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Abstracto

El presente proyecto surgié como un trabajo en paralelo a las actividades que se comenzaron
en 2019 en el Banco de Alimentos de Guadalajara (BAG) para obtener la certificacion de 1SO

9001-2015 alineandose a los objetivos estratégicos de la organizacion.

Con él se propone un plan de mejora para la reduccion de desperdicio de frutas y verduras
generado internamente en los procesos de inspeccién y recibo y seleccién del departamento de
Almacen del BAG, en conjunto con el plan de control correspondiente para asegurar la mejora

sostenida.

El proyecto se lleva a cabo bajo el modelo de calidad de Six Sigma, siguiendo la metodologia
DMAIC vy, en cada capitulo, se exponen los procesos realizados y herramientas utilizadas para

cada una de las etapas, asi como una breve conclusion.

Es importante mencionar que este trabajo no pudo haber sido posible sin la participacion y
colaboracién del personal del Banco de Alimentos quienes con sus puntos de vista y experiencia

ayudaron a identificar las principales causas del desperdicio y las acciones de mejora.

Al finalizar el andlisis de la informacion y datos obtenidos en las etapas de DMAIC, se
confirma el impacto que tiene la dependencia tanto en las donaciones como en los voluntarios;
sin embargo, existen muchas otras acciones que aqui se proponen y que se estima que en suma

contribuyan con la reduccion de la merma interna.

Aunque algunas de estas acciones ya se comenzaron a trabajar, queda pendiente la aplicacion
de las 5s y la revisién de la planeacion y cantidad de producto que se recibe. Estas son dos
acciones criticas que deberan tomarse en cuenta e implementarse lo antes posible si se quiere

llegar al objetivo de 3% para el segundo cuarto de 2022.

Aunado a lo anterior, los analisis y resultados que se presentan en este documento serviran
como base para proyectos futuros que busquen continuar con la mejora de los procesos del

Almaceén, asi como para efectos comparativos de otros estudios en proyectos similares.
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1. Etapa de definicion - Fundamentacion del trabajo

1.1. Descripcion del escenario que se planea intervenir

El Banco de Alimentos de Guadalajara (BAG) es una asociacion civil sin fines de lucro, cuya
misién y vision son ‘“‘generar acceso a una alimentacion digna para las personas en situacion
vulnerable en nuestra comunidad y abatir la pobreza alimentaria en Jalisco” (BAMX
Guadalajara, s.f.a). El BAG naci6 en 1991 por iniciativa de empresarios y locatarios del Mercado
de Abastos con el apoyo inicial de Céritas de Guadalajara, quienes implementaron un modelo de
recaudacion y distribucion de alimentos. Este modelo fue la base para la creacion de otros
bancos, asi como de la Asociacion Mexicana de Bancos de Alimentos, hoy llamada Bancos de
Alimentos de México (BAMX), integrada por 53 bancos (BAMX Guadalajara, s.f.a).

La funcién principal del BAG es la gestion y distribucion de alimentos donados por empresas
y particulares dedicadas a la comercializacion y transformacion de alimentos y se lleva a cabo de

acuerdo al siguiente modelo operativo (BAMX Guadalajara, s.f.b):

1. A todos los beneficiarios se aplica un estudio socioeconémico.

2. Cada despensa se integra en 60% con fruta y verdura y en un 40% con cereales, lacteos
y otros productos industrializados.

3. La despensa se entrega en el barrio o localidad donde reside el beneficiario.

4. El personal del banco de alimentos registra y asegura la entrega de las despensas a los

beneficiarios.

De enero 2020 a la fecha, el nimero de despensas distribuidas mensualmente por el BAG ha
aumentado de 26,000 a poco mas de 50,000, beneficiando alrededor de 30,000 familias de
diferentes comunidades e instituciones en el estado de Jalisco, gracias a las donaciones
monetarias y en especie que recibe de distintos benefactores. “Con solo $300.00 una familia

recibira un promedio de 50kg de alimento/ un mes” (BAMX Guadalajara, s.f.b).

Todo esto es posible gracias a la labor de los 90 empleados y méas de 80 voluntarios quienes
operan bajo la estructura organizacional que se muestra en la “Figura 1 - Estructura

Organizacional”.



Figura 1 - Estructura Organizacional
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Aunado a lo anterior, el BAG recibe el apoyo de programas gubernamentales y de
organizaciones como BAMX que fomenta convenios entre los bancos, asi como de la red global

The Global Food Banking Network que otorga donativos internacionales.

En la “Figura 2 - Mapa general de procesos” se muestran los diferentes departamentos
administrativos y operativos en las que esta organizado el banco y de las que cabe resaltar las

siguientes:

Desarrollo Social: Seleccién y atencion a comunidades e instituciones beneficiarias.
Relaciones Institucionales: Programas de donaciones.

Procuracion vy trafico: Prospeccion de donaciones de alimento y fondos de los diferentes
benefactores, asi como la recoleccion y traslado del producto al BAG.

Almacén: Recepcion, inspeccion, seleccion y clasificacion de producto y conformacion y
distribucion de despensas.

Figura 2 - Mapa general de procesos del BAG
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El departamento de Almacén es donde se llevan a cabo la mayoria de las actividades

operativas del BAG y cuenta con 9 sub-procesos que son propios del area, mas uno de Calidad

que es comdn a todo el banco.

1. Inspeccion y Recibo
2. Seleccion

3. Almacenamiento

4. Distribucién y entrega

5. Despensas voluntarios

6. Inventarios
7. Lavado
8. Trazabilidad

9. Alérgenos

10. Procedimiento de producto no conforme (PNC)

En la “Figura 3 — Macroproceso departamento de Almacén del BAG” se pueden identificar

dichos subprocesos Y la relacion entre ellos.

Figura 3 — Macroproceso departamento de Almacén del BAG
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Como parte de la etapa de definicion de este proyecto, se analizd el proceso operativo del
banco que se realiza diariamente y que comienza con la programacion de las rutas por parte del
departamento de Trafico, pasando por los procesos de inspeccion y recibo, seleccion,
almacenamiento y finaliza con la distribucién de las despensas a los beneficiarios de las
diferentes comunidades.

Como apoyo para realizar este analisis, se llevd a cabo un diagrama de entradas y salidas
(SIPOC, por sus siglas en inglés) que se muestra en la “Figura 4 - SIPOC Procesos operativos
BAG”.

El diagrama de SIPOC nos ayuda a visualizar el flujo como se encuentra “tal cual” de inicio

a fin identificando entradas, salidas, proveedores y usuarios de los procesos y como se relacionan

entre si.
Figura 4 - SIPOC Procesos operativos BAG
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1.2.  Analisis del entorno y contexto de la organizacion
1.2.1 Entorno de la organizacion

Un estudio realizado por el Consejo Nacional de Evaluacién de la Politica de Desarrollo
Social (CONEVAL) con datos de “los Censos de Poblacion y Vivienda de 1990, 2000 y 2010,
asi como del Modulo de Condiciones Socioecondmicas 2008, 2010, 2012 y 2014 y el Modelo
Estadistico 2016 y 2018 para la continuidad del MCS-ENIGH elaborados por el INEGI”
(CONEVAL, s.f.) muestra que de 2008 a 2018, el 20% de la poblacién en México sufria de
carencia alimentaria, definida como la “insuficiencia del ingreso para adquirir la canasta basica
alimentaria, atn si se hiciera uso de todo el ingreso disponible en el hogar exclusivamente para la
adquisicion de estos bienes” (CONEVAL, s.f.).

Este mismo dato lo confirma la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y
la Agricultura (FAO, 2019) en su publicacion sobre el sistema alimentario en México, en el que

indica que en 2016, el 20% de los mexicanos vivia con carencia alimentaria.

En contraste con lo anterior, de acuerdo al Centro de Estudios para el Desarrollo Rural
Sustentable y la Soberania Alimentaria (CEDRSSA) de la Camara de Diputados, en México se
desperdicia el 34.7% de los alimentos que se producen (CEDRSSA, 2019).

Estas dos realidades en nuestro pais confirman la necesidad y la importancia de la labor que
se realiza en el BAG. Sin embargo, como cualquier empresa, el BAG se ve afectado por diversos

factores externos como lo son:

e Econodmicos - situacion del pais, donaciones, fondos del consejo, apoyos;

e Sociales - relacién con los vecinos, inseguridad, publicidad en medios y redes;

e Culturales - cultura de donacion de las empresas y la sociedad en general,
asistencialismo, corrupcion;

e Legales - los relacionados con las leyes fiscales - porcentaje de deducibilidad,
transparencia, subcontratos; esquema laboral de voluntarios y cumplimiento de

normatividad - NOMs, regulaciones de inocuidad alimenticia, licencias y permisos.
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1.2.2 Contextode laempresa

El BAG es una organizacion que ha ido evolucionado desde que inici6 hace 30 afios y
actualmente se encuentra en un proceso de transformacion cuyo objetivo es la implementacion
de un sistema de gestion de calidad y la obtencion de la certificacion 1SO 9001-2015. Este
proceso ha traido consigo cambios en el Consejo Directivo y Direccién General y contindia con

mejoras en los procesos administrativos Yy operativos.

Dos aspectos importantes, propios de este tipo de organizaciones y que son criticos para la
administracion y planeacion de las operaciones, son, por un lado, la dependencia que se tiene con
las donaciones monetarias y en especie que se destinan tanto a las comunidades como al
sostenimiento del mismo y, por otro lado, el alto porcentaje (47%) de voluntarios que laboran en

el banco y que en su mayoria son recursos con baja permanencia.

Otro aspecto que afecta hoy en dia las operaciones del banco, es el hecho de que las
instalaciones e infraestructura son viejas e inadecuadas. Estas se encuentran en un edificio
rentado en la colonia Morelos, en una zona de casas habitacién y aunque se cuenta con licencia
municipal de uso de suelo para manejo de alimentos, ha habido inconformidad por parte de los

vecinos debido al transito de camiones y olores que se producen por los alimentos en mal estado.

Debido a lo anterior, ya se encuentran en proceso de construccion las nuevas instalaciones

del BAG y se estima estén terminadas para finales de 2022.

Tanto las condiciones del entorno, como las del contexto arriba mencionadas, afectan directa
o indirectamente las operaciones del Almacén y se considerardn durante el andlisis de la

problematica en los siguientes capitulos.
1.3. Validacion de las condiciones del escenario

Tal como se indicé anteriormente, el BAG se encuentra en un proceso de transformacion
para mejorar la calidad de sus procesos y cumplir con la mision de generar acceso a una

alimentacion digna para las personas en situacion vulnerable en nuestra comunidad.

12



Como parte de la planeacién estratégica del BAG, se definieron los siguientes objetivos y

metas de calidad para el periodo 2020-2024:

Objetivo (objetivos estratégicos) Meta mensual

Procurar las donaciones necesarias de alimento
para las despensas

Procurar fondos para apadrinar despensas asi como
para la operacion del BAG

1,200 toneladas

300,000

Administracion y control del manejo de alimentos

0 .
evitando el desperdicio 3% de merma interna

Max. 10 no conformidades
en las auditorfas internas

i . Cumplimiento 5'S
Implementar metodologias que contribuyan a la

Excelencia Operacional Revisiones de auditorias de
la STPS

Auditorias de Secretaria del
trabajo sin hallazgos

Incrementar el impacto social en comunidades e
Instituciones del BAG

Incrementar el nivel de satisfaccion de
beneficiarios

50,000 despensas

90% Satisfaccion

Aunque los procesos de las diferentes areas del BAG estan bien definidos y documentados y
se han mejorado durante el dltimo afio, existen diversas oportunidades de mejora tanto en la parte
operativa como en lo referente a la capacitacion y cultura de calidad de los colaboradores del

departamento de Almacén.

Afortunadamente, el esquema de valores y modelo de liderazgo de la organizacion promueve
la excelencia de todas las operaciones, buscando el beneficio tanto de las comunidades como de
los empleados y se cuenta con el apoyo tanto del Consejo Directivo como de Direccion General
para atender las necesidades y lograr los objetivos estratégicos y de mejora, incluido el presente

proyecto. Este esquema se muestra en la Figura 5 - Esquema de valores del BAG.

13



5 BAMX VALORES (25-02-2020)

Incluimos en nuestra rutina habitos que permitan realizar actividades de manera mas confortable y

T idad: _ f ; .
Calidad eficiente siempre en busca de la mejora continua.

Estamos siempre dispuestos a cumplir los pactos y acuerdos que hacemos con otras personas e

2 iso:| . .. .
Compromlso. instituciones.

. Cada uno de los colaboradores conoce y cumple con el trabajo que le corresponde siempre en
3 | Confianza: yeump 1049 P :

tiempo y forma.
B |nteqridad: Nuestra conducta muestra un conjunto de valores y virtudes en favor de la sana convivencia y la
9 * | productividad en todo lo que hacemos.
5 Pasion: Realizamos cada una de nuestras actividades con entusiasmo, siempre con la mejor actitud de

servir a nuestros beneficiarios.

Aunado a lo anterior, se lleva a cabo un trabajo colaborativo con las Gerencias de Calidad y
de Almacén, asi como con su personal operativo, para la realizacion del presente proyecto que se

alinea con la mision y los objetivos estratégicos del BAG.

1.4. Descripcién de la problemética percibida que justifica la intervencion

La problematica del BAG se analiza con base a las opiniones externas o “voz del cliente”

(VOC por sus siglas en inglés) e internas, tal como la perciben los empleados.

En 2020 se aplicaron encuestas de satisfaccion a 642 familias de 80 comunidades que
representan el 23.6% de un total de 339 comunidades y 55 instituciones de un total de 122, esto

es el 45%, en la Zona Metropolitana de Guadalajara (ZMG).

Se evaluaron los aspectos de calidad de alimentos y bebidas, variedad de la despensa, monto
de la cuota de recuperacion, horario de entrega y atencién por parte del personal del banco y se

calificaron asignandoles una de cuatro categorias que van de Muy Malo a Excelente.
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Los resultados de dichas encuestas se presentan en la “Figura 6 - Resultado encuestas 2020

a Comunidades y Figura 7 — Resultado encuestas 2020 a Instituciones”

Figura 6 - Resultado encuestas 2020 a Comunidades
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Figura 7 — Resultado encuestas 2020 a Instituciones
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En las imagenes anteriores podemos observar que la categoria mejor evaluada es la atencion

del personal del BAG y la peor evaluada es el horario de entrega; sin embargo, todas presentan

areas de oportunidad de mejora por lo que se utilizardn como base para un analisis mas detallado.

Parte de este analisis requiere traducir la voz del cliente a factores de calidad criticos que se

puedan medir y evaluar como parte del proceso de mejora. Para ello, se utilizan los comentarios

compartidos por los beneficiarios y se relacionan con las categorias anteriores para realizar el

arbol CTQ (Critical to Quality) identificando las métricas que corresponden a cada categoria.
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Los arboles de CTQ para cada categoria se presentan en las Figuras 8-11.

