
la buena organizacion y comunicacion de cada una de las partes hacen el todo.
¢ La negociacion directamente con los clientes en diferentes lugares.
e Desarrollar y llevar a buen término la implantacion de dos sistemas de manejo de
informacién interna.
e Desarrollar estrategias para trabajar con personas que se resisten al cambio.
Formal:
Lean Six Sigma( Green Belt)
ISO 14001: 2004 a 2019
ISO 9001: 2008 a 2019
Estrategias y técnicas de negociacion.
Liderazgo de equipos facultados hacia la calidad de servicios.
Técnicas de seleccion de Personal.

Heuristico:
¢ Implantacién de sistemas
e Atencién de clientes on site.



e Seleccion de Personal para retrabajos en otras locaciones.
Fecha de ingreso: Junio 2019 a Marzo 2020

Empresa: Préstamo Express/Empefio Pawn.
Empresa dedicada al giro financiero a través de empefios y compra/venta de articulos.

Puesto:
e Coordinador regional (6 tiendas).

Principales responsabilidades:

e Coordinar la operacion de cada una de las tiendas
Administrar entradas y salidas de recursos de cada tienda.
Seleccion de Personal
Adaptar los procesos a las necesidades actuales del mercado.
Generar rol de horarios.

Alta ante el IMSS de trabajadores.

Logros:

Aprender sobre un nuevo un nuevo giro.

Explotar mi experiencia en reingenieria de procesos.
Capacitar personal.

Tramites de IMSS.

Principales actividades:
e Coordinary llevar control de las operaciones de las tiendas.

Aprendizaje obtenido
Heuristico:
e Creacién de procesos.
e Conocer el mercado



Fecha de ingreso: Julio del 2020

Empresa: Rotomayab/Ecoplastik.
Compainiia dedicada a la fabricacién de tinacos, Biodigestores y demas productos para el tratamiento

de agua.

Puesto:

e Gerente de Produccion e Inventarios.

Principales responsabilidades:

Logros:

Administrar los recursos de Produccion

Seleccion de Personal

Control de Inventarios.

Control de Mantenimiento del area de produccion y almacén.
Optimizar el uso de material y los tiempos de produccion.
Generar rol de trabajo.

Implementar un nuevo sistema de control de Inventarios.
Dar soporte a otros departamentos de la empresa sobre re ingenieria de procesos.
Optimizar recursos en cada una de las areas, pero principalmente en la produccion.

Principales actividades:

Analizar prioridades
Planear la produccién.

Trabajo en equipo con las demas areas para que el plan de produccion se realice
conforme a lo planeado.
Llevar control de inventarios.

Aprendizaje obtenido:

Aprender todo sobre Rotomoldeo.
Reutilizacién de material que podria declararse como merma.
Motivacion y coaching enfocada al equipo humano de produccion.

Heuristico:
e Proceso de rotomoldeo.
e Ajuste de maquinaria y temperaturas.
e Seleccién de Personal.



Capitulo 2:

EXPERIENCIA PROFESIONAL MAS SIGNIFICATIVA

1. Eleccién del proyecto o etapa profesional:

Para este capitulo y en adelante me centraré en mi actual experiencia laboral, la cual ha sido
mi mayor reto profesional a la fecha, ya que involucra estar lejos de mi familia, que se encuentran
en Guadalajara y yo estoy laborando en Mérida. Sumado a esto me enfrento a un giro totalmente
diferente a mis experiencias anteriores; totalmente fuera de mi area de confort.

Este trabajo nace de la necesidad de llevar a cabo un proyecto, en un tiempo de 15 dias, en
el cual se debia desarrollar un proceso de control de inventarios. Asi como mejoras en diferentes
procesos que se llevaban en ese momento.

Actualmente me encuentro ajustando y creando nuevas formas de llevar control de los
almacenes y de la produccidn diaria de esta empresa.



2. Descripcién de lo realizado a partir de los siguientes elementos:
2.1 Planteamiento (conceptualizacién) del proyecto o problema:

Un proyecto que se pensaba se desarrollaria en 15 dias se convirtié en un trabajo fijo
dadas las necesidades imperantes de mejorar los procesos de produccion e inventarios, lo

gue me ha llevado a estar laborando ya en esta empresa 6 meses.

La problematica principal a mi llegada a esta empresa era el manejo del inventario, el
cual se llevaba de manera empirica en papel y solo cuando era necesario para la toma de
alguna decision por parte del departamento de finanzas, ya fuera para la compra de materia

prima y/o la administracion del personal de la linea de produccién.

Llevando a cabo el andlisis de inventario me encontré con una segunda problematica
para esta compafiia, el control y planeaciéon de Produccion. Esto es, no tenian un plan de
produccién establecido por dia 0 semana, laboraban reaccionando a las 6rdenes de clientes
sin tomar en cuenta cuantas de estas se les podrian acumular o encimar para el cumplimiento
de las entregas. Ademas, no contaban con un control del personal, esto quiere decir, que los
trabajadores no estaban ejecutando el trabajo en donde mejor se desempafiaban o en donde
podian explotar mas sus capacidades o intereses para desarrollarse profesionalmente, si no
que se acomodaban en donde se requeria ayuda sin estar capacitados para esta tarea. Esto
ultimo ocasionaba un incremento de producto defectuoso que posteriormente se tenia que
cambiar por garantia. También generaba problema en cuanto a la motivacion del personal y

su desempefio laboral.

Esta compafiia, es familiar; cuenta aproximadamente con 12 afios en el mercado de
rotomoldeo. Lleva por nombre Rotomayab y se enfoca al disefio, fabricaciéon de soluciones,
almacenamiento y tratamiento de aguas (tinacos, registros y fosas biodigestoras). Esto para
solucionar la problematica de Mérida y areas aledafas, ya que en esta zona del pais no se
cuenta con un sistema de drenaje para la trasportacién y tratado de aguas negras y/o lodos
sanitarios. La ciudad no cuenta con estos servicios ya que el subsuelo es demasiado rocoso

y hace que la perforacién e instalacion de lineas de drenaje sea muy costoso.

A continuacioén, abordaré la tarea principal de los productos de esta empresa:



Cada producto fue creado para solucionar una problematica especifica de los clientes.

1. Tinacos. En el disefio de los tinacos se toma en cuenta la capacidad de
almacenamiento, esta va desde los 450 litros hasta los 2500 litros. Ademas de que
este fue disefiado con tres capas de polimeros diferentes (polimero negro o beige,
rotofoam y polimero interior grado alimenticio) para dar la durabilidad y calidad

requerida para el almacenamiento de agua potable para consumo humano y animal.

2. Registros de lodos: Estos fueron creados para recibir las aguas de drenaje de lavabos,
sanitarios y cocina; de manera que se hace un pre filtrado de estas aguas y puedan
ser tratadas en las fosas Biodigestoras que posteriormente describiré.

3. Fosas Biodigestoras: Estas fueron disefiados para el tratamiento de las aguas negras
y lodos sanitarios. El Ayuntamiento local solicita que cada hogar y/o empresa cuente
con un sistema de tratamiento de agua de este tipo para pre-filtrar los desechos
sanitarios y cocina antes de que los desechos caigan a los pozos de absorcion de
aguas, y posteriormente a los mantos friaticos. Este Producto fue disefiado para que
filtre los lodos de dos formas. Primero a través de bacterias que descomponen los
lodos, estos generan la separacion de materia y el agua, para que posteriormente

pase por un filtrado con graba tratada.

Esta compafiia se encuentra ubicada en Mérida, Yucatan y cuenta con 24 personas
laborando en ella.

La problematica antes mencionada, llevo al director de esta empresa a buscar a alguien
gue pudiera ayudarles con lo que él creia era el tema a tratar, los inventarios. La busqueda
de ayuda la tenia planeada fuera a través de una asesoria con alguien con experiencia en el
ramo de la manufactura y cadenas de suministros. Ademas de lo antes mencionado el
mercado de servicios en el area de asesorias en esta regién del pais no es muy amplia, por

tal razon solicito a alguien de otro estado para cubrir los requerimientos para este Proyecto.

l Eauarao Gonza|ez
Direccion

Fernando Ricardo Anwar

Rermee Gardufio

Manuel Lopez Luis Lopez
Produccion e Juridico

Compras Contabilidad

Lider de Ventas Inventarios




2.1.1 Objetivo del proyecto o definicién del problema a resolver:

Mi puesto actual, Gerente de Produccion e Inventarios, me ha llevado a hacer un analisis

de la problematica actual de la empresa determinando el siguiente Objetivo:

Aplicar una reingenieria a los procesos de Inventarios y Produccion en uso dentro de la
empresa, para asi establecer puntos de control, tiempos de proceso, disefiar las Herramientas
de control y establecer las métricas. Todo esto con el fin de crear y verificar en qué parte del
proceso se puede llevar a cabo el control de consumo de materia prima, verificar los tiempos
de produccion de cada uno de los productos sea correcto, ademas de disefiar herramientas
informéticas y de bases de datos para apoyar en la toma de decision para los departamentos

de compras, finanzas y Recursos Humanos.
2.1.2 Marco operativo del proyecto
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Este Proyecto lo estoy abordando en partes separadas.
Inventarios:

Las organizaciones mantienen inventarios de materias primas y de productos terminados. Los
inventarios de materias primas sirven como entradas a una determinada etapa del proceso
de produccidon y los inventarios de productos terminados sirven para satisfacer las
necesidades o demandas de los clientes. Puesto que estos inventarios representan
frecuentemente una considerable inversion de recursos financieros, las decisiones con
respecto a las cantidades son importantes. Los modelos de inventario y la descripcion
matematica de los sistemas de inventario de constituyen una base para la toma de decisiones.
Mantener un inventario (existencia de bienes o recursos en ocio) para su venta o uso futuro,
es una practica comin en el mundo de los negocios empresariales. (Guerrero Salas, 2009,
p.13).