Figura 8 - CTQ Calidad de los alimentos
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Figura 9 - CTQ Horario de entrega
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2 pm
L ) \ J \ J

Fuente 10 - Disefio propio basado en encuestas de satisfaccion 2020 (BAG, 2020d)



Figura 10 - CTQ Variedad de la despensa

-
Contenido dela
(" A despensa=21Kg.
Proporcion de categorias distribuidos:
- Mas variedad de que conformanla canastabasica 332,
productos{abatrotesy despensa J frutas v verduras 1:1.1,{g,
vegetales) abarrotes 2.68kg, v
- Mas articulos de lacteos 1)
limpieza (jabon de -
tocador, papel, jabon de
trastes, etc) La despensa debera
Mis variedad v ] teneral menos &
-1 'sd:{ﬁe l‘é Variedad de productos categorias distintas de
cant e productos pnrcategnﬂa c,anastabésic,a_ide
J frutas v verduras_4 de
\ A gbarrotes v 2 de licteos
L -

Fuente 11 - Disefio propio basado en encuestas de satisfaccion 2020 (BAG, 2020d)

Figura 11 - CTQ Monto de la cuota de recuperacion

Voz del Cliente Requerimiento Critico

r ™)
- Costo elevado vs
Cantidad de producto

Baja MMonto dela cuota de Costo dela despensade
_Precio alto / dificultad recuperacion 514000 MXN
para cubtir la cuota

L A

Fuente 12 - Disefio propio basado en encuestas de satisfaccion 2020 (BAG, 2020d)

En relacion a la probleméatica general del banco, a continuacion se enlistan las areas de

oportunidad tal como la perciben los gerentes de los diferentes departamentos y servira como
referencia cuando se realice la etapa de analisis.

e Administracion - Falta de comunicacion efectiva, no existen indicadores clave claros.
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e Recursos humanos — Falta de cultura de calidad, falta de capacitacion, no existe un
programa de respaldos, baja motivacion del personal, no se cuenta con descripcion de
puestos o un plan de carrera ni de desarrollo claros, alta rotacion de voluntarios, falta de
tabuladores de salarios.

e Infraestructura y tecnologia - Ubicacion del banco no es la ideal, instalaciones
inadecuadas, equipo insuficiente y en mal estado, falta de programa de mantenimiento
preventivo de los equipos, falta de actualizacién y administracion de la pagina web y
licencias de software.

e Procuracion - bajos donativos, falta de cultura sobre donativos, falta variedad en la

canasta, sistema de refrigeracion del transporte insuficiente.

Especificamente en el departamento de Almacén, el gerente y coordinador del area informan

sobre diferentes problemas que afectan la operacion:

e No se siguen los procesos.

e Alta rotacion de los voluntarios (30).

e Falta de capacitacion.

e Horarios de entrega de las donaciones variables.

e Priorizacién manual de los productos de acuerdo a su caducidad.
e Instalaciones no adecuadas.

e Equipo obsoleto o no funcional.

1.5.  Analisis inicial de la probleméatica: primera hipdtesis

Para visualizar mejor los problemas y cdmo se relacionan entre si, se realizd el diagrama que
se presenta en la “Figura 12 - Diagrama relacional de problemas del Almacén”. Aqui podemos
observar cédmo la mayoria de estos tienen que ver con dos de los aspectos mencionados

anteriormente relacionados con la dependencia con voluntarios y las donaciones.
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Figura 12 - Diagrama relacional de problemas del Almacén

Equipo no
funciona

Operador no
sigue el
Proceso

Operacion Instalaciones
ineficiente no adecuadas

Dificultad en
Mo se cumple la
con el horario as
pragramacion
de entrega

Desperdicio
de alimentos

Fuente 13 - Disefio propia basado en investigacion

Como parte del andlisis inicial, se realizO ademas un diagrama de Ishikawa (Figura 13 -

Diagrama de Ishikawa de la problematica del Almacén) para identificar las causas de una

operacién inadecuada Y las categorias a las que pertenecen.

Figura 13 - Diagrama de Ishikawa de la problematica del Almacén

Analisis inicial de causas de una operacion inadecuada en el Almacén del BAG

Materiales Proceso

Producto sin etiquetar
Falta de material

apropiado QJ,)) Horario de entrega

Caducidad diversa 6;)

\Programacién manual Operacion
> inadecuada
Almacén BAG

Instalaciones BAG inadecuadas Baja confiabilidad en

operadores

Conexion eléctrica inapropiada Falta de capacitacion

Alta rotacion de
voluntarios

Mal funcionamiento equipo

Maquinas Personas

Fuente 14 - Disefio propio
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La consecuencia mas grave de una operacion inadecuada y de la cual se cuenta con métricas
suficientes es el desperdicio de alimentos. El desperdicio puede darse en abarrotes o frutas y

verduras (F&V), y de acuerdo a su origen se clasifica en:

“Merma de origen” es el desperdicio que se atribuye a los proveedores o donadores y se
contabiliza dentro de las primeras 24-48 horas dependiendo del tipo de alimento o

- “Merma interna” es el desperdicio generado durante los subprocesos del Almacén.

Debido a la importancia y criticidad del manejo de frutas y verduras para su correcta
preservacion, asi como a su impacto en el total del desperdicio, se determind que el enfoque de

este proyecto estara dado en la merma interna de esta categoria.
1.6. Objetivo y alcance de la intervencion

El objetivo de este proyecto es reducir el desperdicio de frutas y verduras que se genera en el
area del almacén del BAG de un 5% a 3%, por medio de la implementacion de un sistema de
mejora, teniendo como fecha meta el tercer cuarto de 2021. El estudio estara enfocado en los
subprocesos de inspeccion y recibo y seleccion, que es donde se identifica que se genera la

merma interna.

1.7. Justificacion y pertinencia del trabajo

Las modificaciones que se realicen en los subprocesos del almacén para lograr la disminucion
del desperdicio de frutas y verduras, tendrd ademas como posibles consecuencias, una mejora en
las condiciones de almacenamiento, disminucion de tiempos y costos de operacion, mejor
aprovechamiento de los recursos y el aumento en el nimero de despensas, lo cual se traducird a
su vez en un mayor nimero de familias beneficiadas.

La importancia de la labor del BAG tiene un impacto positivo en las comunidades mas
necesitadas del estado, por lo que el proyecto de intervencion, ademas de los beneficios directos

al banco, tendra un impacto también en la sociedad.

Con base a lo anterior se redactd el acta constitutiva del proyecto que se muestra en la

“Figura 14 - Acta constitutiva del proyecto de intervencién”.
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Figura 14 - Acta constitutiva del proyecto de intervencion

Informacion general del proyecto

Nombre del proyecto

Sponsor

Project Manager
Proceso impactado
Fechade inicio
Fecha de finalizacion
Ahorro estimado

Costo estimado

Sistema de mejora continua para los procesos de reciboy seleccionde frutasy
verduras del BAG

Ricardo Romo Rivas

Rita Patricia Sinchez Mtz

Sub-procesos del Almacén del Banco de Alimentos de Guadalajara (BAG)
Febrero 2020

Diciembre 2021

Reduccién de 2 puntos en lamerma generadainternamente de frutasy verduras

Pordeterminar

Descripcion del problema, objetivo y entregables del proyecto

Problema detectado

Objetivo delproyecto

Justificaciondel
proyecto

Meta/ métricas

Entregables

Desperdicio generadoen los subprocesos del Almacén del BAG

Reducir la merma de frutas y verduras generada internamenteen los subprocesos del
Almacén del BAG de un 5% a un 3%

Contribuircon los objetivos estratégicos del BAG, principalmente con los referentes
a la administraciony control delmanejo de alimentos para evitar el desperdicio,
implementacidn de metodologias quecontribuyana laexcelencia operacionale
incrementar el impacto socialen comunidades e instituciones del BAG

Desperdicio defrutasy verduras generado internamente medidoen kg.

Sistema de mejora continua funcionando

Descripcion del problema, objetivo y entregables del proyecto

Alcance

Fueradelalcance

Plan general

Subprocesos de recibo y seleccion de frutasy verduras del BAG

Sub-procesos del Almacén no listados en elalcance y otras areas del BAG

Key Milestone Inicio Fin

Revision preliminary definicion delalcance 1Q 2020 4Q 2020
Finalizacion de project charter 3Q 2020 3Q 2020
Definicion 3Q 2020 4Q 2020
Medicion 4Q 2020 1Q 2021
Andlisis 1Q 2021 2Q 2021
Implementacion de mejora 3Q 2021 4Q 2021
Control 3Q 2021 4Q 2021
Informe final y cierre del proyecto 4Q 2021 4Q 2021

Fuente 15 - Disefio propio
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2. Marco conceptual o de referencia

2.1. Estado de la cuestion

El hambre es un problema que sufren millones de personas en todo el mundo y por lo mismo,

existe bastante literatura al respecto publicada por organismos y gobiernos de diversos paises.

Por un lado, se encuentran las publicaciones que se enfocan en analizar las causas sociales,
politicas y econémicas que dan origen a dicho problema, tal es el caso del libro “Food bank
nations: poverty, corporate charity and the right to food” (Naciones de bancos de alimentos:
pobreza, caridad corporativa y el derecho a alimento) de Graham Riches, publicado en 2018

donde habla del hambre y los bancos de alimentos como sintomas de problemas mayores.

Por otro lado, se tratan también las acciones para combatir la carencia alimentaria y apoyar a
la poblacién en situacion vulnerable, como lo son los bancos de alimentos, medida que se ha

tomado en una gran cantidad de paises y cuyo numero ha ido en aumento en los Gltimos afios.

Un ejemplo de ello es la red de bancos mundial The Global FoodBanking Network (GFN) de
la cual forma parte el BAG y que hasta 2018 habia expandido sus servicios a 9.6 millones de
personas alrededor del mundo en mas de 30 paises, entre ellos Honduras, Panaméa, Australia y

Hong Kong.

Esta informacion se puede encontrar en los sitios de los bancos de alimentos, donde ademas
se incluyen datos y estadisticas sobre la situacion del pais o estado al que pertenecen, las

actividades que llevan a cabo y diversas opciones para que la gente pueda aportar y apoyar.

Se reviso también, el blog publicado por el Fideicomiso de Riesgo Compartido del Gobierno
de México, donde se explica a nivel general qué son y cémo funcionan los bancos de alimentos.
En él se menciona ademas, que el manejo de alimentos perecederos es factible con una buena
infraestructura y equipamiento, gracias al apoyo gubernamental y de la sociedad en general

(Fideicomiso de Riesgo Compartido, 2017).

Lo anterior apoya lo expuesto en relacion al contexto y entorno de los bancos de alimentos,
pero es practicamente nulo en lo referente a como se llevan a cabo las operaciones internas y al

manejo y desperdicio de alimento dentro de los mismos.
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Por lo anterior y aunque el desperdicio generado en la produccion y distribucion de alimentos
no es comparable con el generado en un banco de alimentos, donde la entrada en si, ya es un
excedente o desperdicio, se extendid la investigacion a otro tipo de empresas que manejan

alimento.

En este rubro se cita a continuacion un caso de una mejora para disminuir el desperdicio en
una compafia de alimento para aves de corral titulado “Implementation of Lean Warehouse to
Minimize Wastes in Finished Goods Warehouse of PT. Charoen Pokphand Indonesia Semarang”
(Puspitasari & Ardila, 2016).

En él se describe el proceso de mejora utilizando herramientas Lean como 5S, VSM (Mapeo
de la Cadena de Valor) y diagrama de Ishikawa para analizar los procesos de empaque,

almacenamiento y carga de los productos para su distribucion.

En la primera etapa se procedio a la identificacion de los diferentes tipos de desperdicio con
el apoyo del diagrama VSM vy su priorizacion utilizando cuestionarios que se aplicaron a cinco
empleados que jugaban un rol importante en dichos procesos. Los resultados de la investigacion
indicaron diferentes tipos de desperdicio, siendo los tres principales los relacionados con

defectos, inventarios y movimiento.

Como siguiente paso, se llevé a cabo un andlisis de las causas raiz con el apoyo de diagramas
de Ishikawa para los tres principales tipos de desperdicio y como paso final se realizaron las

propuestas de mejora incluyendo implementacion de las 5S.

El anterior texto provee una buena referencia no solo sobre la utilizacién de herramientas
Lean, sino también sobre las malas practicas en el proceso de almacenaje que conducen al

desperdicio y que pueden ser de utilidad en el desarrollo de este proyecto en el BAG.
2.2.  Conceptos y enfoques tedricos relacionados

El desperdicio de alimentos se refiere a la pérdida de masa (cantidad) o valor nutricional
(calidad) de la comida a lo largo de la cadena de suministro (United Nations Environment

Programme).

En su libro Conservacién de los alimentos, Raul Diaz Torres describe los conceptos

relacionados con el deterioro de los alimentos que serviran como referencia para el andlisis y
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toma de decisiones como parte de la implementacion del proceso de mejora. Estos se describen a

continuacion (2009):

e Desde el punto de vista de su conservacion, los alimentos pueden ser considerados como una
mezcla de cuatro elementos principales (carbohidratos, proteina, grasa y agua) mas otros
elementos secundarios (vitaminas y minerales) y estos pueden sufrir modificaciones tanto en
su composicién 'y aspectos fisicos, como en los aspectos sanitarios y nutricionales.

e La velocidad y el caracter de los procesos de deterioro dependen de la composicion del
producto y de las condiciones de almacenamiento.

e Segun su respuesta a estas vias de deterioro, los alimentos se dividen en perecederos,
semiperecederos y alimentos estables.

e Se considera que un alimento pierde calidad ya sea por la disminucion de un elemento
deseable (nutrientes, sabor o textura) como por la formacion de un elemento indeseable.

e Estos cambios pueden ser causados por diferentes factores como accion bacteriana,
enzimatica o por insectos y pueden evitarse o disminuirse con la aplicacion correcta de las
técnicas de conservacion y almacenamiento.

e Ademas, es importante considerar las condiciones ambientales que afectan a los alimentos,
asi como el tiempo que van a estar expuestos a ellas, tales como temperatura, concentracion

de los diferentes componentes, efecto de la a,, (actividad acuosa), la humedad y del oxigeno.

Un manejo y almacenamiento inadecuados tendrdn como consecuencia no solo la pérdida de
calidad o del producto en su totalidad, sino que podria llegar a causar enfermedades si un

alimento contaminado llega a consumirse.

Al respecto, se consideran las recomendaciones que expone la Secretaria de Agricultura,
Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion (SAGARPA) en el “Manual de
almacenamiento y transporte de frutas y hortalizas frescas en materia de inocuidad” en relacion

al almacenamiento y transporte de dichos alimentos.

Dichas recomendaciones abarcan la identificacion de riesgos bioldgicos, quimicos y fisicos,
asi como buenas practicas para el manejo durante el almacenamiento y transporte, tales como
(SAGARPA, 2003):

1. Documentacion de politicas y reglamento interno y sefializaciones
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2. Programa de limpieza y desinfeccion, tanto de las instalaciones fisicas como del
transporte, donde se especifican los métodos, equipo, utensilios, materiales y la
frecuencia recomendados y los formatos de registro que serviran como apoyo para el

control de las actividades.

De igual manera, es importante considerar las recomendaciones de la OMS sobre buenas
practicas en el manejo de los alimentos, asi como el seguimiento de las disposiciones generales
de la norma NOM-251-SSA1-2009 referente a las practicas de higiene para el proceso de

alimentos, bebidas o suplementos alimenticios en México.

La norma detalla las caracteristicas que deben cumplir los establecimientos dedicados al

proceso de alimentos, de manera que se garantice su inocuidad y abarca los siguientes aspectos:

e Instalaciones y areas

e Equipo y utensilios

e Servicios

e Almacenamiento

e Control de operaciones

e Control de materias primas

Como parte de la certificacion 1ISO 9001-2015, el BAG esta trabajando en cubrir todos los

aspectos requeridos por dicha norma.

2.3.  Metodologia

Dado que el objetivo de este proyecto es reducir el desperdicio mediante la implementacion
de mejoras en un proceso repetitivo, bien definido y se cuenta con datos y un sistema de
medicion, se ha decidido aplicar las técnicas y herramientas del pensamiento Lean Six Sigma y
la metodologia DMAIC, modelo altamente utilizado cuyo objetivo principal es la disminucion de

defectos.

El modelo provee de una estructura y una serie de herramientas para la solucion de
problemas a través de sus cinco etapas: definicion, medicién, analisis, mejora y control (DMAIC

por sus siglas en inglés).
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1. Definicion. En esta fase se define el alcance del estudio, el problema, las variables y
herramientas a utilizar, asi como la informacién que se espera obtener. Es de suma
importancia que tanto el problema como el objetivo sean bien definidos y se especifiquen
las variables que determinaran el éxito o no de la solucion implementada.