Tomando la cita anterior y las necesidades del negocio, maneje el analisis del proyecto
como una forma de adaptar a la empresa al correcto manejo de los inventarios, sin tener que
caer en excesos de inventarios o tener que estar reaccionando, cada mes, sino que se llevd
un analisis de la conducta del mercado en el que se encuentra la empresa, para poder
recomendar a la direccién y al area de finanzas un par de opciones de este inventario y cuéles
serian los objetivos de abordarlo de una manera determinada, més adelante en lo explicare
como se llegd a tomar la decision y cuales son los ajustes que se debieron realizar debido a

los comportamientos del mercado de materia prima.

Administracion de la Produccioén:

La administracion de la produccién de las operaciones, es la administracién del sistema de
produccién de una organizacion, que convierte insumos en productos y servicios. Un sistema
de produccién toma insumos—materias primas, personal, maquinas, edificios, tecnologia,
efectivo, informacion y otros recursos—y los convierte en productos —bienes y servicios--. Este
proceso de conversién es el centro de lo que se conoce como Produccion y es la actividad

predominante de un sistema de produccion. (Gaither y Frazier, 2000, p. 5)

Basandonos en los productos elaborados, noté una falta de planeacion para la
fabricacion diaria, ademas de que no contaban con un analisis de tiempos de proceso,
mantenimiento y rotacion de personal especializado para cada producto. Debido a esto, mi

primera tarea en esta etapa fue entrenarme como personal de linea para realizar un correcto
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analisis de tiempos y carga fisica que se lleva en la fabricacion de cada pieza. Como resultado
pude realizar listas preliminares de tiempos y observar quienes eran los empleados mas aptos
para cada parte del proceso de elaboracién. Posteriormente, en compariia del encargado de
finanzas y los trabajadores mas experimentados, revisamos las condiciones actuales de la
maquinaria para mas adelante verificar los pagos de los mantenimientos del equipo en uso.
Con esto pude ordenar la prioridad de mantenimiento de cada maquinaria ya con la ayuda de

una empresa externa gque se dedica al mantenimiento de maquinaria industrial.

También noté que no se lleva un control en la calidad del producto terminado, con lo
que se analiz6 en qué forma se puede llevar a cabo esta tarea para retroalimentar a cada

operador e incrementar el nimero de piezas sin falla en la linea de produccion.

2.1.3 Explicacion de conceptos especificos, tedricos y practicos, que le permitan

al lector entender el problema:
Como antes mencioné, es mi primera vez en el ramo de la manufactura de productos a
base de polimeros. Asi que comencé por observar y aprender de cada operador cémo trabaja

con cada una de las maquinas y herramientas que utilizan para realizar sus tareas diarias.

Para entender con mas facilidad a continuacion explicare los que creo deberian ser los
conceptos basicos del Rotomoldeo, la materia prima y las problematicas que encuentro en
esta empresa. Esto con los conocimientos de fui adquiriendo en mi proceso de aprendizaje
en el uso diario de estos, ademas de los apoyos que tuve diferentes proveedores de materia

prima para el correcto uso de eta.

Rotomoldeo:
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El rotomoldeo es una técnica de movimiento y cubrimiento. EI movimiento se logra con una
rotacion biaxial -dos brazos perpendiculares que giran sobre sus ejes- y el cubrimiento se
genera con el material, que es un plastico. Al combinar estos dos factores simultaneamente
en un horno, el plastico se va adhiriendo a las paredes del molde fusiondndose en una masa
continua que cubre uniformemente la superficie interna del molde, con lo que se obtienen
piezas huecas, de alta resistencia y con formas complejas. El rotomoldeo es un proceso
simple de cuatro etapas, que utiliza un molde cerrado de paredes delgadas y alta capacidad
de transferencia de calor, el cual requiere una entrada para la alimentacién de la materia prima
a transformar, ademas de garantizar la abertura suficiente para retirar la pieza moldeada.
(Ortiz, 2003, p.7)

Con lo anterior podemos entender las ventajas de este tipo de proceso, este nos
permite formar piezas de diferentes tamafios, que van de mediano a grandes, y con diferentes
acabados, me refiero a diferentes grosores, numero de capas y hasta rugosidad en las
paredes del producto. En el caso de los grosores, también podemos utilizar diferentes tipos
de polimeros, que se introducen en otras etapas del proceso, teniendo como resultado mayor

dureza en la pieza sin tener que invertir en mayor cantidad de materia prima.

Para entender lo anterior se tienen que analizar las etapas del proceso de rotomoldeo, el

cual citare a continuacion.

1. Cargaollenado del molde: Se coloca el material en un molde frio, abierto y previamente
cubierto en su interior con agente desmoldante, la cantidad de material necesaria para
formar la pieza es equivalente al peso deseado del producto final. La materia prima
generalmente es un termoplastico en polvo, sin embargo, también pueden procesarse
dispersiones de termoplasticos en solventes no volatiles y algunas resinas termoestables.
Al tener la carga lista el molde es cerrado y llevado al interior de un horno para calentarlo.
(Ortiz, 2003, p.7)

2. Horneo o calentamiento del molde: Una vez preparado el molde, se expone a altas
temperaturas en un rango promedio de 260°-400°C, aunque puede aumentar o disminuir
de acuerdo a las caracteristicas del objeto. Simultaneamente se rota sobre dos ejes, con
la conjuncién de estos dos factores el material se adhiere poco a poco a la pared interna
del molde y se fusiona en una masa continua. La fusion es un proceso que une material
sélido sin que éste pase a estado liquido (fundicion) y luego se Re solidifique; por lo tanto,
las particulas de plastico utilizadas en el proceso de rotomoldeo no se funden, sino que
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se sinterizan en los puntos de contacto hasta formar una red tridimensional porosa. (Ortiz,
2003, p.7)

3. Enfriamiento del molde: Cuando todo el material plastico ha tomado la forma interna del
molde, se procede a enfriarlo para que la pared formada se endurezcay el producto quede
terminado con las caracteristicas deseadas; durante esta etapa continla la rotacion para
garantizar uniformidad en la conformacion de la pieza. Como medio de enfriamiento es
posible utilizar agua fria dispersada en gotas sobre la superficie del molde (enfriamiento
rapido), una corriente de aire con vapor de agua condensada (menor rapidez de
enfriamiento) o aire frio (enfriamiento lento). (Ortiz, 2003, p.7)

4. Descarga o vaciado del molde: Al estar la pieza completamente formada y enfriada se
procede a retirarla del molde, con esto puede iniciarse un nuevo ciclo de produccion. Esta
Ultima etapa aparentemente es muy sencilla, no obstante, puede requerir el uso de
métodos de alta tecnologia para retirar la pieza, lo cual es frecuente cuando el disefio del

producto es muy complicado o de gran tamafio. (Ortiz, 2003, p.7)

) <
3 1<)

enfriamiento

Proceso de rotomoldeo.

llustracion 1 Proceso de Rotomoldeo

Para comprender el proceso entero del rotomoldeo se debe de prestar atencién a cada uno
de los 4 pasos que acabamos de citar, esto con el objetivo de saber el resultado de cada etapa. Con
este conocimiento podemos realizar los ajustes necesarios para cambiar alguna caracteristica en el
producto final o solucionar alguna problematica que se puede presentar en la practica diaria de este
proceso, por ejemplo, este ejercicio puede ser alterado por las condiciones climatoldgicas, es decir,
se tienen que ajustar las temperaturas maximas y minimas de la etapa del horneo dependiendo de la
estacion del afio en que nos encontremos, es decir, en invierno se tiene que compensar la baja

temperatura externa subiendo la temperatura de coccién en la misma proporcion, a su vez en el
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verano la proporcién del horno debe bajar contra la temperatura externa a este, para asi evitar la

degradacion o quemar la materia prima.

A continuacioén, veremos los dos tipos de maquinaria que se manejan en esta empresa, asi como se

debe de operar cada una para obtener la calidad y acabado esperado en el producto terminado.

Tipos de maquinaria.

Existen en el Mercado diferentes tipos de maquinaria para trabajar con los polimeros, cabe
mencionar que también existen varios tipos de esta materia prima los cuales serdn abordados més

delante.

Segun la Empresa CambioTec(2018) menciona que existen diferentes tipos de técnicas en México
para el procesamiento de los polimeros:

1. Extrusion: se utiliza para fabricar envases flexibles, bolsas, etc.

Moldeo por soplado: se utiliza para envases de resina PET y vinilos.

Moldeo por Inyeccion: se utiliza para fabricar interiores de automoviles, cubiertas de
dispositivos electronicos, articulos del hogar, médicos, etc.

Rotomoldeo: Tinacos y tanques de mayor capacidad de almacenaje.

Espumados: se utiliza en el sector de la construccién y automotriz.

Moldeo por Compresion: para piezas de automdviles y pequefas piezas mas complejas.

N o A

Termoformado: Articulos de plastico como vasos desechables, bandejas de uso industrial,
empaques para productos farmacéuticos, etc.

8. Calandrado: para tapices de muros y vinilos de diferentes tipos.
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En este Proyectos utilizamos solo dos técnicas para el proceso de la materia Prima.

Flama abierta. Esta maquina, como lo indica su nombre realiza un calentamiento de los moldes
por mecheros o sopletes al aire libre, esta se utiliza para la elaboracion de tinacos en sus diferentes
presentaciones, su manejo de giros y control de temperatura es manejado por un operador que
verifica la que las condiciones sean las necesarias o hacer el ajuste de estos mismo, desde mi punto

de vista es hacer una produccion més artesanal del producto.

llustracién 2 Maquina de Flama Abierta
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Horno/Rotoline

Esta maquinaria funciona girando dos ejes perpendiculares durante un tiempo determinado,
donde la temperatura se controla con sensores bajo el flujo de aire caliente en etapa de calentamiento
0 coccion y frio para bajar la temperatura para posteriormente pasar a la etapa de enfriado. Esta
Magquina la utilizamos para piezas de mayor tamafio con la ventaja de que se pueden realizar dos

procesos en menor tiempo, pero su mayor desventaja es el alto consumo de gas.

llustracién 3 Horno de Rotomoldeo o Rotoline
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Polimero/polietileno

Es la materia prima esencial para la fabricacion de nuestros productos. Su presentacién en
nuestro caso es en polvo, ya que facilita el recubrimiento de todas las paredes de los moldes, ademas
de que nos permite aplicar capas de polimero de diferente densidad para obtener la calidad requerida
en el producto final. Aunque su control de inventarios es un poco ineficiente ya que se puede perder

material en el manejo, pero la perdida es mas baja que con otros materiales.

Polimeros
Mexicanos

Cont = “ilos

Ilustracion 4 Presentacion del Polimero

Los conceptos anteriores son necesarios para comprender el rotomoldeo de manera bésica y

asi abordar la problematica de esta empresa en los dos apartados del proyecto Inventario y
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Produccion. Cabe mencionar que mi experiencia en el rotomoldeo era casi nula, por lo que me tuve
gue apoyar de diferentes medios, revistas electrénicas, algunas bibliografias y del apoyo que me
brindaron tanto proveedor de materia prima, ingenieros de mantenimiento y los mismos operadores
de la maquinaria dentro de la empresa. Con este aprendizaje pude construir mis propias conclusiones
acerca de los productos y de como se desarrolla cada una de las etapas de fabricacién de
mencionadas piezas. Parte importante de comprender esto es poder tener retroalimentacion
constante con los proveedores de la materia prima, con el objetivo de obtener los mejores resultados

posibles.

Con lo anterior definido abordaré los conceptos a tratar en el Proyecto Inventario y Produccion, como

los entendi y como los analicé para adaptarlos a esta empresa.

Inventarios.

Las organizaciones mantienen inventarios de materias primas y de productos terminados. Los
inventarios de materias sirven como entradas a una determinada etapa del proceso de produccion
los inventarios de productos terminados sirven para satisfacer las necesidades o demanda de los
clientes. Puesto que estos inventarios representan frecuentemente una considerable inversion de
recursos financieros, las decisiones con respecto a las cantidades de inventarios son importantes.
Los modelos de inventario y la descripcibn matematica de los sistemas de inventario constituyen una

base para la toma de decisiones. (Guerreo, 2009, p.13)

Con la cita anterior me doy la tarea de la analizar la manera 6ptima de llevar un control méas
preciso de esta materia prima y/o producto terminado, facilitando el andlisis financiero del costo de
mantener un flujo estable de este. Ademas de encontrar un balance en las cantidades a surtir y

producir.

Al llegar aqui, se me coment6 que su principal problema era la perdida de ordenes de clientes
por no tener suficiente materia prima disponible para cubrir los requerimientos. Ellos trataron de
solucionarlo adquiriendo dos o tres veces mas materia prima, lo cual los llevo a tener un sobre
inventario y falta de espacio para almacenarlo de manera correcta, por lo que empezaron a tener

perdidas por material que se descomponia por el exceso de humedad que hay en el ambiente local.

19



Con lo anterior tomé en cuenta los tipos de inventarios en los que se tenia que trabajar para

posteriormente desarrollar una base de datos para la captura de entradas y salidas de la materia

prima y producto terminado.

Con esto llegue a la conclusidn de que estos inventarios, se podrian abordar desde dos puntos

de vista, inventario inicial e inventario minimo. Desarrollando un concepto de como abordar cada uno

de ellos.

Inventario Inicial: estos inventarios se realizan al principio de iniciar las diferentes acciones

y operaciones.

Este Inventario lo tomé como base para iniciar el proceso, realizando un inventario general

tanto de materia prima, accesorios y de producto terminado, con el objetivo de saber las cantidades

gue teniamos en un principio para el arranque de cada mes, actualmente este corte lo podemos hacer

semanal o mensual dependiendo de las necesidades del negocio.

A continuacion, muestro un fragmento de una de las tablas

Precio x [ Inventario Costo de
Materia Prima kilo Base Unidad | Inventario
Tanque Gas 1 S - 4500,00 Litros
Tanque Gas 2 S - 4000,00 Litros
Tanque Gas 3 S - 3800,00 Litros
Tanque Gas 4 S - 4000,00 Litros
Polimero Beige (kg) $ 38,63 | 2580,00 Kilos 99665,40
Polimero Negro (kg) | $ 31,83 | 27980,00 Kilos 890603,40
Rotofoam Negro (kg) | $ 34,00 | 4680,00 Kilos 159120,00
Polimero Natural (kg) $ 31,93 850,00 Kilos 27140,50
Polimero Verde (kg) S - 0,00 Kilos 0,00
Rotofoam Blanco (kg) $ - 456,00 Kilos 0,00
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Tabla 1 Tabla de Inventario

Con este Tipo de inventario se puede sacar el costo de Inventario que se tiene en cada
arranque de mes, ademas de que me permite ver el inventario que se debe de reponer para mantener
la operacion diaria sin tener afectaciones. Posteriormente explicare como obtuve el consumo mensual
de cada material.

Inventario minimo: es la cantidad minima que se puede mantener en el almacén.

Este inventario lo obtuve al paso de estar capturando en una tabla el consumo diario de cada
materia prima y accesorios, para posteriormente obtener el total de consumo mensual y el promedio
de consumo por dia. Con esto pude establecer el minimo de material almacenado para solicitar al

departamento de compras la adquisicion de mas materia prima sin tener que detener la operacion

diaria.

Materia Prima Cantidad x Dia|Cantidad x Dia|Cantidad x Dia | Cantidad x Dia|Total de CorjPromedio de Consumo
Tanque Gas 1 3661,00 1830,50
Tanque Gas 2 0,00 0,00
Tanque Gas 3 0,00 0,00
Tanque Gas 4 0,00 0,00
POLIMERO BEIGE Kg 60,00 100,00 80,00 40,001 1500,00 L4
POLIMERO NEGRO Kg 240,00 940,00 1280,00 1280,00] 14400,00 626,09
ROTOFOAMNEGRO Kg 20,00 100,00 100,00 40,001 1520,00 72,38
POLIMERO NATURALKg 50,00 50,00
POLIMERO VERDE Kg 520,00 86,67

Tabla 2 Promedio de Consumo
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Con estos dos Tipos de inventarios he estado trabajando los dltimos 6 meses, para llevar
registro y poder analizar los puntos en donde se puede mejorar el flujo de informacion relevante para
el resurtido de toda la materia prima sin tener excesos que terminen en pérdidas para la empresa ya

sea por condiciones climatoldgicas, como por el uso diario.

Produccion.