2. Medicion. El objetivo de esta etapa es recabar la informacion necesaria para poder
identificar las causas de los problemas que se buscan resolver. Esta informacion puede
obtenerse en tiempo real y/o de registros histéricos y deberan de considerarse el tiempo y
costo implicados en su recoleccion.

3. Andlisis. Durante esta fase se utilizan diversas herramientas estadisticas para llevar a
cabo el analisis de la informacion recolectada. El tipo de herramientas a utilizar
dependera del tipo de datos con que se cuente y el tipo de informacion que se desee
obtener. El anilisis de la informacion ayudarda a comprender mejor la relacion e
importancia de las causas y los problemas que se desean resolver, asi como las posibles
soluciones y la viabilidad para implementarlas.

4. Mejora. Basado en el analisis anterior, se implementan los procesos de mejora que den
solucion a aquellos problemas que se haya determinado resolver.

5. Control. En esta fase, se analizan los resultados obtenidos después de las acciones de
mejora, se valida su efectividad y se establecen las medidas de control y monitoreo que

promuevan un proceso sustentable de mejora continua.

En la “Figura 15 - Herramientas del proceso DMAIC” se muestran las principales

herramientas que se utilizan en cada una de sus etapas.

Figura 15 - Herramientas del proceso DMAIC

Herramientas del proceso DMAIC

Definicidn Medicign Analisis Implementlacmn Control
dela Mejora
*Mapa de * Matriz x-y *Diagrama * Analisisde *Plandecontrol
Macroprocesos WS causa-efecto experimentos actualizado
« Diagrama SIPOC *Diagramasde *5 porqués « Matrizde * Instructivo de
*vyoz del cliente flujo * AMEF acciones operacion
*Diagrama CTQ *Validacidn del = Correlacion correctivas actualizado
«QFD sistema de « Analisisde 5% * Poka Yoke
« Acta medicion regresion *Mejora
Constitutiva * Diagrama de =Validacion de continua
Pareto las causas (Kaizen)
s Graficasde » Analisisde *5's
tendencia varianm= «Kanhan

Fuente 16 - Disefio propio
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3. Etapas de mediciény andlisis de la proble mética

3.1. Etapa de medicion - Definicion de la estrategia y seleccion de las herramientas

requeridas

Siguiendo la metodologia DMAIC, la estrategia y herramientas a utilizar en esta etapa de

medicién son las siguientes:

Proceso Herramienta

1. Andlisis de variables Matriz x-y

2. ldentificacion del estado actual de los

procesos

2.1 Medicion de tiempos de las tareas de los ) )
) g Hojas de tiempos
subprocesos de Recibo y Seleccion

2.2 Analisis desplazamientos Diagrama de Espagueti

2.3 Medicién de carga de trabajo Balanceo de trabajo

2.4 Visualizacion del estado actual de los ) )
) VSM, Diagramas de flujo
procesos del Almacen

3. Validacion del sistema de medicion Calibracion / Gauge R&R
4. Estratificacion de los datos Grafica de Pareto
5. Comportamiento de los datos Graficas de tendencia

Con lo anterior tendremos un mayor entendimiento de la situacion y se podra hacer una mejor

definicion del problema antes de pasar a la etapa de analisis.
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3.2. Metas de informacién

Para determinar las variables a utilizar, se realiza una matriz x-y simple a partir de la voz del

cliente y los problemas identificados en el Almacén.

Esta herramienta nos ayuda entre otras cosas, a evaluar y documentar las relaciones entre las

entradas y salidas del proceso y con ello determinar cuales de ellas son las mas significativas.

En la “Tabla 2 - Matriz xy” se incluyen las variables mas importantes que se considera

influyen en el desperdicio de frutas y verduras que se genera internamente en los subprocesos del
Almacén del BAG.

Cabe notar que no todas las variables se miden actualmente o seran abordadas por este

proyecto, pero se incluyen en esta seccion para sentar una base para presentar las propuestas de

mejora que pudieran ser implementadas en un futuro.

Analisis de y
Variable Unidad Linea base Oportunidad
Merma interna de kg. por categoria 5% Disminucion de 2 puntosen correspondencia

frutasy verduras

Analisis de x

con los objetivos estratégicos

Variable Unidad Linea base Oportunidad
Realizar la correlacién con la merma de
Mermade origen kg. por categoria 21% origen para determinar si se estd dejando
pasar y contabilizando como merma interna
Determinar si hay algin mes en el que no es
Mes (temporada o AR .
- (temp Mes del afio N/A recomendable recibir ciertos tipos de frutas o
alimento) .
verduras debido a la temporada
Temperatura Determinar si hay algin mes en el que no es
ambiente (promedio | °C N/A recomendable recibir ciertos tipos de frutas o

registrado del mes)

Seguimiento proceso
de Seleccion

Rotacion de
voluntarios

Horario de entrega

Control de plagas

# veces en el dia que
un operador no sigue
el proceso

# de veces que un
operador trabajaen el
area de seleccion

Horadel dia

Servicio activo SN

Actualmente no se
mide

1-4 voluntarios fijo
siempre y cuando se
presente

6:20 am - 9:00 pm

Servicio activo =S
Actualmente no se
mide su efectividad

verduras debido a la temperatura

Reducir los erroresen el proceso de Seleccion

Llevar un registro y seguimiento y aumentar
el nimero de voluntariosfijos

Ligar el horario de entrada con el desperdicio
Restringir el horario de 6:20 - 2:00 pm

Tenerlo siempre activo y mejorar la
efectividad
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Descripcidn de las variables x-y

Merma interna de frutas y verduras: Es la cantidad de desperdicio de frutas y verduras
generado dentro del BAG. Se registra en kg. por categoria de alimentos y se detecta y
contabiliza en las siguientes etapas:

1. En el subproceso de Seleccion, cuando se identifica alimento en mal estado
de un cargamento que tardé méas de 12 horas en pasar del area de Recibo al
area de Seleccion.

2. Ensubprocesos de Almacenamiento o de Salida.

Merma de origen: Es la cantidad de desperdicio de frutas y verduras proveniente de
donador y se calcula restando la cantidad de alimento en buen estado del total de
alimento recibido y se registra en kg. por categoria de alimento.

Mes del afio: Se consideran los meses de enero a agosto de 2020 para determinar si
existe una correlacion entre estos y el desperdicio dada la temporada de la categoria de
alimento.

Temperatura ambiente: Promedio mensual en °C registrada en Guadalajara en 2020
Control de pagas: Registro de control de plagas existente en el Almacén del BAG en un

determinado mes.

Las siguientes variables se consideraran para un anlisis posterior en una etapa fuera del

presente proyecto.

Seguimiento proceso de Seleccion: Registro de nimero de veces que se identifica que un
operador no sigue el proceso o que no lo realiza adecuadamente. Esto no se contabiliza
actualmente, pero se mantendra en la lista de variables a evaluar por considerarse que es
una posible causa del desperdicio.

Rotacion de voluntarios: NUmero de veces que un mismo operador trabaja en la
operacién de Seleccién durante el mes.

Horario de entrega: Horario en el que se entrega la fruta y verdura en el Almacén del
BAG.
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3.3. ldentificacion, descripcidon y cuantificacion de métricas iniciales

3.3.1 Identificacion del estado actual de los procesos
En la etapa de medicion, es de vital importancia tener claros todos los aspectos del proceso
actual. Con ello establecemos el punto de partida para identificar las diversas variables que

interacttan en él y que afectan el resultado que se busca mejorar.

Una de las herramientas principales para lograrlo, es el diagrama de flujo de valor (VSM por
sus siglas en inglés), el cual se lleva a cabo para el ciclo operativo completo del BAG para

entender como afectan los procesos de otros departamentos a los del departamento de Almacén.

Para construir el VSM, requerimos de algunas mediciones previas, como lo son los tiempos
de los sub-procesos.
Medicion de tiempos

Dentro del Almacén, se tomaron los tiempos de las tareas de inspeccion y recibo y seleccion
durante la operacién para producto que viene empacado en totes y los tiempos de las demas
tareas y procesos fueron proporcionados por los encargados de sus respectivos departamentos

considerando los tiempos minimos y mMaximos.

Los resultados de las mediciones de tiempos para inspeccion y recibo, asi como para el

proceso de seleccion se muestran en las siguientes Hojas de Observacion de Tiempo.

Hoja de observacion de tiempo
Proceso en observacion: Inspecciony Recibo Fechay hora: 17-Abril-2021 10:00 am
Observador: R. Patricia Sdnchez Mtz. Anadlisis #: 2
Ti
# Tarea 1 2 3 4 |em_po Observaciones
repetible
N it Il
1 | Bajartote de tréiler 1 092 | 108 | 1 1 ecesitan ponerrampasy reflenar
con cartoén
3.59 6.68 8.91
2 Colocar totes en bascula 0.5 0.28 0.33 0.37 0.37
1.50 3.87 7.01 9.28
3 |Registrarpesoyponer 025 | 033 | 04 | 03 0.31
papeleta
1.75 4.20 7.41 9.53
4 Llevar a ubicacion 0.92 1.4 0.5 1.33 1.04 Estorbantarimas
Entre viaje y viaje el montacarguista
2.67 5.60 7.91 10.86 -
va y hace otros movimientos
Tiempo de 1 ciclo: 2.67 2.93 2.31 2.95 2.72

30



Hoja de observacion de tiempo

Proceso en observacion: Seleccion de ajo mediante traspaleo (min) Fechay hora: 24-Abril-2021 11:30 am
Observador: R. Patricia Sinchez Mtz. Analisis #: 3
Tiempo .
# Tarea 1 2 3 4 5 repetible Observaciones
1 Traer nuevo tote lleno 1 1 6 1 1 1

16.94 | 32.68 | 43.52 | 55.36
2 Colocar tote en volteadora 0.5 0.4 0.5 0.5 1.0 0.5
150 | 17.34 | 33.18 | 44.02 | 56.36
3 Voltear tote 0.5 0.5 0.5 0.5 0.7 0.5
2.00 | 17.84 | 33.68 | 44.52 | 57.06

Paro de banda (5min) por

4 |Traspaleo 13 8 8 9 12 8 cambio de tote paramerma

15.00 | 25.84 | 41.68 | 53.52 | 69.06

4.1 | Accionar banda
Bajar alimento de totey

4.2 .
seleccionar
4.3 | Llenar cajas
a4 Colocar cajas llenas en Paro de banda (2min) por
' tarima cambio de tarimaen 3a toma

Paro de banda (3min) por falta

4.5 | Surtir con cajas vacias . .
de cajas vacias aun lado

5 Voltear tote de regreso 0.6 [ 050 [ 050 050 0.70 0.50
15.60 | 26.34 | 42.18 | 54.02 | 69.76

6 Retirar tote 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 0.17
15.77 | 26.51 | 42.35 | 54.19 | 69.93

7 Solicitar otro tote 0.17| 0.17 | 0.17 | 0.17 | 0.17 0.17
15.94 | 26.68 | 42.52 | 54.36 | 70.10

Tiempo de 1 ciclo (min): 159| 10.7| 15.8( 11.8] 15.7| 10.84

Analisis de desplazamientos
Al realizar las mediciones de tiempos, observamos que para el proceso de seleccion los

tiempos y desplazamientos pueden variar dependiendo de varios aspectos, por lo que se decidio

incluir también esta medicion.

En las siguientes 2 figuras se muestran los diagramas de proceso y de espagueti donde se
identifican las diferentes tareas, movimientos y desplazamientos tanto del producto como de los

operadores.
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Figura 16 - Diagrama de procesos

Proceso Seleccidn
Traspaleo de alimento empacado en cajas

Tarima con
cajas con
alimento

seleccionado

Cajas
—

4. Traspaleo
4.1 Accionar banda
4.2 Bajar alimento de tote y seleccionar
4.3 Llenar cajas
4.4 Colocar cajas llenas en tarima
4.5 Surtir con cajas vacias

Volteadora

SO

Tote con
alimento a

@ seleccionar

1. Traer nuevo tote lleno

2. Colocar tote en volteadora
3. Voltear tote

4. Traspaleo

5. Voltear tote de regreso

6. Retirar tote

7. Solicitar otro tote

Tote
.= desperdicio
- -
L —
o
Banda
traspaleo
Cajas A

Fuente 20 - Disefio propio
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Cajas

Figura 17 - Diagrama de espagueti

Proceso Seleccién
Traspaleo de alimento empacado en cajas

Tarima con
cajas con
alimento

seleccionado

@majas

Tote
desperdicio
- D —
Banda
traspaleo

A

Volteadora

Tote con
alimento a
seleccionar

Fuente 21 - Disefio propio
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Del andlisis anterior observamos que el desplazamiento del producto a seleccionar puede
variar mucho dependiendo de su ubicacién inicial y los desplazamientos de los operadores en
general son minimos; sin embargo estos se incrementan cuando no se tiene el material de

empague suficiente a la mano.

Anélisis de carga de trabajo
A partir de las mediciones de tiempos y anélisis de desplazamientos, identificamos también

los tiempos aproximados que dedica cada colaborador durante un ciclo de operacién. Estos se

muestran en la Grafica 1 - Balanceo de tiempo.

Gréfica 1 - Balanceo de tiempo

Tiempo (min)

01 02 03 04 05 06 07 08 S

E Tiempo (min)

=
o

O L N W S Ul OO N OO

Fuente 22 - Disefio propio

De la grafica anterior, podemos observar que el operador O5 y el supervisor tienen la carga
mas baja y el operador O1 tiene la carga méas alta. Con esta informacion podemos tomar
decisiones para redistribuir mejor la carga de trabajo entre los operadores de este sub-proceso o

incluso reasignar a alguno de los operadores a otra tarea donde la carga de trabajo sea mas alta.
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Una vez que contamos con los detalles y tiempos de los procesos de acopio y distribucion de
despensas del BAG, podemos realizar el VSM vy con ello identificar las actividades de valor y no
valor para el cliente. Dicho diagrama se muestra en la Figura 18 - Diagrama VSM actual del

proceso del BAG para el acopio y distribucion de despensas.

Figura 18 - Diagrama VSM actual del proceso del BAG para el acopio y distribucion de despensas

BT Pre-snirega 46— 54 W Z—-6Hrs. 24 Hr= 12 - 24 Hrs

T rm-srvegn 10-45 o, | 1Hn I I 1Hr I I Q.08 Hrs
Trafico Procuracion Desarrolle Social
MNeota de
entrada

Comunidades

-] 1
Donaderes & s o
Y51 Hr PT=0.08 Hrs.
LT=12- 24 Hrs.

Frog.
despensas

Recibo — Registro Mesa de Control

Nota de
entrada

Recibo — Registro ALMACEN

W1 WD) 3 [ Job BOSS . Packing |, Wy o1
\ ; *
0.38 Hrs. - 2 Hirs PT Reciba = 4 Hrs List 0.38 Hrs, = 2 Hirs

PT Seleccian = 0.15 Hrs.

PT Salida = 4 Hrs Salida || Picking List
Mota de Seleccion
entrada praducta

T

"

"

"

"

"

L -
Inspeccion y Seleccion Almacenamiento Distribucian

i Recibo o [ riro—|

"

[ 5 5

H 57 z 7 [TobB0SS

: Q) k= o 0

: P08 = 2 Hrs. FTu0.2 = 0.28 Hra, PTaé- 2Hrs FTuZ-5 Hrs.

[

HEGEEE Serapn 5% FRYR100% LTa25-5.5 Hrs.

"

H 0-T2H 5

" Hrs,

n

H I 23 H

[

"

Fuente 23 - Disefio propio

En él se pueden identificar los tiempos de espera que se generan dentro del banco y que
pueden llegar a ser hasta de 149 Hrs.

Como complemento al VSM, en las Figuras 19 y 20 se muestran los diagramas de flujo de
los subprocesos de inspeccién y recibo y seleccion donde se tiene identificado que se genera el

desperdicio.
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Si

Planeacién
estratégica

'

1.1-1.2 Se avisa al encargado o
auxiliar de recibo para
descargar un vehiculo

!