La produccién consiste en una secuencia de operaciones que transforman los materiales haciendo
gue pasen de una forma dada a otra que se desea obtener. También se entiende por produccion la
adicion de valor a un bien o servicio, por efectos de una transformacién. Producir es extraer, modificar

los bienes con el objeto de volverlos aptos para satisfacer las necesidades. (Caba, Chamorro &
Fontalvo, 2009, p.15)

A mi llegada la empresa fabricaba bajo el concepto de Produccion por Proyecto o bajo
Pedido, esto quiere decir que la compafiia solo producia las ordenes de uno o0 mas clientes que ya
tenian vendidas, lo cual generaba un cuello de botella en la linea de produccién, ya que al estar
reaccionando solo a lo que se solicitaba en el momento podian estar tratando de tener el producto de
varios clientes a la vez, ocasionando retrasos en las entregas. Ademas de que en otras ocasiones

tenian tiempos muertos con el personal en planta por la ausencia de dichas 6rdenes de compra.

Esto lo abordé llevando un andlisis del historial de ventas de la empresa de los Ultimos 2 afios
de operacion, para poder obtener un promedio de las ventas de cada producto a través del tiempo y
tener la cantidad minima de cada producto a tener en inventario para cada mes. Con esto llegué a la

conclusion que la posible solucién de este problema este problema era producir contra promedio de
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ventas mensual y asi tener un inventario minimo en almacén de producto terminado disponible para
entregar a los clientes. Esto basado en el concepto de Produccion por Inventarios Minimos. Es decir,
de cada producto se produce una cantidad de unidades que cubre la demanda mensual del
departamento de ventas y asi tener producto terminado disponible para una mejor atencién al cliente.
Con esto también pude realizar un analisis de la cantidad de producto que se puede fabricar por dia
y poder tener una rapida reaccion ante posibles ordenes de clientes que excedan el inventario antes
mencionado, con esto nuestro tiempo de respuesta ante esta situacion es menor y el impacto en la

entrega es el minimo.

Primera|segunda|merma|Produccion x dia
Tinaco Vertical 450 Its negro 12 0 0 10
Tinaco Vertical 450 Its beige 2 0 0 10
Tinaco Vertical 600 Its negro 109 1 0 24
Tinaco Vertical 600 Its beige 91 3 1 24
Tinaco Vertical 750 Its negro 29 0 0 24
Tinaco Vertical 750 Its beige 46 6 0 24
Tinaco Vertical 1100 Its beige 23 0 0 10
Tinaco Vertical 2500 Its negro 1 0 0 5
Tinaco Vertical 2500 Its beige 3 0 0 5
Cisterna negro 2500 Its 4 1 1 5
Biodigestor 600 Its 28 0 0 28
Biodigestor 900 Its 247 0 10 30
Biodigestor 1400 Its 73 0 1 20
Filtro plastico 600-1300 22 0 0 20
Mamparas 900 515 0 0 38
Mamparas 1400 193 0 0 38

Total|  1398] 1] 13

Tabla 3 Produccion Total x Mes

Esto ultimo también me dio como beneficio poder programar el mantenimiento de cada una

de las maquinas y de las instalaciones, para asi evitar detenernos por factores mecanicos.

Cabe mencionar que toda esta informacién esta en una base de datos a la cual tiene acceso

la direccidn y el departamento de finanzas para su analisis.
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Planeacién e Implantacion
2.1.4 (Qué planeacion se hizo?
Para abordar el proyecto de inventarios utilice la técnica de Gantt, para tener control de los
tiempos de cada una de las actividades que lleve a cabo para desarrollar el proyecto, ademas de que
normalmente lo tengo como entregable en el resumen de actividades del proyecto.

A continuacién, nuestro un segmento de dicho grafico.

Inventario Rotomayab

5 %
Seleccione un periodo para resaltarlo a la derecha. A continuacion hay una leyenda que describe el grdfico. w % Duracion del plan
DURACION DEL - PORCENTAJE
ACTIVIDAD INICIO DEL PLAN INICIO REAL DURACION REAL
PLAN coMPLETADO ~ PERIODOS
12 3)|als 6 7 8
Presentacion 1 1 1 1 100%
Revision de
Instalaciones 2 3 2 3 100%
Reacomodo de
instalaciones 4 3 4 3 100%
Metodologia de
Inventarios 5 2 5 3 100%
Inventario Fisico 5 2 5 2 100%

Canéura am Raca [

Tabla 4 Tabla de Gantt

Como se puede observar tenia una lista de cada una de las actividades las cuales describiré a

continuacion.

1. Presentacion: En este dia se conoce a los principales actores con los que trabajare en la
empresa para el proyecto.

2. Reuvision de Instalaciones: Realizo un recorrido de las instalaciones tomando evidencias de
los lugares en donde encuentro alguna problemética que intervenga con el proyecto.

3. Reacomodo de instalaciones: con la evidencia obtenida en el punto anterior solicito un
reacomodo o limpieza de determinadas areas para lograr tener un acomodo que facilite el
manejo de materia prima y accesorios.

4. Metodologia de Inventarios: Estableci los tipos de inventarios que mencioné anteriormente
(inventario de inicio e inventario minimo), para desarrollar las herramientas necesarias.
Inventario Fisico: se realizé un inventario fisico para tener las cantidades actuales
Captura en Base de Datos: capturé el resultado del inventario en una base de datos.
Entrenamiento Personal: Entrenamiento de dos personas del personal actual, para el manejo
y captura diaria de esta informacion.

8. Ajustes de Base de Datos: se realizan ajustes para simplificar el manejo de la nace de datos
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9. Presentacion a Direccion: se presenta ante la direccion y los departamentos que manejaran
esta informacion

10. Ajustes de Base de Datos: Ajuste del resultado con la retroalimentacion de la presentacion.

2.1.5 Descripcion de Responsabilidades

- Tener control de entradas y salidas del inventario.

- Crear el plan de produccioén y darlo a conocer a cada una de las areas.

- Mantener la produccion en el punto idoneo para cumplir con las expectativas tanto del cliente
como la de direccion de la empresa.

- Coordinar con la Gerencia las instalaciones, mantenimientos insumos que vigilen la seguridad
de los trabajadores y que se realicen en los sistemas y/o equipos de la empresa.

- Realizar las funciones de administracion del personal bajo mi mando, de acuerdo a las
politicas y procedimientos de Recursos Humanos, tales como: control de asistencia,
planificacion y control de vacaciones, identificacion de necesidades de capacitacion,
evaluacion de personal, acciones disciplinarias, entre otras.

- Tratar con la Gerencia General sobre los planes a corto, medio y largo plazo para hacer
progresar el area productiva de la empresa con respecto a las tendencias del mercado.

- Mantener un control calendarizado del mantenimiento de las diferentes herramientas y

maquinas.
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2.1.6 Descripcién de Actividades

Para un mejor y facil entendimiento de este proyecto lo abordare en dos etapas.

Etapal:

Analisis del Problema

En esta primera fase comenzé el dia 20 de Julo de 2020, en esta fecha me presenté a la
empresa, la cual tenia un requerimiento de desarrollar un sistema o proceso para su manejo de
inventarios de materia prima y de producto terminado, con el objetivo de reducir los costos de mermas
o de almacenamiento de dicha materia o de productos.

Para empezar, llevé a cabo una visita general de las instalaciones acompafiado del director y
del gerente de Finanzas(socio), en donde se me explicaba como era la operativa actual hasta ese
momento. Se me presenté a diferentes empleados para para que facilitaran mis proximas visitas al

area de almacén y de produccién para realizar mi analisis.

Al dia siguiente, después de conocer la probleméatica desde la vision del director y su socio,
comencé a visitar la planta por area tomando fotografias de algunas de las zonas problematicas o
gue significaban algun riesgo o posible mejora, por ejemplo, la siguiente ilustracion, en donde se
podra observar que no se tenia un orden para guardar o almacenar parte de la materia prima, para
Su posterior uso.

' i I/.“"-'eﬁ

Wi L7
3 T, 9

llustracidn 5 Bolsas de materia Prima
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Con la informacion y fotografias anteriores, tuve una reunion con el director y los encargados
de produccién y almacén, para llevar a cabo un reacomodo y clasificaciéon de lo que podria ser algo
gue se puede reutilizar, vender, reciclar o desechar. Esta actividad la estuve monitoreando y dando
seguimiento, de manera personal. Como resultado de esta actividad encontramos nuevos ingresos
en el caso de la venta de algunos desechos, pero lo primordial fue que desocupamos diferentes zonas
en las areas involucradas para proceder con el reacomodo de diferentes cosas. Lo principal fue
disefar junto con el jefe de almacén un acomodo para un facil acceso a la materia prima y accesorios
gue se entregan a los clientes. Con esta actividad me di cuenta de cdmo clasificar estos insumos para
posteriormente disefiar el sistema o base de datos para la captura de datos.

Después procedi con el area de produccién, en donde me encontré con herramienta tirada,
falta de manuales de operacion, falta de bitdcora de mantenimiento y una falta de analisis del personal
especializado en determinados productos. Todo esto se reportd a direccion para después ver c6mo
se podria abordar esta problematica. Aqui el jefe de produccién o capataz, era una persona con
estudios de secundaria que solo reaccionaba a las d6rdenes de clientes que cada vendedor le
informaba sin tener en cuenta cual era una prioridad o cudl orden tendria alguna problematica en
especial, en pocas palabras, esta persona solo seguia las indicaciones que llegaban primero sin tener
en cuenta un plan de produccién para el dia en curso. Tampoco llevaba un seguimiento del material
consumido o inventario de las herramientas y moldes de trabajo, lo cual se reflejaba en altos costos

en compras y reparaciones de dichos moldes y de dichas herramientas de trabajo.
=N ¥ v — - .

llustracién 6 Moldes encimados
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Tipos de Inventarios.

Con lo anterior solucionado y con los resultados de categorias de materia prima, herramientas,
moldes y producto terminado pude dedicarme a analizar el tipo de inventario que podria funcionar par
esta empresa, el cual fuera de facil entendimiento, no solo para los directivos, sino también para los
jefes de area, ya que ellos serian los encargados de actualizar los datos cada dia, para una mejor

toma de decisiones.

Como lo comenté antes, se tom6 la decision, junto con el gerente de finanzas, de llevar como
seguimiento dos tipos de inventario, Inventario Inicial e Inventario Minimo. Con esto establecido
disefié una base de datos de facil uso por parte de los operadores, con las dos directrices a seguir.
Esta es cargada a su vez en una locacién de red para su consulta on line para posible toma de

decisiones.

Para comenzara a capturar la informacion necesaria en la base de datos, solicité un inventario
fisico, tanto de materia prima como de producto terminado, para asi obtener un inventario Inicial,
contra el cual se lleva el registro de salidas, para asi darnos cuenta de los puntos o cosas que deben

de ser resurtidos en algun tiempo determinados.

Entrenamiento y Presentacion

Ya teniendo capturada los inventarios de materia prima, accesorios y producto terminado,
pude continuar con la capacitacion del personal que llevaria a cabo la actualizacion diaria de esta
informacién, esto llevo algunos dias de seguimiento para resolver cualquier tipo de duda o ajuste de

la base de datos, en caso de encontrar algun error en el disefio de la esta herramienta.

También realicé una presentacion a la direccidon y a las gerencias establecidas en ese
momento, para explicar cuales serian los resultados y los beneficios de tener este tipo de informacion
actualizada, ademas de presentar al personal que estaba ya entrenado para el manejo de esta
herramienta. Aproveché la oportunidad para presentar algunos de los problemas que encontré al
principio del proyecto, que debian de resolver en el area de produccién para tener un poco de méas

orden y control en la salida del producto terminado.

La etapa de ajustes la continte un par de dias mas para no dejar ninguna duda o algin punto
de mejora por abordar en la base de datos.
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Etapa 2:

Implementacion y Oferta.

Como resultado de lo anterior direccion me presenta la oferta de continuar con el proyecto
ampliando su alcance a la Produccion. Esto me dio la oportunidad de continuar con la implementacion
y mejoras de la base de datos de inventarios, y asi dar seguimiento a los usuarios, en la forma que la
utilizan y los resultados obtenidos.

Tomando en cuenta el breve analisis que se hizo de la produccién en la primera etapa, pude

abordar la principal problematica de este nuevo alcance, la planeacién.

Clasificacion de la mano de obra.

Para poder llegar al punto de la planeaciéon y como ejecutarla, me dia la tarea de entrevistar
a cada uno de los empleados, para asi saber cual era la especialidad de cada uno de ellos y en qué
lugar podria obtener sus mejores resultados, ademas de que pude ver en qué puntos falta mas

personal para solicitar su contratacion y poder entrenarlo para la funcién que se requiera.

Tomando en cuenta lo anterior pude obtener los tiempos de proceso y la capacidad de
proceso por dia de cada producto, con esto pude mejorar la cantidad de activos obtenidos al final del
dia.

Al clasificar al personal, también pude ver que personal podria a poyar en la tarea del
mantenimiento de la maquinaria, en lo que se contrataba un servicio externo para que se encargue
de esta tarea de manera periddica, ademas de que solicitar la capacitacion del personal obtenido para

gue ayuden posibles descomposturas basicas de la maquinaria.

Planeacién

Con la clasificacion resuelta, la siguiente tarea es la planeacion de la produccién. Esta se a
bordo de manera conjunta con el departamento de ventas, para asi tener comunicacion directa de los
requerimientos de clientes. Con ellos encontré la que podria ser la solucién a la produccion reactiva,
esta es la produccion por stock o promedio de consumo. Esto quiere decir que en el inventario de
producto terminado se establece una cantidad de activos minima a tener disponible, para su facil,
rapido surtido y entrega a los clientes. Esto lo abordamos sacando el promedio de produccién
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mensual de cada uno de los productos, de los ultimos 3 afios, tomando como base las facturas de
cada mes, obteniendo un total de piezas vendidas, para posteriormente sacar el promedio de cada

mes.

Con esto resuelto, pude planear la producciéon semanal sin dejar de lado las ordenes de cliente
gue continuaban llegando. Para esto se requirid de invertir en la compra de nuevas herramientas,
contratar nuevo personal y maquinaria. Para asi poder optimizar la produccion y obtener mas producto

por dia disponible.

Implementacion y tareas Diarias

Como resultado de esta Implementacion, se me ofrece continuar laborando de manera

indefinida en esta empresa, para poder dar seguimiento a cada uno de los puntos del proyecto que

aborde en un principio.

Con esto desarrollé una planeacion diaria para poder dar seguimiento a los dos puntos

importantes de este proyecto, lo inventario y la produccién.

Mis actividades diarias pueden variar un poco, para normalmente se basan en el siguiente

gréfico.
FECHA - O HoRA - {= DESCRIPCION
03/03/2021 8:00 Presentar Plan de trabajo
03/03/2021 8:30 Revision de Inventario Inicial
03/03/2021 9:30 Plan de entregas
03/03/2021 10:30 Revision de Prioridades con Ventas
03/03/2021 11:00 Revision de calidad y ajustes
03/03/2021 13:00 Comida
03/03/2021 14:00 Volver al trabajo
03/03/2021 14:30 Revision con Finanzas
03/03/2021 15:30 Revision de calidad y ajustes
03/03/2021 16:30 Elaboracion de Plan de Produccion del dia Siguiente
03/03/2021 17:30 Captura Inventario y produccion
04/03/2021 18:00 Salida de empleados
04/03/2021 18:30 Salida

llustracidn 7 Planeacion del dia
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1. Presentar Plan de trabajo: Reviso plan de trabajo con los empleados de la linea de
produccién.

2. Revision de Inventario Inicial: Reviso la del inventario de inicio de dia y cuales son los niveles
actuales de éste.
Plan de entregas: Revision de plan de entregas con el cliente para coordinarlo.
Revision de Prioridades con Ventas: Junta con el equipo de ventas para posible ajuste al plan
de produccién en caso de alguna orden del cliente que requiera algun producto en especial.

5. Revision de calidad y ajustes: Revision aleatoria de los productos que han estado saliendo
de la linea de produccién para verificar calidad y posibles errores.

6. Comida
Volver al trabajo
Revisién con Finanzas: se verifica con Finanzas los niveles de inventario para planear la
compra de materia prima

9. Elaboracién de Plan de Produccion del dia Siguiente: Hago un andlisis del inventario
consumido en el dia, para reponer el mismo y revisar algin producto que se requiera afuera
del inventario.

10. Captura Inventario y produccién: captura del inventario final y producto terminado en base de
datos.

11. Salida de empleados

12. Salida

Descripcion de la base de datos.

Como antes mencioné, el objetivo principal de este proyecto era el disefio de procesos de control
y de una herramienta que nos ayudara a llevar el registro de los movimientos de los inventarios, para

posteriormente analizarlo para futuras decisiones.

A continuacion, describiré dicha Herramienta para darnos una idea de su manejo y como es

utilizada tanto por el personal en la linea de produccién, almacén y personal gerencial.

La base de datos fue disefiada en Excel, esto por causas de presupuesto, ademas de que se

facilitaba el manejo para todo el personal.
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Esta Herramienta tiene una hoja principal llamada TOTAL, en esta se puede tener el resultado

de las operaciones diarias. Esta Parte consta de dos partes, el area de Materia Prima y el area de

producto terminado, tal como se muestra a continuacion.

Totales de Inventario de Materia Prima

Inventario | Total de Total de Inventario
Codigo Materia Prima Precio Base salidas Entradas disponible
Gasl Tanque Gas 1 § 4500,00 0,00 0,00 4500,00
Gas2 Tangue Gas 2 3 4000,00 0,00 0,00 4000,00
Gas3 Tangue Gas 3 S 3200,00 0,00 0,00 3800,00
Gasd Tangue Gas 4 S - 4000,00 0,00 0,00 4000,00
POLIBE Polimero Beige (kg) S 38,63 | 2580,00 1440,00 2000,00 3140,00
POLINE Polimero Negro (kg) $ 31,83 | 27980,00 165980,00 25000,00 36000,00

llustracion 8 Area de Materia Prima

En esta parte se pueden observar las materias primas con las que se trabaja todos los dias, teniendo

las siguientes columnas:

Caodigo: es una abreviacion para buscar de manera mas eficaz el producto solicitado.
Descripcion: Es la descripcidn de la materia prima a utilizar.