2.1 Se asigna el andén para
descargar dependiendo del
producto

y

3.1 Solicitar la documentacién
para recibir donativo o compra

a) BAG-FO-92 Nota de Entrada
b) Factura
c) Salida del almacén del
donador,

¢éSe cuenta con la

Si
Nota de Entrada?
4.1 Encargado o auxiliarde I
recibo elabora la nota de
entrada BAG-FO-92 Nota de
. Entrada
J
éSe trata de
frutas y
verduras?

5.1-5.2 Evaluar el porcentaje de
merma

¢éla merma esta
dentro del % de

6.1 Se informa al departament
de calidad de producto

BAG-FO-162

Rechazo de
producto

éCalidad acepta
el producto?

Si

7.1De acuerdo al
procedimiento de estado e
inspeccion si rebasa los limites

se rechaza el producto yllena
formato BAG-FO-162 Rechazo
de producto
l J

8.1 Encargado o auxiliar

permite entrada de producto |
[

para drea de destruccion

BAG-FO-162 Rechazo de
producto

____

9.1 Se acepta el producto y
— .
descarga mercancia

¢Es material de
empaque
interno?

10.1-10.2 Cotejar las cajas en
fisico con formato

‘ BAG-FO-FO-214 Control
de cajas andén

iSi —

11.1 Identificar el producto de
L_,| acuerdo aficha de ingreso de
acuerdo al procedimiento de BAG-PRO-08
identificaciony trazabilidad

T BAG-FO-181
l .

12.1 Trasladar mercancia al
area correspondiente

O N
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Figura 20 - Diagrama de flujo del subproceso de seleccion

Abarrotes

Abarrotes

'

0.1 Junta y pase de listaa
voluntarios

BAG-FO-226 Formato de
junta de inicio area

J

1.1 Entrega de notas de
entrada al capturista de Mesa

éDe qué tipode
producto se trata?

Frutas y Verduras

1.2 - 1.3 Seleccién de producto
con PEPS

(El productose
encuentraenbuen

v

2.1 - Colocar producto
—] en contenedor de
mermas

3.1 Registrar producto en buen
estado

}

4.1 Identifica tarima de
producto mediante formato de
identificacion y ubicacion en el

almacén

BAG-FO- 142Ficha de

5.1 Se traslada el producto a

almacén designado

BAG-FO- 142Ficha de
identificacién

6.1 Registro de cantidad real de

producto (incluyendo merma y

almacén), con fecha estimada
de caducidad

0

7.1-7.2 Realiza clasificaciony
——»] seleccidn de productos y coloca

en almacén designado

BAG-FO-142 Ficha de
identificacion

-

8.1 Registro de producto en

buen estado (abarrote)

BAG-FO-97 Formato de
seleccion de abarrote

-

9.1 Entrega a capturista el
formato de selecién de
abarrote junto con notra de
entrada

N —0

Fuente 25 - (BAG, 2021)
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Validacién del sistemade medicion
Dado que el objetivo de este proyecto es la reduccion de la merma interna, es importante

validar el sistema de medicion empleado.

El BAG cuenta con 10 basculas de diferentes tamafios y capacidades que se utilizan en el

departamento de Almacén para los diferentes tipos de productos y procesos. Especificamente

para frutas y verduras, se utilizan 3 basculas:

Una de 400 kg. en éarea de almacén en el proceso de distribucion en caso necesario

1. Una bascula de 2000 kg. en la operacién de recibo.
2.

durante “Picking .
3.

Una de 2500 kg. en el area de salidas en el proceso de distribucion.

Para asegurar que los datos que se obtienen sean correctos, el BAG lleva a cabo una

calibracién semestral interna y una anual mediante un proveedor certificado. A continuacion se

muestra un ejemplo del certificado otorgado en la dltima calibracion externa que se realizo en
enero de 2021:

Figura 21 - Verificacion bascula Recibo

Figura 22 - Gauge R&R béscula Recibo

o 2 = : o R
\} /4 \}
7 \V (@ / U, \"f V) U
N 4 /) \ /
Y N ascu s Gall U M mm/{m alle
i h 14 Rodolfo Javier Gallo Gonzilez S ) " Rodolfo Javier Gallo Gonzilez )
“M(’@é. (;A(;meunw b &‘?(‘\ = GAGR6706147B7
Referencia: BGG-8280CCBF
B :::::.ﬂt BG:;'SSIBSIC/C;’FZ : No: 1 Fecha de Servicie: 08/01/2021
. Servicio: Solicitante: BANCO DIOCESANO DE
Solicitante: BANCO DIOCESANO DE ALIMENTOS GUADALAJARA,
QL(I:MENTOS GUADALAJARA, A.C
Instrumento: BAscuLA
I"Iﬂl'lllilll: ?)/I\;i';’_';:ﬂc PROCEDIMIENTO SEGUN ESPECIFICACIONES DEL FABRICANTE:
Modelo: MINI Medida: PESO
serie: MIN-2016-10 Intervalos: 200G.
Capacidad: £ 2000 Ke Temperatura al inicio: 18°C
mﬂlﬂ:lc:!:l_slﬂﬂ cante: 200 G. Temperatura al finak: 18°C
: NO Excentricidad: 100.0
Proxima Verificacion: 07./01/2022 Carga/méxima desviacion: 0.0
Renetib llidad: 100.0

CONBICIONE B CALIRACHN ///} .

Temperatura ambiente: 18°C 7« - W
Humedad relativa: ~ 15% ' % %¢//
vz
Calibre: R. JAVIER GALLO GONZALEZ

Jefe del Departamento

José Maria Lafragua (C.58) 471- A Col. La Loma C.P. 44410 Guadalajara, Jal
TEL: 3339056865 / 3312482801 e-mail: basculasgallo58 @hotmail.com

Fuente 26 - (BAG, 2021)

Carga/méxima desviacion: 0.0

VALORES MEDIDOS |  VALOR DEL PATRON DESVIACION
100.00 100 KG 0.0
100.00 100 KG | 0.0

|

José Maria Lafragua (C.58) 471- A Col. La Loma C.P. 44410 Guadalajara, Jal
TEL: 3339056865 / 3312482801 e-mail: basculasgallo58 @hotmail.com

Fuente 27 - (BAG, 2021)
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La informacion recabada para este primer andlisis comprende el alimento recibido y

desperdicio generado durante los meses de enero a agosto de 2020.

El resumen de dichos datos se muestra en la Tabla 5, en donde se incluye un listado de 97

categorias de alimento ordenadas de mayor a menor por la cantidad de merma interna generada.

% Merma interna

Categoria Alimento Total ingreso Merma origen Buen estado Merma interna en relacién al
(Kg.) (Kg.) (Kg.) (Kg.) total recibido en
buen estado
PEPINO Kgs. 579,797.15 187,686.90 392,110.25 31,643.20 8.07%
PAPA Kgs. 583,931.18 70,856.18 513,075.00 22,841.20 4.45%
CEBOLLA Kgs. 254,786.64 109,753.44 145,033.20 14,907.11 10.28%
COL Kgs. 123,653.90 11,015.70 112,638.20 13,632.80 12.10%
JITOMATE Kgs. 336,138.79 114,828.79 221,310.00 13,391.30 6.05%
BROCOLI Kgs. 60,757.35 4,377.20 56,380.15 12,478.85 22.13%
PAPAYA Kgs. 159,306.31 50,605.51 108,700.80 9,408.40 8.66%
CALABAZA Kgs. 182,776.24 48,436.44 134,339.80 7,907.00 5.89%
MANGO Kgs. 183,361.24 53,972.44 129,388.80 7,844.90 6.06%
ZANAHORIA Kgs. 641,434.32 34,181.42 607,252.90 7,038.40 1.16%
LECHUGA Kgs. 112,443.63 31,669.73 80,773.90 6,789.00 8.40%
TOMATE CHERRY Kgs. 122,556.20 11,520.60 111,035.60 6,217.80 5.60%
PLATANO Kgs. 253,716.25 43,660.25 210,056.00 5,583.70 2.66%
LIMON Kgs. 106,442.19 43,370.09 63,072.10 5,094.80 8.08%
PIMIENTO MORRON Kgs. 140,302.11 24,345.61 115,956.50 4,661.90 4.02%
KALE Kgs. 13,034.30 270.00 12,764.30 4,348.30 34.07%
SANDIA Kgs. 66,171.98 1,227.58 64,944.40 4,032.80 6.21%
TORONIJA Kgs. 173,376.60 19,150.30 154,226.30 3,468.80 2.25%
PINA Kgs. 30,580.15 8,029.95 22,550.20 3,138.00 13.92%
GUAYABA Kgs. 62,066.75 1,847.15 60,219.60 2,897.60 4.81%
NARANIJA Kgs. 264,963.55 70,617.75 194,345.80 2,547.40 1.31%
COLIFLOR Kgs. 13,282.10 3,992.60 9,289.50 1,790.80 19.28%
CHILE POBLANO Kgs. 8,881.43 3,217.43 5,664.00 1,758.60 31.05%
CHAYOTE Kgs. 157,379.08 25,363.58 132,015.50 1,678.00 1.27%
BERENJENAS Kgs. 15,716.60 3,624.60 12,092.00 1,641.00 13.57%
RABANO Kgs. 17,741.70 4,728.70 13,013.00 1,512.00 11.62%
CHILE CALORO Kgs. 25,096.20 11,445.20 13,651.00 1,452.00 10.64%
CAMOTE Kgs. 6,865.52 1,630.92 5,234.60 1,451.50 27.73%
CHILE HABANERO Kgs. 12,648.00 9,838.00 2,810.00 1,055.10 37.55%
MANDARINA Kgs. 22,953.31 11,986.11 10,967.20 1,048.00 9.56%
DURAZNO Kgs. 6,346.00 1,018.00 5,328.00 1,038.00 19.48%
JICAMA Kgs. 497,953.28 69,397.88 428,555.40 921.90 0.22%
VERDURA CONGELADA Kgs. 25,205.16 6,887.12 18,318.04 786.16 4.29%
MANZANA Kgs. 112,328.87 43,348.44 68,980.43 781.71 1.13%
APIO Kgs. 23,626.15 2,417.15 21,209.00 662.30 3.12%
ENSALADAS Kgs. 7,280.10 2,511.20 4,768.90 564.00 11.83%
GERMINADO Kgs. 7,559.16 51.00 7,508.16 542.74 7.23%
COCO Kgs. 1,840.40 353.00 1,487.40 531.00 35.70%
ESPARRAGO Kgs. 893.20 256.00 637.20 524.00 82.23%
TOMATE Kgs. 26,875.12 10,996.52 15,878.60 488.30 3.08%
AGUACATE Kgs. 5,026.80 2,694.70 2,332.10 425.70 18.25%
NOPAL Kgs. 9,852.00 5,124.70 4,727.30 408.70 8.65%
MELON Kgs. 37,843.91 1,954.61 35,889.30 386.80 1.08%
BETABEL Kgs. 51,040.90 266.90 50,774.00 370.20 0.73%
VERDOLAGAS Kgs. 4,546.50 337.50 4,209.00 335.70 7.98%
UVA Kgs. 5,376.28 1,813.28 3,563.00 330.70 9.28%

CARNA Kgs. 1,659.00 - 1,659.00 296.00 17.84%



PERAS Kgs.

CEBOLLA CAMBRAY Kgs.
ESPINACAS Kgs.
CHAMPINONES Kgs.
CILANTRO Kgs.

CEREZA Kgs.
ALCACHOFAS Kgs.
CIRUELA Kgs.

ELOTE Kgs.

CHILE SERRANO Kgs.
HIERBAS KG
ZARZAMORA Kgs.

LIMA Kgs.

FRESAS Kgs.

EJOTE Kgs.

HIGOS Kgs.

ALBAHACAR Kgs.

PORO Kgs.

CHICHAROS Kgs.
ROMERITOS Kgs.
OREGANO Kgs.

KIWI Kgs.

CHILE JALAPENO Kgs.
JENGIBRE Kgs.
HUITLACOCHE Kgs.
YERBABUENA Kgs.
ARANDANO Kgs.

AJO Kgs.

CHILE DE ARBOL Kgs.
TUNA Kgs.

MAMEY Kgs.

PEREJIL Kgs.

ACELGAS Kgs.

MORA AZUL Kgs.
TEJOCOTE Kgs.

SOYA GERMINADA Kgs.
CARAMBOLA Kgs.
BERROS Kgs.
FRAMBUESA Kgs.
FRAMBUESA 170 GRS PZA
ZARZAMORA 170 GRS PZA
FRAMBUESA 340 GRS PZA
ARANDANO 551 GRS PZA
FRAMBUESA 225 GRS PZA
FRAMBUESA 510 GRS PZA
GUANABANA Kgs.
GRANADA Kgs.

CHILE UNGARO Kgs.
LYCHEES Kgs.
TAMARINDO Kgs.

Grand Total

4,649.20
5,114.13
5,373.30
3,786.20

870.50

737.00
1,196.60

791.10

2,896.47
2,934.17
730.18
447.50
247.30
1,568.00
3,228.80
338.00
56.00
141.20
258.60
160.00
45.00
1,184.40
513.10
78.00
286.50
117.00
14,091.80
458.80
33.70
143.00
239.30
85.20
1,748.00
60.00
74.80
55.00
18.00
2.00
22.20
6,148.05
2,283.10
1,115.20
693.71
168.98
89.76
151.00
4.00
1,248.00
11.00
20.00
5,624,126.44

3,000.20
1,425.33
785.20
2,068.10
279.70
216.40
448.60

433.10

874.47
1,667.27
168.18
235.00
135.30
893.50
1,752.80
207.80
48.20
148.00
60.00
766.50
278.70
23.00
126.50
49.00
679.30
369.80
9.00
75.00
208.80
72.20
216.30
50.00
57.80

136.00
1,245.00
10.00

20.00
1,185,928.92

1,649.00
3,688.80
4,588.10
1,718.10
590.80
520.60
748.00

358.00

2,022.00
1,266.90
562.00
212.50
112.00
674.50
1,476.00
130.20
56.00
93.00
110.60
100.00
45.00
417.90
234.40
55.00
160.00
68.00
13,412.50
89.00
24.70
68.00
30.50
13.00
1,531.70
10.00
17.00
55.00
18.00
2.00
11.50
6,148.05
2,283.10
1,115.20
693.71
168.98
89.76
15.00
4.00
3.00
1.00

4,438,197.52

215,529.72

17.77%
6.13%
4.35%
11.09%
31.60%
32.19%
22.33%
43.85%
7.64%
11.54%
19.15%
43.29%
65.18%
10.08%
4.34%
45.47%
100.00%
51.61%
42.13%
44.00%
93.33%
9.40%
14.26%
57.27%
18.75%
38.97%
0.19%
28.20%
85.83%
26.47%
29.51%
61.54%
0.33%
50.00%
17.65%
3.64%
11.11%
100.00%
4.35%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
0.00%
5%

Con los datos anteriores se realizd una grafica de Pareto que se muestra en la Grafica 2 -

Grafica de Pareto de merma interna generada en el BAG de enero a agosto 2020. En ella se

pueden identificar las 16 categorias que contribuyen con el 80% del desperdicio. De ellas, se

utilizaran las cinco principales como base del estudio del desperdicio generado dentro del BAG.
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Aqui se puede observar que las cinco principales categorias son el pepino, la papa, la cebolla,

la col y el jitomate.

Merma interna por categoria de alimento

200000
o))
= 150000
[1+]
[ o
.
Q
=
=
= 100000
£
| .
Q
=
50000

Categoria Alimento

Col

Jitomate
Brocoli
Papaya

Calabaza
Mango

Zanahoria

Categoria Alimento

Lechuga

Tomate Cherry

Platano

Limon
Kale
Sandia
Toronja
Pifia
Guayaba

Pimiento Morron

Merma interna

Naranja

Coliflor

Chile Poblano
Camote

Rdbano
Chile Habanero

Chayote
Chile Caloro

Berenjena

% Merma
interna en

relacion al total

Otros ]

Mandarina
Durazno
Jicama

Ke) recibido en buen
estado
PEPINO Kgs. 31,643.20 8.07%
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JITOMATE Kgs. 13,391.30 6.05%
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Como parte de este proceso, se analizaron también las principales categorias de alimentos de

acuerdo al porcentaje de desperdicio en relacion a la cantidad recibida en buen estado, asi como

en relacion al total de desperdicio de todas las categorias.
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A continuacion se muestran las graficas de tendencia por kilogramos (Grafica 3) y por
porcentaje en relacion a la cantidad recibida en buen estado (Gréafica 4) tomando los 10 primeros
alimentos de la lista y el total de desperdicio de todas las categorias. Ambas se utilizardn como

referencia para la evaluacion de la reduccion del desperdicio de las cinco principales categorias.

Grafica 3 - Gréafica de tendencia del desperdicio en Kg. de las 10 principales categorias de frutas y verd uras
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Fuente 31 - Disefio propio con datos del BAG al 5 de Oct 2020

Gréfica 4 - Grafica de tendencia del desperdicio en % con respecto al total recibido en buen estado de las 10 principales
categorias de frutas y verduras
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Fuente 32 - Disefio propio con datos del BAG al 5 de Oct 2020
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Como se menciond anteriormente, las condiciones ambientales afectan el estado de los

alimentos. De aqui que se decidié considerar la temperatura ambiente para evaluar su correlacion

con la merma interna generada en el BAG.

Dado que no se cuenta con los datos de merma interna mensuales, se tomaron los datos de

temperatura minima, maxima y media mensual en la ciudad de Guadalajara en 2020. Estos se

presentan en la tabla y grafica siguientes donde se pueden identificar los meses de mayor calor.

Tabla 7 - Temperatura mensual media, maxima y minima en Guadalajara en 2020

MES T '(V'CE)D A" T MAX (°C) T.MIN (°C)
Ene 16 27 0
Feb 18 31 3
Mar 22 34 8
Abr 23 35 8
May 23 34 10
Jun 2% 36 15
Jul 22 30 15
Ago 21 29 14
Sep 21 29 11
Oct 20 30 8
Nov 18 29 7
Dic 16 28 2

Fuente 33 - Disefio propio con datos de (METEO RED, 2021)

Figura 23 - Temperatura mensual media, maxima y minima en Guadalajara en 2020
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Fuente 34 - Disefio propio con datos de (METEO RED, 2021)

Los resultados de la correlacion entre temperatura y merma interna se presentan en la siguiente

etapa de analisis.
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3.4. Etapa de analisis - Correlacion e interpretacion de la informacion obtenida.

En esta etapa se analiza la informacion recabada en la etapa de medicion para identificar los
factores que causan el problema de desperdicio de frutas y verduras en el departamento de
Almacén del BAG.

Para ello se comienza con el analisis de causa-raiz mediante diagrama de Ishikawa y andlisis
de los 5 por qués enfocados en la merma interna y se apoya con el andlisis del modo de efecto y
falla (AMEF) para el proceso de Seleccion. A continuacién se realiza un analisis de correlacion
para las variables propuestas en el capitulo anterior y finalmente se analizan estos y los
resultados anteriores para identificar las principales causas con las cuales trabajar y proponer las

acciones correctivas que se implementaran en la siguiente etapa.

La estrategia y herramientas a utilizar son las siguientes:

Proceso Herramienta

1. Analisis de causa-raiz Dlagramg de Ishikawa
5 por qués
Lluvia de ideas

2. ldentificacion causas de mayor impacto Diagrama de Pareto
Grafica de pie

3. Observacion e identificacion in situ de areas de mejora  Recorrido Gemba

4. Andlisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF) AMEF
5. Andlisis de las causas y su impacto Correlacion de variables
6. ldentificacion visual de etapas del proceso a mejorar VSM futuro



Andlisis causa-raiz _ _ _ _ _
Para el analisis de causa-raiz se realiza una sesion de lluvia de ideas con el equipo del

departamento de Almacén con enfoque en las 6M (Medicion, Mano de obra, Medio ambiente,
Método, Maquinas y Material) y el resultado se representa con un diagrama de Ishikawa en la

Figura 24 - Andlisis causa-raiz de la merma interna en el BAG”

Figura 24 - Andlisis causa-raiz de la merma interna en el BAG
Analisis de causa-raiz del desperdicio interno de frutas y verduras en el BAG

Mano de obra Medio Ambiente Material

Falta de personal
Limpieza inadecuada

Alta rotacion de
Uso inadecuado de

Variacion de empague

Alta rotacion
temperatura

Falta de supervision Espacio insuficiente

e s Falta de material
Falta capacitacion

Poca iluminacidn en Merma
Falta de cultura operacién de interna de
= frutas y
verduras en
BAG

Falta de supervision

Errores en datos
Alta rotacion
voluntarios La volteadora esta

Falta capacitacidn a descompuesta
empleados Estimacion incorrecta de
. peso
No se sigue el proceso
Método Maguinas Mediciones

Fuente 35 - Disefio propio

En él se puede apreciar que la mayoria de las causas de la merma interna se encuentran en

las categorias de Mano de obra, Método y Medio ambiente.

Con el objetivo de llegar al fondo de las causas identificadas se continta con el anlisis de 5

por qués para cada una de las causas de las seis categorias.
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Como ejemplo se presenta el ejercicio realizado para las causas relacionadas con el Método.

Método éPorqué?  ¢Porqué? ¢Porqué? ¢Porqué? ¢Porqué?

Faltaseguimiento al
proceso
Falta deayudasvisuales
Falta hacer larequisicion
Priorizacién
Presupuesto limitado
Tipo deorganizacion que
dependededonativos
Falta desupervision
Exceso decargadetrabajo
Planeacion deficiente (horarios, metas)
Baja relacibnempleados Vs voluntarios

Falta capacitacion a
empleados
No setieneun programa deinduccién a nuevos empleados
No hay suficientetiempo
Prisaporquecomiencen atrabajar
Exceso detrabajo
Planeaciondeficiente (horarios,
metas)
Baja relacionempleados Vs
voluntarios
Altarotacion
voluntarios
No existe sentido de pertenencia
No tienen obligacion
Falta de motivacion / incentivos
No reciben sueldo
Presupuesto limitado
Tipo deorganizacion que
dependededonativos

Falta de supervision
constante

Exceso detrabajo
Planeaciondeficiente (horarios, metas)
Baja relacionempleados Vs voluntarios
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Para poder manejar mas facilmente las causas resultantes del ejercicio de los 5 Por qués, se

consolidan en una tabla identificando los puntos que impactan y la frecuencia.

Causas (5 Por qués) Impacto Frecuencia
Disminuir rotacién personal y voluntarios,
trabajaren plan de capacitacién a empleados,
., - difusion sobre el programa decalidad, mejorar
Planeaciéndeficiente metas Vs recursos L p. & . » mejor s 16
supervision, plan 5's, supervisién y capacitacion
uso maquinaria, distribucién material, induccién
a nuevos empleados)
Disminuir rotacién personal y voluntarios,
trabajaren plan de capacitacién a empleados,
. . . difusion sobre el programa de calidad, mejorar
Baja relaciénempleados Vs voluntarios p p. & L »Mejora 13
supervision, plan 5's, supervisién y capacitacion
uso maquinaria, distribucion material, induccion
a nuevos empleados)
Rotacion voluntarios, limpieza, apoyo
Falta decultura »IMP1€za, apoy 3
colaboradores
No seaplican consecuencias porlaserrores Limpieza, seguimiento proceso (estimacion )
en proceso incorrectade peso)
Retribucidn a voluntarios en forma de ., .
Rotacion voluntarios 1
despensa
Falta organizacion Uso deespacio 1
Falta de motivacion / incentivos para L, .
. Rotacion voluntarios 1
voluntarios
Falta deun foro comun paraexponer Seguimiento puntos abiertos de calidad, 1
necesidades iluminacién almacén
s S Uso adecuadomaquinaria, tiempo entre
Falta de capacitacion maquinaria . 2
reparaciones
No seincluyea colaboradores comolos
Uso adecuadode empaque 1

choferes en el plande capacitacién

Tipo de organizacion que depende de
donativos

No hay voluntarios suficientes

Situacidn por Covid-19

Rotacion voluntarios, personal directo, uso de
espacio, control detemperatura, inventariode 6
refacciones, seguimiento proceso

Utilizacion de 2 maquinas paratraspaleo,
cuadrilladelimpieza

Extensiénde programasde voluntarios de
escuelas, iglesias einstituciones
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A continuacién se incluye una grafica de Pareto donde se identifican las principales causas,

de manera que si nos enfocamos en estas podremos resolver el 80% de los problemas.

Grafica 5 - Pareto de las causas resultantes de ejercicio de 5 Por qués

Analisis causas merma interna de frutas y verduras (F&V)
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Tipo de organizacion que depende de donativos

Fuente 38 - Disefio propio

Asi mismo, se presenta una grafica de pie para visualizar como contribuye cada categoria.

Grafica 6 - Categorias de causas resultados del ejercicio de los 5 Por qués
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Fuente 39 - Disefio propio
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Recorrido Gemba N _ _ _
Como parte de la etapa de andlisis se realiza también el recorrido Gemba por las areas del

Departamento de Almacén en donde se observa y se confirma entre otras cosas: la

desorganizacion de productos Yy falta de un espacio destinado a cada uno de ellos.

Imagen 1 - Almacén BAG

Fuente 40 - Fotografia propia

Imagen 2 - Almacén BAG
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Fuente 41 — Fotografia propia
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Como resultado del recorrido Gemba, se identificaron también dos &reas de mejora en el

proceso de seleccion, especificamente durante la operacion de traspaleo de cebolla.

1. La necesidad de una charola o malla donde pueda caer la basura que suelta el producto
durante la seleccion, ya que se observo que para barrerla les toma el mismo tiempo que

la actividad de seleccion en si.

Imagen 3 - Traspaleo cebolla

[
JRUT

Fuente 42 - Fotografia propia

2. Necesidad de un aditamento para detener el flujo de la fruta y verdura seleccionada.

Actualmente se regula amarrando una arpilla, lo que dificulta la actividad.

Imagen 4 - Traspaleo cebolla

Fuente 43 - Fotografia propia
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Anélisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF)
Como complemento al analisis de los 5 por qués y con base a las observaciones realizadas

en el recorrido Gemba, se realiza el andlisis de modo y efecto de falla para el proceso de

seleccion.

Esta herramienta nos ayuda a analizar problemas potenciales del proceso que afectan la

calidad de los alimentos, contribuyendo a la merma interna de frutas y verduras.

Modo Efecto . Causa Controles Detecci
Aspecto potencial potencial de potencial de i actuales de , Accién recomendada
de falla prevencion
Mal Falta de
manejo de | Se dafia el capacitacion
Descarga | material de | producto enel 7 a choferes / 5 Supervision 2 70 Capacitacién a choferes
empaque/a | proceso colaborador
limento es
( Plan de Mtto.
Bascula Falta de an e' o .
Datos Preventivo / Continuar con plan de
. mal . 6 Mtto. 3 A L 5 90 . ”
Recibo — . incorrectos . Calibracion calibracion
. calibrada preventivo
registro anual
eso Error al .
P . Datos Error visual / ) s
registrar . 6 . 2 Ninguno 6 72 Incrementar supervision
incorrectos de registro
dato
Uso
. inadecuado . Capacitacién /
Equipo de 8 3 Ninguno 1 24 .
de Incrementar la supervision
traspaleo Se descompone L
magquinaria
en el producto ol d
alta de
. i6 Plan de Mtto. LI bo Mtto.
Surtido reparacion 3 Mitto. 4 an de Mtto 5 160 evar a cabo Mtto
. Preventivo Preventivo
preventivo
Exceso de . . "
Falta de 6 . . 7 Ninguno 1 42 Mejorar la planeacién
terial d Se descompone inventario
material de —
el producto Material sin . Establecer un control de
empaque 6 5 Ninguno 1 30 .
devolver materiales
” . Se deja pasar s
Seleccién | No se sigue Falta de ) Capacitacién
: e producto 8 o 6 Ninguno 9 432 P / s
alimento | el proceso " supervision Incrementar la supervision
dafiado
. Se dafia el Falta de S
No se sigue . Capacitacion /
Empaque producto enel 8 ayudas 4 Ninguno 7 224 s
el proceso h Incrementar la supervision
proceso visuales

El NPR o Numero Prioritario de Riesgo indica la prioridad con la que debe atenderse una

falla basado en el grado de severidad, ocurrencia y nivel de deteccion.

En este caso, podemos observar que el paso de seleccion, seguida del de empaque son los

mas altos, indicando que se les debe dar una atencién mas inmediata.

Las causas anotadas en este ejercicio coinciden con las identificadas en el anélisis de causa-
raiz y 5 por qués y seran incluidas en la matriz de priorizacion junto con sus respectivas acciones

en el siguiente capitulo.
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Andlisis de correlacion o _ N
En el siguiente paso se evalla si existe una relacion entre el desperdicio de frutas y verduras

y las variables de temperatura (°C) y la merma de origen y se proponen las hip6tesis nulas Ho; y

Ho2 indicando que no existe dicha relacion.

La correlacion se lleva a cabo en Excel utilizando los datos del total del desperdicio y 5
principales categorias de frutas y verduras. El factor de correlacion nos indica la magnitud de la
relacion lineal entre cada par de variables. Las siguientes tablas incluyen los valores

considerados en el estudio y el resultado de la correlacion para cada categoria.

Total (frutas y verduras)

Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna
Ene 27 503,793.64 23.13% 3.87%
Feb 31 331,278.40 28.32% 10.85%
Mar 34 513,290.80 14.23% 2.92%
Abr 35 725,003.35 23.03% 7.32%
May 34 873,819.88 15.72% 3.65%
Jun 36 926,343.90 16.87% 5.34%
Jul 30 911,544.77 22.09% 5.51%
Ago 29 839,051.71 28.67% 2.33%

Temp. Mdx. (°C) Total ingreso Merma origen %
Merma interna 0.132423001 -0.437220553 0.411709333

El resultado anterior indica que para el total de las categorias, 43.7% de la variacion de la
merma interna se puede explicar por la variacion del ingreso de frutas y verduras y 41.17% con
la merma de origen. Esto es hasta cierto punto obvio y no representa informacion valiosa para la

solucion del problema.
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Pepino

Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna
Ene 27 12,693.80 40.83% 10.35%
Feb 31 3,099.00 39.21% 1.06%
Mar 34 23,253.50 17.05% 5.40%
Abr 35 153,260.00 28.57% 5.65%
May 34 159,625.10 33.58% 7.56%
Jun 36 98,851.90 19.56% 10.35%
Jul 30 67,975.90 30.26% 13.55%
Ago 29 61,037.95 65.58% 4.54%

Temp. Mdx (°C) Total ingreso Merma origen %

Merma interna -0.104136401 0.18749586 -0.296570489

El resultado anterior indica que para la categoria de pepino, no existe una relacion

significativa con las demas variables.

Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna

Ene 27 147,032.75 10.86% 1.81%
Feb 31 52,755.29 32.77% 24.06%
Mar 34 9,417.71 12.67% 5.37%
Abr 35 13,026.90 20.30% 0.03%
May 34 141,218.90 3.07% 0.89%
Jun 36 124,323.30 1.04% 4.27%
Jul 30 84,589.55 28.62% 7.52%
Ago 29 11,566.78 33.92% 6.25%

Temp. Mdx.(°C) Total ingreso Merma origen %

Mermainterna

-0.216595811

-0.223681096

0.592458396

Para la categoria de papa, 59.24% de la variacion de la merma interna se puede explicar por

la variacion en la merma de origen de dicha categoria.
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Cebolla

Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna
Ene 27 18,544.40 54.75% 3.05%
Feb 31 24,917.10 64.23% 3.31%
Mar 34 12,353.20 54.76% 3.95%
Abr 35 13,637.00 69.24% 1.00%
May 34 13,985.00 38.59% 36.96%
Jun 36 44,712.90 22.63% 17.08%
Jul 30 54,013.34 62.55% 7.54%
Ago 29 72,623.70 24.91% 6.40%

Temp. Mdx.(°C) Total ingreso Merma origen %
Merma interna 0.372552746 -0.090379156 -0.510520268

Para la categoria de cebolla, 37.3% de la variacién de la merma interna se puede explicar

por la variacién en la temperatura maxima mensual y 51.05% con la merma de origen.