Inventario Base: Esta columna tiene la cantidad de materia prima con la que se cuenta cada
inicio de mes.

Total de Salidas: En esta parte se muestra el total de movimientos en lo que va del mes de
cada uno de los productos.

Total de Entradas: Aqui se refleja el total de operaciones de ingreso a almacén en el mes
actual.

Inventario Disponible: En esta columna se obtiene el resultado total de la materia prima
disponible para trabajar. Esto como resultado de la siguiente operacién, Inventario Base-total
de salidas+total de entradas.
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En la siguiente area se muestra el total para producto terminado, tal y como lo muestro a continuacion.

Inventario de Producto Terminado

Total de Totalde  Producto Terminado Precio de

Codigo Precio Descripcion Inventario Base Entradas Salidas Disponible Inventario
TVASONT $538,66 |Tinaco Vertical 450 Its negro 34 20 38 16 $8.5618,49
TV450BT $546,93 |Tinaco Vertical 450 Its beige 12 127 136 3 $1.640,80

TVB0ONT

$611,01

Tinaco Vertical 600 lts negro

43

10

13

41

$25.051,24

TVG00BT

$599,71

Tinaco Vertical 600 lts beige

22

35

74

3

$1.799,14

llustracién 9 Total de Producto Terminado

Aqui se puede ver las cantidades del producto terminado, asi como las entradas y salidas de los

productos en el transcurso del mes. Y consta de la siguiente informacion.

Cdbdigo: es una abreviacion para buscar de manera mas eficaz el producto solicitado.

Precio: Es el costo de fabricacion del producto

Descripcion: Es la descripcion del producto terminado.

Inventario Base: Esta columna tiene la cantidad de producto terminado disponible para su

venta.

Total de Entradas: Aqui se refleja el total de operaciones de ingreso a almacén del producto

terminado en el mes actual.

Total de Salidas: En esta parte se muestra el total de movimientos de salida de producto

terminado por venta o garantia.

Producto terminado disponible: Es la cantidad de producto terminado que se tiene

disponible para su venta en el transcurso del mes.

Precio de Inventario: Es el costo total del inventario de producto a nivel costo de produccion.

Para poder tener la informacién antes mencionada de la hoja se tienen diferentes apartados en donde

se captura la informacion necesaria.
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Hoja de Inventario Base

Inventario Base Inventario Base Producto Terminaclo
Fecha de inventario Base: mar-02 Fecha de inventario Base: mar-02
Codigo Materia Prima Cantidad Base Codigo Descripcion Cantidad Base
Gasl Tangue Gas 1 4500,00 TV450NT  |Tinaco Vertical 450 Its negro 34,00
Gas2 Tangue Gas 2 4000,00) TV450BT _ |Tinaco Vertical 450 lis beige 12,00]
Gas3 Tangue Gas 3 3800,00] TV60ONT _ |Tinaco Vertical 600 lts negro 49,00]
Gas4 Tangue Gas4 4000,00] TV600BT  |Tinaco Vertical 600 lis beige 22,00

llustracién 10 Inventario Base

Como se muestra en la imagen anterior, aqui se captura la cantidad de inventario de materia
prima y de producto terminado con lo que se cuenta cada inicio de mes, para poder utilizar esta
informacion en la hoja de total, con esto se sabe con qué se cuenta en cada arranque de periodo de
tiempo para su andlisis de costeo y compra de materiales, asi como que productos se deben de
producir para tener el inventario deseado.

Salidas por Dia

Salida de Inventario

mar-01 mar-02 mar-03 mar-04 mar-05 mar-06 mar-07 mar-08 mar-09
Materia Prima Cantidad x Dia |Cantidad x DjCantidad x D{Cantidad x DjCantidad x DjCantidad x DjCantidad x DjCantidad x DjCantidad x Df
Tanque Gas 1
Tangque Gas 2
Tanque Gas 3
Tanque Gas 4
POLIMERO BEIGE Kg 60,00 100,00| 100,00f 100,00|
POLIMERO NEGRO Kg 760,00 700,00 1320,00| 1400,00|

llustracidn 11Salida de inventario

En esta seccidn el personal de almacén puede capturar la cantidad de materia prima y de
producto terminado que tiene un registro de salida, para asi descontarlo al inventario base y poder
tomar la decision de que materia prima adquirir.

Entrada de Inventario

mar-01 mar-02 mar-03 mar-04 mar-05 mar-06 mar-07 mar-08 mar-03 mar-10
TUBO SAN N. 160MM 6x25 312,00
Cople san cem 160MM 313,00|
Codo 45' san cem 110MM 300,00|
Tubo 4 pulgadas sanitario 4x23 300,00]
Tubo 4 pulgadas sanitario 4x30 300,00}
Filtro con gravilla
Llave metalica 70,00}
Tapa de filtro 310,00
Folleto 250,00f
Mampara 1400 27,00 30,00] 30,00] 27,00
Mampara 300 14,00] 20,00| 40,00 40,00]

llustracion 12Entrada de inventario

En esta Hoja se reflejan las compras de materia prima, asi como las entradas de producto
terminado, con esto, el departamento de ventas verifica que producto ya esta disponible por dia
para su oferta en el mercado.
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Historico Mensual

Historico Mensual 2021
2021

Zodigo Materia Prima Julio Agosto Septiembre |Octubre Noviembre |Diciembre |Enero Febrero

3asl Tanque Gas 1 2700,00] 4200,00} 4250,00} 4250,00} 4250,00} 4250,00 4000,00} 4500,
3as2 Tangue Gas 2 3400,00] 3300,00] 3100,00] 4250,00] 4250,00] 4250,00] 4000,00] 4000,
3as3 Tangue Gas 3 3400,00] 4111,00] 3500,00] 3500,00] 3500,00] 4250,00] 3800,00] 3800,
sas4 Tangue Gas4 800,00 3173,00] 3173,00] 3173,00] 3173,00] 4250,00] 4000,00] 4000,
30LIBE Polimera Beige (kg) 4980,00} 4100,00} 3380,00] 2700,00] 1720,00] 4948,00 4080,00} 2580,
S0LINE Polimera Negro (kg) 19450,00] 13700,00] 27800,00] 22440,00] 1113000} 9406,00 17380,00) 27980,
I0TONE Rotofoam Negro (kg) 3430,00] 2360,00] 1620,00] 5580,00] 4680,00] 6882,00] 6200,00] 4680,

llustracién 13Histérico mensual

Esta informacién no se incluye en la Hoja principal de TOTAL, sino que es el resultado de los

cierres mensuales de todos nuestros inventarios, con lo cual se puede llevar un andlisis histérico de

niveles de inventario tanto de materia prima como de producto terminado, para futuros analisis de

consumos de cada apartado y cuestiones contables dentro de la empresa.

Lo anterior es una descripcion a grandes rasgos de la base de datos que se maneja dia a dia

en la empresa para el control de los inventarios, y asi facilitar el acceso a la informacion de diferentes

de departamentos.

2.1.7 Decisiones que debieron tomarse y el impacto que éstas tuvieron para con
la organizacién y asi mismo.

Baja de Empleados problematicos: Después de entrevistar al personal existente, se tomo la
decision junto con recursos humanos, de dar de baja empleados indisciplinados y que
ocasionaban alguna problemética.
Contratacion de Personal capacitado: Anteriormente solo se contrataba nuevo personal con
secundaria terminada y sin ninguna experiencia en el uso de maquinaria, lo cual ocasionaba
errores y perdidas de materia prima.
Segmentar a los empleados por categorias segun sus aptitudes: después de entrevistarlos,
realice un andlisis de cada empleado para encontrar a los especialistas de cada producto,
para asi aprovechar mejor su experiencia.
Solicitar un mayor control en 6rdenes de produccion al departamento de ventas: esto fue
debido a que no se tenia una lista de prioridades y de entrega de ordenes de cliente.
Realizar un plan de mantenimiento para la maquinaria de uso diario: al lograr una mejor
planeacion de produccion, pude hacer un plan de mantenimiento el cual no existia en la

empresa.
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6. Asegurar la calidad del producto terminado: implemente un plan de revisién aleatoria de
producto terminado para dar retroalimentacion al operador.
7. Lograr los estandares necesarios para tener producto certificado por la CONAGUA: Las

instituciones nos solicitan estdndares necesarios basicos para certificar nuestros productos
para poder venderlos.
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2.1.8 Posibles errores cometidos.