Col
Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna

Ene 27 8,043.70 11.46% 12.03%
Feb 31 10,952.70 6.34% 13.30%
Mar 34 10,139.00 9.01% 10.58%
Abr 35 19,639.00 4.31% 32.30%
May 34 3,900.00 20.26% 24.86%
Jun 36 33,939.00 0.29% 2.16%
Jul 30 26,985.50 11.37% 9.33%
Ago 29 10,055.00 36.60% 9.90%

Temp. Mdx.(°C) Total ingreso Merma origen %

Merma interna 0.253172188 -0.376186866 0.004651364

Para la categoria de la col, 37.6% de la variacion de la merma interna se puede explicar por
la variacion del ingreso de dicha categoria, lo cual es hasta cierto punto obvio y no representa

informacion valiosa para la solucién del problema.
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Mes 2020 Temp. Max. (°C) Total ingreso (kg) Merma origen % Merma interna
Ene 27 25,888.13 15.73% 2.57%
Feb 31 20,640.66 47.35% 18.91%
Mar 34 18,846.70 34.68% 9.78%
Abr 35 79,591.70 36.07% 11.28%
May 34 26,534.00 21.33% 11.76%
Jun 36 52,200.10 43.43% 4.66%
Jul 30 42,308.80 14.36% 0.01%
Ago 29 70,128.70 44.68% 0.00%

Temp. Mdax.(°C) Total ingreso Merma origen %
Merma interna 0.425215836 -0.351617404 0.379744952

Para la categoria de jitomate, 42.5% de la variacion de la merma interna se puede explicar

por la variacion en la temperatura maxima mensual y 37.97 con la merma de origen.

Los resultados anteriores muestran que existe una pequefia relacion entre las categorias de
cebolla y jitomate con la temperatura, siendo mayor el desperdicio a mayor temperatura, pero no

lo es para las demas categorias ni para el total.

En cuanto a la merma de origen, si existe una cierta relacion para el total y 3 de las
categorias, con lo cual suponemos que pudiera haberse dejado pasar parte de la merma que venia

de proveedor.

De lo anterior podemos aceptar la hipdtesis nula Ho; que indica que no existe una relacion
entre la temperatura y el desperdicio interno y rechazar Hg, referente a la relacion entre la merma
de origen y la interna. Los resultados anteriores se utilizaran como base para llevar a cabo una

investigacién mas a fondo.

VSM futuro
Como resultado del analisis de las causas-raiz, se identificaron 3 etapas del flujo del proceso

que pueden mejorarse o en las que se puede reducir el tiempo de espera. Estas son los tiempos de
espera entre las operaciones de recibo y seleccién, el tiempo de almacenamiento y la operacion

de “picking ” como parte del proceso de distribucion.
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Se estima que las mejoras en la planeacion y retiro de producto de desecho permita un mejor
flujo de las operaciones reduciendo asi los tiempos de espera innecesarios que se dan antes de la

seleccion, asi como de almacenamiento previo a la distribucion.

Al momento, el estimado seria mantener los alimentos un maximo de 1 dia en espera antes
de pasar por la seleccion y 2 dias como maximo en almacenamiento.

3.5.  Conclusiones: definicion de los factores prioritarios a modificar en la problematica

Como resultado del proceso de analisis se pueden identificar las principales areas y
actividades que causan el desperdicio de F&V, asi como descartar aquellas variables que no

contribuyen con este problema y sientan la base para proponer las acciones de mejora que se
trabajan en la siguiente etapa.
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4. Etapa de mejora - Estrategia metodoldgica de intervencion

4.1. Justificacion de la estrategia metodoldgica

En esta etapa se proponen, evallan y priorizan las acciones de mejora, y con base aello se

prepara el plan de implementacion.

4.1.1 Consideraciones costo/beneficio de laestrategia

Al momento de la elaboracion de este proyecto no existe un monto o fecha exacta estimada
para la implementacion del plan de mejora en su totalidad; sin embargo, de una manera general
se consideraron los parametros de costo y tiempos en la matriz de priorizacion que se presenta

mas adelante.
4.2.  Ambito de laintervencion

A pesar de que el enfoque de este proyecto esta en los procesos del departamento de
Almacén, especificamente en el proceso de seleccion, algunas de las acciones corresponden a
otras &reas como Calidad, Recursos Humanos y Mantenimiento, por lo que el plan de mejora

propuesto incluye también las acciones correctivas de estas areas.
4.3. Etapas y herramientas del proceso de aplicacion/inte rvencion

Las diferentes herramientas utilizadas en esta etapa son las siguientes:

Proceso Herramienta
1. Proponer acciones correctivas Lluvia de ideas
2. Evaluacion vy priorizacion de las acciones Matriz de priorizacion
3. Elaboracion del plan de implementacion Grafica de Gantt
4. Primera etapa de mejora — establecer orden y limpieza Layout del Almacén
mediante implementacion de las 5’s Tarjetas de identificacion
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4.4, Plan de implementacion

Acciones correctivas y matriz de priorizacion
Como primer paso en la etapa de mejora, se consolidan las causas enlistadas en la “Tabla 9 -

Consolidado resultado 5 Por qués” que se identificaron en el analisis de causa-raiz, con las
detectadas en los procesos de recorrido Gemba, diagrama de spaghetti, balanceo de carga y
AMEF.

Como siguiente paso, se llevan a cabo reuniones con el equipo del departamento de
Almacén para revisar una por una, todas las causas y mediante lluvia de ideas se proponen
acciones correctivas identificando el area responsable para llevarlas a cabo. Para las acciones
relacionadas con los colaboradores y voluntarios, asi como con la maquinaria, se lleva a cabo el

mismo ejercicio con los encargados de Recursos Humanos y Mantenimiento.

Después de ello, se realiza una matriz de priorizacion, la cual es una herramienta de
planeacién y gestion que nos ayuda a elegir entre varias opciones de acuerdo a una serie de
criterios ponderados. Junto con el equipo del departamento de Almacén se revisan las acciones
propuestas y para cada una de ellas se evallan los pardmetros de impacto, plazo y costo de

acuerdo a la siguiente escala y consideraciones:

Criterio Impacto Plazo Costo
Ponderacién 40% 25% 35%
Alto 7 Corto 7 Bajo 7
Calificacion
Cualitativa / Medio 3 Mediano 3 Medio 3
Cuantitativa
Bajo 1 Largo 1 Alto 1

La Tabla 18 - Matriz de priorizacion incluye la accion correctiva, el beneficio, responsable,
fecha de inicio, la evaluacion de tres criterios y la calificacion final con base a la cual se

ordenaron de mayor a menor.
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Tabla 18 - Matriz de priorizacion

IMP2Ct plazo  Cost
Accion correctiva Beneficio Responsable (o] azo - COSIO. o ajificacion
25%  35%
40%
Analizar carga de trabajo equipo Almacén - enlistar tareas Reducir la carga de trabajo para hacerla mas manejable y poder atender .
diarias e identificar aquellas innecesarias o que deben ser . . d Jorge / Susy Alto Corto  Bajo 7
imprevistos y plande mejor
delegadas
Revisar con las diferentes dreaslasmetas Vs carga de Remover actlv_ldades innecesarias o reasignar tareas para balancear la Trabajo Social Alto Corto  Bajo 7
trabajo carga de trabajo de mejor manera
Junta interna equipo Almacén Levantary dar seguimiento a puntos de mejora Jorge Alto Corto  Bajo 7
Incluir métricas de desempefio en reporte de indicadores de Dar seguimiento a desempefio de los colaboradores que sirva como base .
calidad para implementacién de mejora Jorge Alto Corto  Bajo 7
Asegurar que se llevana cabo todas las medidas . . . .
necesarias para prevenir contagio de Covid-19 Ambiente seguro para incrementar el nimero de colaboradores BAG Alto Corto Bajo 7
Implemertacion ¢ las 5's Cumpll_r con las pra_ctlwsde higiene para manejo de alimentos con sws Alrr_lacen / Alto Corto  Bajo 7
respectivos kereficios Calidad
Incluir a choferesen plan de capacitacion sobre wso de Disminuir mal uso del material de empaque que afecta los alimentss ~ Susy / Jessy Alto Corto  Bajo 7
materiales e empagque
Determinar la capacidad proceso de Seleccién Mejorar la planeacion de tiempoy recursos Alto Corto  Bajo 7
Reforzar recomendacion a procuracién de minimo calidad Reducir memma de origen Procuracion Alto Corto  Bajo 7
Creacion de unmanual de inspeccionde frutay verdura Capacitar alosempleadosy colatoradores en la carrecta separecionde Calidad Alto Corto  Bajo 7
frutas y verduras
Semana de calidad Promover cultura de calidad a todos los colaboradores Calidad Alto  Mediano Bajo 6
Contratacion de 3auxiliares de Almacén Reducir carga ce trabajo RH Alto Corto Medio 5.6
Incrementar los ingresos que permitiran la contratacion de mas recursos Comunicacién,
Aumentar promocion para obtener mas donativos ¢ implementacion de acciones de mejora Procuracién y . Alto  Largo Medio 5.6
Desarrollo Social
e . Tener colaboracién constante de calidad que permita llevar lacargade RH/Desarrollo .
Buscar apoyo de las instituciones con woluntarics trabajo planeada Social Alto Largo Medio 5.6
Creacion de ayudas visuales Apoyo alos colaboradores para el correcto sguimiento a los procesos  Comunicacion Alto Corto Medio 5.6
. . < . Asegurar que lamema de origen sea identificada correctamente desde . .
Inspecciénadicional en area de recibo el ingreso y evitar se pase y contabilice después como merma intema Almacén Alto Corto Medio 5.6
(Sjgpseerl\élcslcoi?madlaonal por parte de Calidad durante praceso Asegurar la correcta separacion de alimentos en buen estado Calidad Alto Corto  Medio 5.6
No llega la gente - se redistribuye Balancear carga de trabajo entre las diferentes areas Jorge Medio  Corto Bajo 5.4
Jefes de érea formar parte de la leccionde la gerte Permitir contar con colahoracbres que se fiene identificado realizanun Medio  Corto Bajo 54
buen trabajo
- . P . Cumplir con las practicas de higiene para manejo de alimentos con sus . .
Dar prioridada cuadrilla de limpieza y calidad respectivos tereficios RH Medio  Corto Bajo 5.4
Llevar juntas semanales de calidad Informary dar seguimierto a puntos de mejora Calidad Medio  Corto Bajo 5.4
Calcular y asegurar la cantidad de material de empaque  Eliminar desplazamientos imecesarios . .
necesario paracada ciclo Reducir Taktime proceso Seleccion TED Medio  Corto  Bajo 54
Deflnlr”numermdeal de operadoresen proceso de Mejorarel balanceo de carga ) Jorge Medio Corto Bajo 54
Seleccion Disponer de operadores que puedanapoyar ctras areas
Establecer boro de asisterciay cumplimierto:
1. Presentar propuestaa Ricardoy a RH (Elo) Incrementar asistencia y constancia de los voluntarios Eloisa / Lupita Alto  Mediano Medio 4.6
2. Llevar seguimiento de faltas de los operadores (Lupita)
Disefiar una charola oelemento para recolectar labasura Mantener limpieza . . . .
generada en la operacion de Seleccion Reducir Taktime proceso Seleccion Guillermo Bajo  Medio  Bajo 46
Implementar un aditamento a la maquina de traspaleo que Reduccion de memma intema p . . :
permita detener el flujo de alimento seleccionado Taktime proceso Seleccion Guillermo Bajo Medio Bajo 46
Incluir bueras précticas sobre uso de maquinariaen la " . . . . . . .
capacitacion diaria Reduccion de reparacionesy tiempo dedicado a ello enun 50% Marco/Guillermo Medio Mediano Bajo 4.4
Buscar apoyo con la iglesia Tener colaboracién constante de calidad que permita llevar la carga de RH{DesarmIIo Medio Largo Medio 4
trabajo planeada Social
Incrementar la supervisién de uso de maquinaria Reduccion de reparacionesy tiempo dedicado a ello enun 50% Medio Mediano Medio 3

Fuente 53 - Disefio propio
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Elaboracion del plan de implementacion o _
Una vez priorizadas las acciones correctivas, el siguiente paso seria determinar las fechas

esperadas de inicio y fin para cada una de ellas; sin embargo, debido a las limitaciones de
colaboradores y presupuesto que actualmente se tienen en el BAG, solo se determinan fechas

para algunas cuantas.

Los detalles y estatus al 10 de septiembre de 2021 se muestran a continuacion.

4.4.1 Cronograma de trabajo

Tabla 19 - Plan de implementacién

% Estatus

D Accibn correctiva Fecha inicio Fecha Fin Responsable Avance  Impl.
Asegurar que se llevana cabo todas las medidas necesarias para
2 . L ; 1-Apr-2 1-Apr-2 Y
0 prevenir contagio de Covid-19 pr-20 pr-20 BAG 100%
6 Incluir métricas de desempefio en reporte de indicadores de calidad 1-May-21 1-May-21  Jorge Quiahua 100%
17 No llega lagente - se redistribuye 1-May-21 1-May-21  Jorge Quiahua 100%
18 Jefes de area formar parte de la selecciondela gente 1-May-21 1-May-21  RH 100%
19 Dar prioridad a cuadrilla de limpieza y calidad 1-May-21 1-May-21  RH 100%
8 Implementacion de las5's 1-May-21 1-Dec-21 (E:glL::j;;(()jAlmcen/ 15%
4 Contratacién de 3auxiliares de Almacén 1-May-21 1-Dec-21 RH 20%
27 Creacion de ayudas visuales 1-May-21 1-Dec-21  Comunicacion 60%
Establecerbono de asistencia' y cumplimiento:
9 1. Presentar propuesta a Ricardoy a RH (Elo) 1-Jun-21 1-Jun-21 Calidad / Almacén 100%
2. Llevar seguimiento de faltas de los operadores (Lupita)
28 Inspeccion adicional en area de recibo 1-Jul-21 1-Jul-21 Lupita Aguilar 100%
Supervision adicional por parte de Calidad durante proceso de Aseguramientode o
29 Seleccién 1-Jul-21 1-Jul-21 Calidad 100%
Analizar carga de trabajo equipo Almacén - enlistar tareas diariase o
2 identificar aquellas innecesarias o que deben ser delegadas 1-ul-21 1-0ct-21  JorgeQ./ SusyD. 40%
13 Incluir a choferes en plan de capacitacion sobre uso de materiales 1-Jul-21 1-0ct-21 Calidad / RH 750
de empaque
3 Junta interna equipo Almacén 5-Jul-21 5-Jul-21 Jorge Quiahua 100%
Aseguramientode
30 Creacion de unmanual de inspecciéndefrutay verdura 1-Aug-21 1-Oct-21 Calidad / 80%
Comunicacion
Revisar con las diferentes areas las metas Vs carga de trabajo y con
1 base a eso definir si es necesario redefinir metas, contratar mas TBD TBD Desarrollo Social 0% N/S
recursos o re balancear la carga
25 Determinar la capacidad proceso de Seleccion TBD TBD 0% N/S
26 Reforzar recomendaciona procuracion de minimo calidad TBD TBD Procuracion 0% N/S
5 Semana de calidad TBD TBD Calidad 0% N/S
Areas de
- . . Comunicacion, o
14 Aumentar promocion para obtener mas donativos TBD TBD Procuraciény 0% N/S
Desarrollo Social
16 Buscar apoyo de las instituciones con voluntarios TBD TBD RH/Desarrollo Social 0% N/S
10 Llevar juntas semanales de calidad TBD TBD Calidad 0% N/S
7 Calculary asegurar la cantidad de material de empaque necesario TBD TBD TBD 0% N/S
para cadaciclo
24 Definir nimero ideal de operadores en proceso de Seleccion TBD TBD Jorge Quiahua 0% N/S
Disefiar una charola o elemento para recolectar la basura generada -
22 i - 0%
en laoperacion de Seleccién TBD TBD Mantenimiento ° e
Implementar un aditamento a la maquina de traspaleo que permita L
23 detener el flujo dealimento seleccionado TBD TBD Mantenimiento 0% /S
11 (Ijr:g::gr buenas practicas sobre uso de maquinaria en la capacitacion TBD TBD Mantenimiento 0% N/S
15 Buscar apoyo con la iglesia TBD TBD RH/Desarrollo Social 0% N/S
12 Incrementar la supervision de uso de maquinaria TBD TBD Mantenimiento 0% N/S
C Completed (Completado) TBD To Be Defined
I/P In-Progress (En proceso) (Sin determinar)