1. Durante el proceso de aprendizaje existieron mermas debido a mi inexperiencia con las
“recetas” y manejos de las temperaturas. En los primeros dias al empezar mi entrenamiento
cometi algunos errores al cargar las recetas en la maquinaria, lo cual afecta el resultado final
de los productos, ademas de generar un mayor consumo de gas y otras materias primas. Para
solucionar este error me base en la experiencia de diferentes operadores y del apoyo brindado
por los ingenieros de calidad de los diferentes proveedores de materia prima, para asi tener
y usar de manera eficiente cada producto

2. En un principio poca administracion de los tiempos por dia para llevar a cabo actividades.
Debido a mi inexperiencia me costé un poco desarrollar un plan de actividades por dia, ya
que, al estar en entrenamiento, no contaba con tiempo de sobra para realizar todas las
actividades que enlisté anteriormente.

3. Poca comunicacion con el departamento de ventas: El departamento de ventas era poco
comunicativo con la produccién por su falta de organizacién, lo cual llevaba a malos
entendidos entre departamentos. Razoén por la cual estableci la reunién diaria para estar de
acuerdo con las prioridades del dia y las entregas.

4. En relacién a la adaptacion de la cultura laboral local, me fue un poco complicado, ya que el
ritmo de trabajo es més lento en comparacion a otros estados; de manera que cuando se

considera urgente una situacion, la gente suele responder con poca premura.
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2.2 Evaluacion

221

222

2.2.3

224

¢, Qué se evalud y por qué?: La evaluacion de mis actividades la llevo a cabo
directamente con la direccion de finanzas, para asi llevar un control de los
presupuestos de dicho departamento. Esto es, después de implementar el nuevo
proceso de inventarios estuve coordinandome con el departamento de finanzas
para verificar que los indices de pérdidas se estuvieran reduciendo, ademas de
gue la compra de nueva materia prima se empez6 a programar con antelacion y
asi lograr una programacion del movimiento de recurso monetarios para la
adquisicion de material y accesorios. Por otro lado, al realizar un plan de
mantenimiento, se empezé a prever cada cuando se tenia de realizar la inversion
para la compra de refacciones para la maquinaria que esta en uso. Por esto
califico como que esta evaluacién ha sido buena

¢.,Como se evalu6?: Se revisa con las bases de datos Inventarios y Produccion,
con estas se obtiene un balance de gastos regulares o fijos, los cuales se
redujeron al disminuir la perdida de material y al programar su compra por las
cantidades necesarias, evitando compras con excesos.

¢ Qué resultados se obtuvieron?:

Mejora en los tiempos de produccién

Mejora en tiempos de entrega

Disminucion en la cantidad de mermas reflejadas al final del mes.

Reduccién de compras en exceso.

Mejora en comunicacion interdepartamental.

Plan de mantenimiento.

Una sinergia para que la cultura laboral sea mas rapida y eficiente.

Establecer procesos y estandarizarlos para trabajar de manera empirica.

La Direccion de la empresa puede enfocar sus esfuerzos en otras areas para
impulsarlas.

¢,Como cambié el entorno, en el aspecto personal y profesional?: Este tipo
de trabajo y la demanda de tiempo que requiere, me han llevado a ser mas
organizado y siempre tratar de adelantarme a los posibles contratiempos que se
pueden presentar, ya sea con el personal o con la maquinaria.

Respecto a lo profesional me ha abierto una oportunidad para conocer un area
gue no crei pudiera explotar, que es la planeacién de produccion per se.

En lo personal la adaptacién a estar lejos de mi familia (esposa e hijos) y
reconocerme en una cultura laboral completamente diferente

a la que conocia.
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2.3 Revision del ejercicio profesional en este proyecto

Las lecciones aprendidas son muchas, ya que como comenté, cada dia tiene un reto o
problemética diferente al estar encargado de un aspecto tan importante de una empresa como es la
produccién y todo lo que esto lleva alrededor.

Me doy cuenta cémo en la produccién, no solo intervienen un plan y el personal acatando ordenes,
sino que intervienen diferentes factores que van actuando en diferentes puntos del dia, semana o

mes.

El control de la produccion e Inventarios es llegar todos los dias a tener un entendimiento
entre las necesidades del negocio, en su busqueda de obtener mejores resultados como menor
capital invertido, y las necesidades que tiene cada empleado, es decir, que tengo que estar al
pendiente de como ciertos empleados requieren de una “palmadita en la espalda” para dar lo mejor
de si y que hay otros a los cuales hay que convencer de que tienen el potencial para hacerlo. Es
cuadrar los objetivos de cada departamento para lograr tener una entrega con los clientes sin tener

un reclamo o garantia, en tiempo y forma.

Una de las mayores lecciones es como la cuestién cultural local juega como un punto muy
importante, como los usos y costumbres hacen que el comportamiento de los empleados sea diferente
al personal de Jalisco o Nuevo Ledn, por ejemplo; esto quiere decir que cada region del pais tiene
Sus aspectos positivos y negativos, como en esta region pueden tardar en arrancar, pero después de

esto no se detienen, pero otra regién comienza mas temprano pero su ritmo de trabajo es menor.

Me doy cuenta que la experiencia que he ido adquiriendo a lo largo de varios afios de
experiencia en el ramo de la manufactura, si se han ido adaptando a la problematica o al ritmo de
cada proyecto por el que he pasado, esto me ha llevado a aplicar de manera mas rapida las
herramientas que ya tengo he ido adaptandolas a las necesidades de cada empresa o tarea que he
ido desarrollando. Con esto veo que mucho de lo que he aprendido a lo largo de los afios, lo he ido
adaptando a cada proyecto en los que he participado, tratando de utilizar las mejores armas que tengo

e intentando no cometer los mismos errores en lo que he caido.
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CAPITULO 3

REFLEXION SOBRE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

3.1 Lecciones aprendidas
En este parte del informe abordaré y reflexionaré acerca de las lecciones aprendidas en este

proyecto y como tuve que irme adaptando a diferentes obstaculos.

La primera leccién aprendida fue la adaptacion al tipo de empresa de la que se trata, es decir,
mi experiencia laboral est4 basada en 15 afios de trabajo en la manufactura, pero con diferente
enfoque, puesto que, me evoqué al area de equipos de computo y almacenamiento de alta gama.
Ademads, de que mi desarrollo laboral siempre fue en compafiias transnacionales, las cuales ya
cuentan con una estructura y procesos establecidos que me requerian el redisefio o adaptacion de

éstos para afrontar nuevos retos.

En cambio, esta empresa, Rotomayab, es una empresa familiar en pleno crecimiento, que
apenas se enfrenta a la necesidad de ampliar su plantilla tanto de lineas de produccioén, como de
administrativos. Con esto tuve que adaptarme al cambio estructural de la empresa, ya que ellos solo
contaban con el personal necesario para cumplir con sus necesidades basicas y con la informacién
minima que requerian para sus controles de presupuestos. Con lo que mi adaptacién a una empresa
gue no cuenta con tantos departamentos, que aportan diferentes datos, me representd un reto para
obtener los datos por mi parte de manera empirica y sélo con el apoyo del personal que se tenia al
inicio del proyecto. Asi es que, mi leccién en este punto fue y sigue siendo en como obtener los datos
gue requiero para llevar el control de inventarios y la planeacién de la produccién. Con lo que me vi
en la necesidad de disefiar herramientas para dar seguimiento a mi dia a dia en mis objetivos diarios
y mensuales dentro de la compafiia. Con lo anterior, también me toca apoyar a la administracién con
ideas de cémo se podria crecer y qué tipo de informacion nos convendria empezar a registrar, para
asi tener un mejor control, no sélo de mi area, sino también en otros departamentos que aportan y

requieren de datos para una mejora constante de toma de decisiones.

Otra leccion importante que me llevo un tiempo de reflexion y de adaptacion, es la cultura
organizacional y la cultura local del personal. Esto es, en primer lugar, fue ver y adaptarme a cémo
estaba la directiva acostumbrada a obtener informacién y el cémo la analizaban para llevar a cabo su
operativa diaria. Este proceso no fue tan complicado, pero me llevo a reflexionar en como es su estilo

de trabajo en este tipo de industria de manufactura de transformacion de polimeros. Pero lo més
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complicado, desde mi punto de vista, son las costumbres regionales de los trabajadores, los horarios,
la forma de trato del personal, el cémo motivarlos y como mantener esta motivacién para obtener los
resultados deseados.

Esto dltimo fue algo que realmente no pensé fuera tan importante por abordar, ya que, en esta
zona del pais, el personal requiere de otro tipo de trato, algunos de manera personal y otros en grupal,
pero si afecta directamente en la forma en la que se puede acatar un plan de trabajo. En un principio
los empleados se mostraban renuentes a que una persona de otro estado viniera a establecer un
control, ya que para ellos los foraneos no son recibidos de manera rapida, tienes que irlos

acostumbrando y yo tuve que ir adaptando mi forma de comunicacion con ellos.

Pero tomando en cuenta estas dos grandes lecciones de adaptacion que tuve que afrontar
pude ir avanzando en el proyecto establecido, claro, algunas veces obteniendo los resultados
esperados; pero otras veces, con pequefios fracasos por la falta de experiencia tanto en la industria

o del trato del personal por sus costumbres regionales.

Frecuentemente me tomaba un tiempo en ver cdmo tenia que ir adaptdndome a las diferentes
situaciones que se me planteaban, a la renuencia al cambio por parte del personal. Me llevé a pensar
en que un proyecto puede fracasar debido a que hay personas que no quieren adaptarse a cambios
tecnologicos o de procesos. Que hay personal que siempre sera un reto convencer de la nueva forma
de trabajo y que también por mi parte debe existir esa adaptacion, siempre buscando obtener lo
resultados necesarios para tener éxito en este proyecto.
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3.2 Propuesta de Mejora

Tomando en cuenta las lecciones aprendidas pude reflexionar qué puntos podria mejorar,
tanto en mi persona, como en recursos que se podrian solicitar a la empresa. Y como resultado de
esto, puedo mencionar qué tipo de conocimientos me podrian ayudar para el siguiente proyecto en

esta empresa o en un futuro en algan otro reto.

Como mejora personal tengo que aceptar que debi de realizar una investigacion mas a fondo
de la industria y de las costumbres regionales del lugar en donde se encuentra dicha empresa. Esto
es, me di cuenta que me falté realizar una investigacion mas profunda de los elementos que
intervienen en la manufactura de productos a base de polimeros; me percaté de mi falta de
conocimiento en las principales materias primas que se utilizan en este mercado; por ejemplo, gas,
tipo de maquinaria, polimeros y aditivos, esto por mencionar algunos. Antes de embarcarme y
comprometerme con este proyecto necesitaba estar familiarizado con los tipos de maquinaria y
algunos de los requerimientos para su manejo, y asi poder aprovechar de manera mas eficiente la
materia prima, y lo mas importante, tener la compresién de las unidades utilizadas en cada recurso y
cuales son las herramientas necesarias para sus mediciones.

Con lo anterior hubiera podido abordar de manera mas precisa las mediciones que llevaria a
cabo y como seria la manera més eficiente de almacenaje asi, ahorrar tiempo en el proceso de
adaptacion a cada uno de los conceptos nuevos con los que tuve que enfrentarme y de esta forma

encontrar los puntos a atacar mas facilmente.

Reafirmo mi idea de que siempre se tiene que estar actualizado para abordar de manera mas

precisa los futuros proyecto que puedan llegar.

Al desconocer las costumbres locales en manejo de personal me di cuenta que debi de
entrevistarme con personas con experiencia en la zona, para tener una mejor idea de cémo
comunicarme con el personal y cuales son el tipo de necesidades que tiene la poblacién en general
en esta zona del pais. Aunado a esta leccién, también tengo que tocar el tema de la pandemia, esto
es, esta situacion que afecta actualmente al mundo, también afecta en la forma de trabajar y las
medidas que se tienen que tomar para cada una de las situaciones a las que se enfrenta el personal
en su trabajo diario. Aqui, tuve que aprender a tener los mejores resultados aun teniendo bajas en el
personal debido a enfermedad o posibles contagios en masa. Ademas de que también afect6 el
andlisis del stock minimo a tener en almacén de materia prima y producto terminado, esto por posibles
cierres temporales de la planta por semaforos rojo que indicaban la situacién de la pandemia
mencionada.
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Como ya sefialé anteriormente, la directiva me invita a aportar con algunas ideas en el
desarrollo de nuevos proyectos o en la adaptacion de algunos otros departamentos. Esto para explicar
gué tipo de herramientas pudieran mejorar el manejo de la informacién dentro de la empresa.

Este lugar no contaba con una base de datos y menos un sistema de administracion
computacional en linea para llevar a cabo los registros de movimientos de almacén, quiero decir que,
de contar con este tipo de apoyos mi proyecto podria resumirse en un trabajo de redisefio de procesos
para ser mas eficiente la operativa diaria. Para esto ya trabajo con la directiva y en un en un futuro se
tenga un sistema completo que comparta y realice las operaciones diarias de manera automatica de
los consumos de cualquier insumo o producto, asi la direccion tendria resultados, méas precisos para

su toma de decisiones.

Personalmente si hay muchas cosas que podria sefialar que quedan como areas de oportunidad para
desarrollar mejor este proyecto, sin embargo, puedo ver que mi experiencia previa fue de mucha
ayuda para tener un resultado favorable, sin dejar de tener en cuenta que debo de seguir

preparandome para los siguientes retos.
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CAPITULO 4

Prospectiva del ejercicio profesional

Una meta profesional desde mi punto de vista es uno o mas retos que debemos de superar y
cumplir para forjarnos en el futuro académico y profesional, que ademas nos dan fuerza y estabilidad
en nuestra persona y familia. En este capitulo hablaré de mis metas profesionales, cuéles son, cémo

las lograré, como podrian influir en mi persona y en mi familia.

Las siguientes metas profesionales serdn a mediano plazo, es decir, en un periodo de
aproximadamente de dos afios. Mi primer meta profesional a seguir es: continuar con mis estudios o
conseguir un postgrado. ¢ Qué implica esto? Para empezar, tendré que analizar cuél seria el &rea de
estudio que me podria servir en un futuro, ademas de revisar qué instituciones puedan tener el area
gue podria estudiar en esta maestria. Esto no sera sencillo ya que tendré que combinar y organizar
bien mis tiempos, es decir, el trabajo, la familia y estudios; esto sin dejar a un lado el aspecto
economico. Combinar estas areas en la vida profesional es muy importante para evitar conflicto entre
ellos y no tener afectaciones en cualquiera de estos. Pero el objetivo de obtener este grado de
estudios es un paso mas para seguir desarrollandome académicamente tanto personal como

familiarmente.

La siguiente meta profesional seria: Obtener una mejora laboral. Este punto va muy de la
mano con la meta anterior, ya que, con base a los conocimientos obtenidos en ella, deberé de ser
capaz de identificar qué temas y/o puntos se pueden utilizar en mi actual lugar de trabajo, y con esto
solicitar y obtener este objetivo. Pero al igual que el punto anterior me llevara mucho tiempo de
andlisis, el cual podria afectar mi tiempo con mi familia, que ya en este momento es un factor que se
ha visto perturbado, debido a la distancia que tengo que recorrer para estar con mis seres queridos y
el escaso tiempo que cuento para estar con ellos cuando los veo; generalmente 3 dias al mes o cada
dos meses. Pero siempre teniendo en cuenta, que este sacrificio y este objetivo deben de significar
una mejor calidad de vida para mis hijos y esposa, al obtener una mejor remuneracién econémica por

el puesto que deseo obtener. También se podria dar el caso que este crecimiento pueda ser en otra
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empresa, pero al pensarlo creo que el sacrificio seria el mismo con la misma recompensa para mi
ambito laboral.

Y, por ultimo, mas no menos importante mi meta personal. Esta como siempre es seguir
creciendo en conocimientos y experiencia, pero este desarrollo quiero que sea en compafiia de mi
familia; que si es estudiar un idioma sea con ellos para compartir tiempo; que si es madurar como
padre, sea con los aprendizajes que estoy teniendo con mis hijos, para ser un mejor ejemplo para
ellos; también crecer como pareja, ya que cada obstaculo que la vida nos ha puesto, lo hemos
afrontado juntos y asi deseo que siga siendo.
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Conclusiones

Dentro de mis conclusiones para este reporte podria incluir mis metas personales. Y no es
solamente el cdmo me veo en un futuro, sino como me puedo sentir en la actualidad con este paso
gue estoy dando, que espero sea el inicio de los siguientes retos personales, no me puedo detener
solo a pensar en los siguientes dos afios, esta actividad debe ser una continua reflexion. Si dando
pequefos avances, pero siempre sintiendo y teniendo el apoyo de mis hijos y esposa. Ellos son los
gue me dan la fuerza para seguir creciendo y madurando en el aspecto laboral y personal. Que tal
vez si podria mencionarlo de otra forma: “Deseo ser una persona que proyecte una personalidad
correcta y bien dirigida, asi como llena de energia para seguir desarrollandome personalmente en los
siguientes 3 afios”, y no quiero encasillarme a un sélo periodo de tiempo, creo que esto debe de ser

constante, siempre siendo un ejemplo para mis hijos y apoyo para mi esposa.
Este reporte mas haya de ser un relato y una reflexion de mi experiencia laboral a través de
un proyecto, lo veo como un instrumento para darme cuenta de lo que tengo que seguir haciendo y

lo que debo de ir corrigiendo para seguir avanzando.

Esto se une con una cita que me tope hace mucho tiempo de Aldous Huxley: “La experiencia

no es lo que te sucede, sino lo que haces con lo que te sucede”. Y que hasta hoy puedo entenderla.
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