N/S Not Started (No se ha iniciado)
Fuente 54 - Disefio propio
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Como parte del plan de implementacion propuesto, se elabora un diagrama de Gantt en MS
Project para visualizar el avance que se tiene para cada una de las tareas. Esta es una herramienta

flexible que nos permite modificar el estatus o cualquiera de los detalles y la grafica se actualiza

automaticamente.
Figura 26 - Diagrama de Gantt del plan de implementacién parcial
) Task . ID# , TaskName . [May 1 [luly 11 |september 21 |December 1 |February:
Mode a/11 | 516 [ ef20 | 7/25 | 829 [ 10/3 | 1177 [12/12 | 1/16 | 2/20
\/l ;f’ 20 Asegurar que se llevan a cabo todas :
las medidas necesarias para prevenir
\/' gf* E I-r|-c-lu-ir-;'|:|ét-ric;;dedesempeﬁuEn X Jorge Quiahua
reporte de indicadores de calidad
e ;ﬁ 17 No llega |2 gente - se redistribuye X lorge Quiahua
v ;f’ 13 lefes de area formar parte de la E RH
seleccion de la gente
\/' ;f’ 15 Dar prioridad a cuadrilla de limpieza y X RH
calidad :
Fﬁ 8 Implementacion de 2s 5's h— Equipo Almacén / Calidad
5? 4 Contratacién de 3 auxiliares de =
Almacén :
+ = Creacidn de ayudasvisuzles BEe=————= o] Comunicadin
\/' ;? 9 Establecer bono de asistencia y cumpl I DalidadeImacén :
v ;f* 28 Inspeccion adicional en area de I Lupita Aguilar
recibo
v gf* 9 Supervision adicional por parte de I Aseguramiento de Calidad
Calidad durante proceso de Seleccion :
;f’ 2 Analizar carga de trabajo equipo |=— ;- ﬂ_fSus'r:‘; D.
Almacén-enlistartareas diarias e
+ 13 Incluir s choferesenplande B Gilidad /RH
capacitacion sobre uso de materizles :
de empague
\/ 5? 3 Junta interna equipo Almacen X Jorge Quiahua :
;f’ 30 Creacion de un manual de inspeccian = Aseguramient;ode Calidad / Comunicacion
defruta yverdura :

Fuente 55 - Disefio propio
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Implementacion de las 5’s ) ) ) ) _
Las 5’s es una técnica del pensamiento Lean que consiste en la implementacion de cinco

etapas que promueven el orden y la limpieza de un area de trabajo. El objetivo es mejorar el flujo
de los procesos al eliminar desperdicios de movimientos innecesarios, obteniendo ademas

beneficios como una mayor seguridad de los empleados y mejor ambiente de trabajo.

Cada “s” corresponde a una etapa del proceso cuyo nombre en japonés comienza con dicha

letra:

Seiri (clasificar/eliminar)
Seiton (ordenar)

Seiso (limpiar)

Seiketsu (estandarizar)
Shitsuke (disciplina)

o ~ W bp

Como parte de la primera etapa de clasificacion, se utiliza la herramienta conocida como
“tarjeta roja” que nos permite identificar los objetos que son innecesarios. En este caso, se
disefiaron 2 tarjetas: una roja para identificar desechos y una amarilla para identificar objetos que

deben reubicarse.

Figura 27 - Tarjeta roja para identificacion de desechos Figura 28 - Tarjeta amarilla para identificacion de
en BAG objetos a reubicar en BAG

TARJETAROJA

Material innecesario para desecho

Fecha Fecha
Area Area
Articulo Articulo
Cantidad Cantidad
Detectd Detectd
Responsable Responsable
Fecha desecho Fecha reubicacion
Area destino Donador || | Predio [ | | Otro
Comentarios
Comentarios
Fuente 56 - Disefio propio en colaboracion con BAG Fuente 57 - Disefio propio en colaboracion con BAG
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Se hicieron alrededor de 20 impresiones de cada una y se plastificaron para poder

reutilizarse.

Figura 29 - Tarjetas roja y amarilla terminadas para uso en el BAG

Fuente 58 - Fotografia propia

Fase 1 — Prueba piloto en &rea de salidas
Para este proyecto de mejora, se realiz6 una prueba piloto en la que se implementaron las

dos primeras etapas (2’s) en el area de salidas. Esta &rea en particular estd destinada a los

productos que se llevan a un predio para luego venderse en el bazar.

Como primer paso, se realizd la identificacion de todos los objetos fuera de lugar con la

colaboracién de los encargados del area de Almaceén.

Las siguientes fotos muestran el area antes de implementar las 2’s.

Figura 30 - Area de Salidas destinada a ""Predio™ antes de aplicar 5's

Fuente 59 - Fotografia propia
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Figura 31 - Area de Salidas destinada a "'Predio™ antes de aplicar 5's

Fuente 60 - Fotografia propia
Aqui se pueden observar diversos objetos que son desecho (cajas de carton), otros que
pertenecen a esta area pero que estdn mal acomodados (tanques de gas) y otros que deben

reubicarse (sillas, mesa, carrito pasteleria, compresor, tanque de gas y cajas naranjas y blanca).

Algunos de los objetos se removieron de inmediato y solo quedaron los que se destinan al
predio y algunos otros que se dejaron ahi temporalmente por estar pintando el area a la que

pertenecen.

Los objetos que se llevan al predio requieren de una solicitud especial para que un donador
de transporte pase a recogerlos y los lleve al lugar indicado. Por el momento, estos y otros
objetos quedaron identificados debidamente con una fecha compromiso y responsable encargado

de asegurarse que se cumpla.

Figura 32 - Tarjeta amarilla con datos de identificacién y fecha compromiso de retiro

A B |
TE-N— ]
Arombole 00 |
2 Al
|

Fuente 61 - Fotografia propia
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El resultado fue un &rea despejada donde solo quedaron los objetos que deben ir ahi y

espacio suficiente para mover mas objetos que lleguen para Bazar.

Figura 33 - Area de Salidas para Predio después de Figura 34 - Area de Salidas para Predio después de
aplicar 2's aplicar 2's

Fuente 62 - Fotografia propia Fuente 63 - Fotografia propia

Como conclusién, se observa que es un trabajo sencillo, pero que implica la colaboracion y
por ende la reeducacion de la gente para continuar con las demas etapas y replicar todo el
proceso en todas las areas del Almacén, de manera que se pueda realizar la limpieza con mayor
facilidad y mantenerla, contribuyendo asi la inocuidad de los alimentos.
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Fase 2 —2’s en el drea de Seleccion
Para llevar a cabo la implementacion de las 5’s en el departamento de Almacen, se

comienza por identificar todo el producto y materiales en general que estan fuera de su lugar y se

colocan las tarjetas de identificacion rojas y amarillas segun el area de destino (Seiri). Los

detalles se muestran en la Tabla 20 - Productos y materiales fuera de lugar.

Ubicacion actual

Descripcion

Destino

Recibo
Recibo
Recibo
Recibo
Recibo
Recibo
Almacén
Almacén
Almacén
Salidas
Salidas
Salidas
Salidas
Salidas

Lateria dafiada

Material transporte (aditivos...)
Lateria pozole

Material limpieza
Contenedores (cajasverdes, grises, totes)
Articulos para bazar

Cajas /rejas FTS

Cacahuates

Baxter didlisis

Tarimas azules

Tarimas

Rejas Alpura

Totes vacios

Cajas RCP

Destruccion

Trafico

Almacén

Recibo -area limpieza
Recibo -area contenedores
Area de Bazar
Donador
Destruccion
Destruccién

Chep

Proveedor

?

Lavado

Walmart

El siguiente paso es ordenar (Seiton). Como se menciond en los resultados del recorrido

Gemba, existe un desorden general en las areas de recibo y salidas del departamento de

Almacén, principalmente como resultado de la falta de espacio y exceso de producto que se

tiene.

Sin embargo, a diferencia del area de almacenamiento, se identifica que muchos de los

materiales y producto en las areas de recibo y salidas no tienen un lugar definido, por lo que

puede encontrarse material de empaque revuelto con el producto Gtil o incluso junto a material

de desperdicio.

Debido a ello, en la Figura 35 - Propuesta distribucion Area de Recibo Almacén BAG se

muestra una propuesta de redistribucion para el area de recibo que supone un mejor flujo de

material y de personas.
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Figura 35 - Propuesta distribucién Area de Recibo Almacén BAG

Producto
]
destruccian FIFG Lavado
Prod
A
Amacendr
Matenal
de
nrmpagUe
Seleccion Seleccion
Abharrotes Fa\
Frutas
Abarrotes ¥
s Verduras

Captura Gerencia

Fuente 65 - Disefio propio

En esta imagen se identifican los espacios destinados al producto que se recibe, ya sea frutas
y verduras o abarrotes, enseguida las areas de seleccion de ambos tipos de productos y un area
destinada especificamente para el material de empaque y finalmente el area de producto para

destruccion, asi como donde se enfila el producto ya seleccionado que va a almacenaje.

Esta actividad esta pendiente de realizarse por falta de montacarguistas y queda a
consideracion del gerente del departamento de Almacén y director del BAG evaluar la propuesta

y asignar una fecha para llevar a cabo el reacomodo.
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4.4.2 Imprevistos y dependencias
A pesar de que se lleva a cabo una planeacion de la “produccion” y actividades del BAG,

éstas tienen una gran dependencia en dos principales variables:

1. Donaciones — Existe poco margen de tiempo para programar el producto una vez que los
donadores notifican sobre su envio, ademas de que hay que estar continuamente balanceando las

despensas por exceso o carencia de algunas categorias de alimentos.

En este rubro estan también los servicios de recoleccién de material para destruccion y
composta, que continuamente se retrasan creando un problema de falta de espacio y acumulacion

de material en mal estado.

2. Voluntarios — Desafortunadamente el esquema de voluntarios no asegura la constancia de
su asistencia, por lo que en muchas ocasiones es limitada la capacidad de algunos procesos y mas
aun, actividades extras como la implementacion de mejoras que requieren destinar un tiempo o

recursos adicionales.
Ademas de estas dependencias, se consideran los siguientes imprevistos:

1. Cambios en el personal directo del BAG, lo que puede provocar que se pierda el impetu de
las acciones y planes ya establecidos por lo que se recomienda se asegure siempre una
transferencia adecuada.

2. Fallas en el sistema JBOSS de recoleccion y manejo de datos, las cuales provocaria
perdida o retrasos en la disponibilidad de informacion. Para mitigar esta situacion por el

momento se cuenta con registros manuales.

Conclusiones
En esta etapa se pone de manifiesto la necesidad de la colaboracion de las diversas areas del

BAG para llevar a cabo la implementacion del sistema de mejora. Su participacién en la
elaboracion del plan, desde la propuesta de las acciones correctivas, asi como su evaluacion y
priorizacion, ha sido critica. Sin embargo, de no completarse la implementacion, en especial el
proceso de las 5’s en todo el departamento de Almacén, dificilmente se podran ver concretadas

las mejoras esperadas.
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5. Exposicion de hallazgos y etapade control

A la fecha de este documento, ain no se han visto reflejadas las mejoras como resultado de
las acciones que comenzaron a implementarse en mayo 2021; sin embargo, se incluyen los datos
de 2021 junto con los de 2020 presentados en la etapa de medicion para usarse como referencia

en la evaluacion de mejora que se estima podra realizarse en el segundo cuarto de 2022.

5.1. Sistematizacion y aplicacion de escalas de medicion de resultados

Partiendo del objetivo inicial de este proyecto, que es la reduccion de la merma de frutas y
verduras (F&V) que se genera en los procesos del departamento de Almacén del BAG, en esta
etapa de control se confirman las métricas y establecen los mecanismos necesarios para
continuar monitoreando el desperdicio “y” y asi poder evaluar el impacto de las acciones

correctivas, asi como controlar las variables “x” para asegurar la mejora sostenida.

Cabe mencionar que debido a que en el banco cambio el sistema con el cual se registran los
datos de ingreso, merma de origen y merma interna, en 2021 ya no se cuenta con el mismo
desglose presentado para 2020, por lo que de aqui en adelante, la comparacion estara dada sobre
el total de la categoria de F&V, tal como se muestra en la Tabla 21 - Merma interna de F&V en
el BAG de enero a agosto de 2020 y 2021.

5.2.  Organizacion de la informacién obtenida

Retomamos aqui los datos presentados para 2020 y agregamos los de 2021.

Mes 2020 2020 2021
Ene 3.87% 6.45%
Feb 10.85% 4.89%
Mar 2.92% 6.54%
Abr 7.32% 6.12%
May 3.65% 5.00%
Jun 5.34% 6.99%
Jul 5.51% 10.00%
Ago 2.33%
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Grafica 7 - Merma interna de F&V en el BAG de enero a agosto de 2020 y 2021

Mermainterna F&V

12.00%
10.00% A
8.00% / \
6.00% / \
4.00% / \

2.00%

0-00% T T T T T T T
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago

—2020 2021 Meta 2022

Fuente 67 - Disefio propio
En la Grafica 7 - Merma interna de F&V en el BAG de enero a agosto de 2020 y 2021 se
pueden observar las variaciones de un mes a otro, que como se ha comentado anteriormente, se
debe a que el tipo de alimento que se recibe, el estado en el que se encuentran y volumen donado
por los diferentes proveedores no es constante, asi como la meta de 3% que se espera alcanzar

con la implementacion del plan de acciones correctivas.

Como parte de la etapa de control, se revisa toda la documentacion referente a los procesos
del departamento de Almacén que actualmente se tienen en sus diferentes formatos, asi como los

programas de capacitacion, mantenimiento y auditorias.

Proceso Herramienta
- Diagramas de flujo, manual de inspeccion de F&V, ayudas
1. Documentacion visuales, Manual de la NOM 251
5 Capacitacion Programa de entrenamiento semanal,
- ~ap NOM 251 de Global Standard, capacitacion a choferes
3. Plan de control Plan de control

Bitacoras de control de limpieza

4.5s Auditoria 5s
5. Plan de Mantenimiento Plan de Mtto. Preventivo
6. Auditorias BPM, NOM 251, 1SO 9001-2015

Algunas de las herramientas de control forman parte de las acciones correctivas propuestas.
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Documentacion _ _
Todos los procesos del departamento de Almacén cuentan con diagramas de flujo y

actualmente se encuentran en proceso de actualizacion para describir con mayor detalle todas las

tareas, cumpliendo asicon el punto de informacién documentada de la norma 1SO 9001-2015.

De igual manera, esta por finalizarse el manual de inspeccion de F&V, que servira de apoyo
para la correcta identificacion de producto durante todos los procesos del BAG y queda
pendiente solamente crear las ayudas visuales para apoyar a los voluntarios en el correcto
seguimiento de los procesos.

Capacitacion

El BAG cuenta con un plan semanal de capacitacion que se imparte todos los viernes a los
empleados y algunos voluntarios y cubre temas tales como la correcta seleccion de F&V.
Adicional a ello, diariamente durante la junta de inicio, se da la capacitacion a los voluntarios
sobre las tareas que se realizaran durante el dia. La Imagen 5 - Bitacora de junta de inicio area

operativa Almacén BAG muestra los puntos que se revisan durante dicha junta.

TIVA  Clave: 6/
Revision

)
Area \L ol \ ’
Neclpo RESPONSABLE | .2 LYY FECHA:

¢ RUTAS DE EVACUACION Y
¥ostrar utas de e J

10.- Agr

LdbAEA L

Por otro lado, ya se inicio con la capacitacion a los choferes en el manejo de producto y uso
correcto del material de empaque para contribuir con la reduccién de desperdicio. Esta

capacitacion se estara dando durante el mes de octubre para cubrir a toda la plantilla.
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Plan de control S _ _
En el plan de control identificamos las variables que queremos monitorear para asegurar que

cumplan con los parametros establecidos tanto por el BAG como por el cliente y que contribuyen

también para la reduccion de la merma interna.

Tabla 22 - Plan de control

o Voz del cliente / ; A
Caracteristica especificacion Muestra Control Plan de contingencia
Magquina /
Proceso .
herramienta GG GY Técnicade . . . Py Accion
P — LSL /USL e Tamafio Frecuencia  Método Descripcion  Responsable TR

Plan de Mtto.
Recibo - Especifico Preventivoy Solicitar
- 4 paracadatipo Inspeccién o Mtto. calibracion, i
regé:’:)ro Bascula Peso deempaquey  -visual 100% NIA Preventivo  rondinesy Mtto. stzrc\gicclg
P producto calibracion 2
veces al afio
i Maquina I - . .
Seleccion Apariencia, . Inspeccion o Inspeccion Calidad /
F&V tr?TsﬁaauIz:)/ Textura, Olor Muestra patron ~visual 100% N/A Muestreo adicional Almacén Reproceso
Especifico
. para cada tipo L
Cantidad de L. Supervision .
Empaque Manual producto por de er(paqllje, In_sp_eccn:)n 100% N/A Inspeccién empaque ia}lnda(j/ Reproceso
caja/arpilla por ejemplo, visua correcto macen
para cajas
Chapala 20kg

Fuente 69 - Disefio propio
*Nota: Por cuestiones de espacio, en este documento se omiti0 la columna de “Caracteristica
especial” por no aplicar a ninguno de los pardmetros y se consolidaron otras, por aplicar el

mismo dato.

En la Tabla 22 - Plan de control se incluye la tarea de medicion de peso del producto
después de ser descargado y antes de moverse al area de recibo, la seleccion de F&V vy el
empaque del producto ya seleccionado. Para cada una de ellas se incluye la especificacion de
referencia, el area responsable y accion de respuesta en caso de detectar que las mediciones estan

fuera de los limites de control.

72



5s
A pesar de que esta pendiente completar las etapas iniciales de las 5s, se cuenta con bitacoras

de control para corroborar la limpieza de las areas. Estas bitacoras las utiliza diariamente el
personal de Calidad y se consolidan para llevar métricas semanales y mensuales. Estas métricas
forman parte de los indicadores de calidad que semanalmente se revisan en las juntas con todos

los departamentos.
Enla

Imagen 6 - Bitdcora de limpieza y la Imagen 7 - Bitacora de vaciado de cloro a cisterna se

muestran dos ejemplos de dichas précticas.

Imagen 6 - Bitacora de limpieza Imagen 7 - Bitacora de vaciado de cloro a cisterna

3 v W01 108
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Rosponsable: WA AR - .
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Fuente 70 - BAG

Fuente 71 - BAG

Por otro lado, se propone llevar una auditoria de 5s en cada una de las areas del departamento

de Almacén y si se considera efectivo pudiera también replicarse en el resto del BAG. La

plantilla propuesta se muestra en la Tabla 23 - Auditoria 5s.
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Resultado

No. 5s Pregunta Hallazgo
& & (0/5/10)
- L. éExiste material innecesario en
1 | Clasificar/Eliminar .
el area?
. L éExiste material dafiado en el
2 Clasificar/Eliminar B}
area?
- e iExiste maquinaria innecesaria
3 | Clasificar/Eliminar ¢ . 9
enel area?
¢El producto se encuentraen su
4 Ordenar P
lugar?
¢El material de empaque se
5 Ordenar pagq
encuentra en su lugar?
¢El material de limpieza se
6 Ordenar P
encuentra en su lugar?
¢Existe un sistema de max.y
7 | Ordenar min. para el materialde
empaque?
éExiste un sistema de max.y
8 | Ordenar min. para el materialde
limpieza?
éExiste un sistema de max.
9 Ordenar , . y
min. para refacciones?
. éLas areas se encuentran
10 | Limpiar L
limpias?
L ¢La maquinaria se encuentra
11 | Limpiar S 9
limpia?
¢Existen estandares de trabajo
12 | Estandarizar visibles en el area?
(instrucciones, procedimientos)
. iLos indicadores clave estdn
13 | Estandarizar ¢_ . i
visibles en el area?
éSe realizanlas auditorias de 5s
14 | Sostener en el dreay los resultados son
visibles?
i Todos los colaboradores del
15 | Sostener ¢

area estdn capacitadosen 5s?

etapas y asignar una calificacion. Estos datos se vacian después para llevar un seguimiento.

Con esta plantilla se puede llevar un registro de los diferentes hallazgos para cada una de las
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Plan de mantenimiento
El BAG cuenta con un departamento encargado del mantenimiento y reparacion de equipo,

magquinaria e instalaciones.

En caso de detectarse una falla o necesidad de servicio de reparacion, el area afectada hace la
solicitud correspondiente mediante un formato para valoracién por el area de Mantenimiento,
quien determina si se requiere de un servicio interno o externo. A continuacion se procesa la
requisicion y finalmente se pasa a aprobacion por Direccion.

Dichos servicios se especifican en el plan de mantenimiento que se revisa anualmente y que
incluye entre otras cosas lo siguiente:

1. Plan de Mtto. mensual a equipo pesado, camaras de refrigeracion, patines y bandas
volteadoras, asi como al edificio, instalaciones y pisos.

2. Servicio preventivo trimestral a camaras de refrigeracion, congelacién y aire

acondicionado que incluye revision de hawaianas.

3. Plan de mantenimiento a las basculas que incluye calibracién semestral interna mas

certificacion anual por un proveedor externo.

En la Imagen 8 - Programa de Mtto. 2021 se muestra el plan de Mtto. anual de 2021.

Imagen 8 - Programa de Mtto. 2021

PATINES HIDRAULICOS

EQUIPO CARRO DE SURTIDO-DIABLOS-CARROS PARA PASTEL

Fuente 73 - BAG
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4. Plan de control de plagas que incluye visitas semanales por parte del proveedor,
programadas de la siguiente manera:

18y 3% semanas: Revision de trampas, de luz ultravioleta y cebaderos (trampa),
22y 42 semanas: Fumigacion de moscos, rastreros, cocina, lamparas y cebaderos,
1 vez al mes: Revision de agujeros, madrigueras, nidos y ademas vehiculos y oficinas.

Durante estas visitas, el proveedor entrega formatos para realizar el control de trampas e
identificar en qué areas hay mayor incidencia, se identifica al responsable y se levanta un
incidente con accion correctiva.

Imagen 9 - Reporte de control de trampas

= e e

=t

e

- !
cebadero | x| 4
carlos adero X K _idem |
F e
cebadero s ~idem idem_
cebadero X idem idem
mi o cebadero X idem idem
mantenimi cebadero s idem idem
cebadero sl 11.08.21 18/08/2021 cambiar cebadero
cebadero s 11.08.21 18/08/2021 cambiar cebadero
cebadero Ell idem idem
cebadero Sl idem idem esta movida
Imavra cebadero Sl idem idem

Fuente 74 - BAG

Como parte del plan de mejora continua, se crearon dos indicadores para el rea de Mtto.
Con el primero se busca medir el cumplimiento con base al plan anual y el segundo, la
satisfaccion de los clientes internos. Ambos indicadores tienen como meta cumplir con el 85%.
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Auditorias
Como se comentd en el capitulo 2, el BAG cuenta ya con la certificacion 1SO 9001-2015. Se

obtuvo en marzo 2021 y de la auditoria que se llevé a cabo en mayo se levantaron varias “no

conformidades” menores relacionadas con indicadores y acciones correctivas que ya Se

trabajaron y corrigieron.
A partir de esta certificacion, se tiene establecido un plan de auditorias para 2022 que

consiste en dos auditorias internas mas una externa por Global Standard para dar seguimiento y

mantener la certificacion.

Ademaés de las anteriores, los encargados de Calidad del departamento de Almacén llevan a
cabo una auditoria interna de Buenas Practicas de Manufactura (BMP). Esta se realiza
diariamente y cubre distintos puntos tales como el uso adecuado de equipo de seguridad y
proteccion personal, restriccion del uso de accesorios y joyeria, asi como uso de celular. En la
Imagen 10 - Auditoria de BPM en Almacén BAG se muestra un ejemplo de un formato ya

llenado.
Imagen 10 - Auditoria de BPM en Almacén BAG

bt AUDITORIA L Clave: BAG-FO-168

BPM Buenas Practicas de Manufactura

Revisidn: 01

L —
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Fuente 75 - BAG

77



5.3.  Impacto de la estrategia en la organizacion

A partir de mayo de 2021 a la fecha, son pocas las acciones del plan de mejora que se han
implementado, por lo cual al dia de hoy no es posible evaluar su impacto en la disminucion de la
merma interna. Sin embargo, los datos presentados como resultado de la medicion, analisis y
medidas de control indican que la suma de las diferentes acciones propuestas contribuira con la
disminucion del desperdicio de frutas y verduras generado en los procesos de recibo y seleccion

del departamento de Almacén del BAG.

Como se expuso en los capitulos anteriores, existen dos problemas importantes que son el
exceso de ingreso de algunas categorias de F&V vy la falta de espacio en las diferentes areas del
Almacén, y a ellos se suman la falta de supervision, la dependencia en voluntarios con alta

rotacion y otros problemas ligados a la planeacion y dependencia que se tiene con los donadores.

Es por ello que es imprescindible darle la importancia debida a la aplicacion de las 5s para
mejorar el flujo de los productos y ademas cumplir con los requerimientos de inocuidad de los
alimentos, tal como lo dispone la NOM 251. Una mejora en la distribucion de los diferentes
materiales y alimentos en el espacio fisico permitird identificar mas claramente los diferentes
tipos de productos, asi como su destino y se evitard mezclar producto en buen estado con aquel
en mal estado, se incrementara la disponibilidad de material de empaque en buenas condiciones

y se reduciran desperdicios de tiempo y desplazamientos innecesarios en el proceso de seleccion.

Asimismo, se hace hincapié en la evaluacion de la planeacion y las cantidades de producto
que se aceptan, ya que ambas impactan directamente los espacios destinados para el
almacenamiento de producto en buenas condiciones, diferentes productos de desecho como son

lateria caduca para destruccion, merma para composta y basura, asi como material de empaque.

Por ultimo, es importante que en la planeacion se considere no solo la cantidad de despensas,
sino también los horarios de recepcion y entregas, ya que ambos llegan a incrementar el tiempo
en que el alimento estd detenido y adicionalmente, afectan la carga de trabajo de los
colaboradores, quienes en muchas ocasiones tienen que dedicar dos o tres horas méas de trabajo al

dia para cubrir la demanda.
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6. Discusion final

6.1. Consecuencias de la aplicacion de la estrategia

Cuando se inicié este proyecto, el BAG se encontraba en busca de la certificacion 1SO 9000-
2015 y en paralelo con este proceso, se decidid buscar la implementacion de un sistema de
mejora con el objetivo de disminuir la merma interna de frutas y verduras, alineandose a los

objetivos estratégicos de la organizacion.

En colaboracion con el equipo del departamento de Almaceén, se trabajaron las diferentes
etapas de la metodologia DMAIC para identificar los principales problemas que contribuian con

el desperdicio y proponer las acciones correctivas.

La evaluacion de la mejora se llevard a cabo con base a la merma interna que se calcula
restando el alimento de salida del alimento en buen estado y este Ultimo a su vez se calcula

restando la merma de origen a la cantidad de producto ingresado, de tal manera que:
Merma interna = Producto ingresado — mermade origen — producto de salida

Y se estima que la implementacion del plan de acciones correctivas contribuya para lograr el

objetivo de 3% mensual de merma interna de F&V.

Esta claro que el desperdicio de frutas y verduras es consecuencia de una serie de problemas
de diferente indole y es por esta razon que es tan importante la participacion de todos los

involucrados en los procesos del departamento de Almacén.

Asi como hay aspectos que dependen de instancias externas y no se pueden controlar, existen
también acciones, como lo es el manejo adecuado y limpieza de las areas que si se pueden
mejorar con el esfuerzo de los colaboradores y que seguramente traera consigo un cambio

importante no solo en la reduccion del desperdicio, si no en la calidad del lugar de trabajo.
6.2. Aspectos de mejora para intervenciones subsecuentes

Es claro que debido a que se trata de una organizacion civil que opera con base a donaciones
y con un porcentaje alto de voluntarios, existen limitaciones para que se lleve a cabo la
implementacion inmediata de todas las acciones correctivas.
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En primer lugar, la falta de personal suficiente para implementar las 5s, en especial las dos
primeras etapas de clasificacion / eliminacion y la de orden, que como se comenté en el capitulo

anterior, es imprescindible se lleven a cabo para mejorar el flujo del producto.

En segundo lugar, la alta rotacién y el limitado personal voluntario que lleva a cabo las tareas
de seleccion impiden que haya consistencia en las actividades, o que se alcance a realizar la

seleccion de todo el producto que llega en el dia.

Por dltimo, la dependencia en las donaciones, que implica que no siempre se recibe todo lo
necesario para cubrir con el plan o al contrario, se reciben cantidades excesivas de producto que

no alcanza a incluirse en las despensas antes de que éste se eche a perder.

Aunado a los problemas de dependencia mencionados, existe también otro aspecto que radica
en la organizacion y es la renuencia al cambio. Para poder implementar las acciones correctivas y
también mantenerlas y lograr establecer un sistema de mejora continua es necesario crear un

cambio hacia una cultura de calidad en todos los niveles de la organizacion.
6.3. Relevanciay trascendencia disciplinaria del caso

En un inicio se coment6 que la metodologia DMAIC era la adecuada por tratarse de un
proyecto cuyo objetivo era la reduccion de desperdicio en un proceso bien definido y con un
sistema de medicion ya establecido. Dos afios después podemos confirmar que la metodologia
provee de una estructura y herramientas que permiten la adecuada identificacion de las causas de

un problema, asi como las soluciones y sistema de control para asegurar la mejora continua.

La aplicacion de las herramientas y procesos realizados durante las etapas de DMAIC,
ofrecen al BAG un diagnostico del problema del desperdicio, resaltando las principales causas
que lo provocan, ya sea directa o indirectamente y los beneficios potenciales de las acciones

propuestas.

A pesar de tener recursos limitados, las tareas que ya se estan realizando demuestran un
cambio en la mentalidad de los colaboradores que se espera traiga consigo resultados positivos
no solo para este proyecto, si no que formen parte de un proceso de transformacién hacia una

cultura de calidad
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7. Indice de siglas

AMEF: Analisis de Modo de Efecto y Falla

BAG: Banco de Alimentos de Guadalajara
BAMX: Bancos de Alimentos de México

BPM: Buenas Préacticas de Manufactura

CTQ: Critical to Quality

DMAIC: Definicion, medicion, andlisis, implementacion de mejora y control
NOM: Norma Oficial Mexicana

NPR: NUmero prioritario de riesgo

OMS: Organizacion Mundial de la Salud

PNC: Procedimiento de producto no conforme
SIPOC: Suppliers Input Process Output Customers

VSM: Value Stream Map
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