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Area de circulacion

Competencia laboral

Condicién

Cliente propio

EPP

Esfuerzo

Funcién

Formatos

GLOSARIO

Espacio asignado para el movimiento de
montacargas y carretillas dentro de bodega vy

despacho.

Conjunto de habilidades, actitudes y conocimientos
requeridas para responder de manera satisfactoria la

demanda de una tarea.

Capacidades fisicas para llevar a cabo una tarea.

Clientes que recogen personalmente la mercaderia

gue necesita en la empresa.

Equipo de proteccidbn personal, accesorios para

proteger de posibles lesiones.

Resistencia al momento de la realizacién de una

actividad asignada.

Actividad que debe llevarse a cabo siguiendo el
proceso establecido para lograr las metas

establecidas.

Conjunto de caracteristicas técnicas y de

presentacion de una metodologia o documento.
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Gestion de pedido

Holgura

Indicador

ISO 9001

ISO 14001

Nota de entrega

Pallets

Proceso desarrollado para mantener un registro de
los pedidos y administrar el personal, procesos y

areas necesarias.

Margen de tiempo que se dispone para desarrollar

una actividad sin retrasar el proceso.

Variables que miden sucesos y demuestran cambios,
avances 0 errores que se estan haciendo en un

proceso.

Norma que contiene los procedimientos, procesos y
recursos necesarios para mejorar el rendimiento,
guiar hacia la eficiencia, servicio al cliente y

excelencia en el producto.

Norma que contiene los procedimientos, procesos y
recursos para identificar, priorizar y gestionar los

riesgos ambientales.
Es un formato que contiene datos generales que
guian a los colaboradores para despachar de manera

efectiva los pedidos.

Es un armazén hecho a base de madera, permite el

traslado de cargas facilitando su manipulacion.
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Puesto de trabajo

Picking

Prototipo

PVC

Retroalimentacion

SAP

Transporte

subcontratado

Waze

Conjunto de funciones que se requiere que realice un
colaborador en un ambiente laboral, necesita de las

competencias laborales necesarias.

Preparacion de pedidos, los productos se

seleccionan y recogen manualmente.

Es un ejemplar que sirve como modelo para la

realizacion repetitiva del proceso.

Material termoplastico que se utliza para la

elaboracion de tuberias, entre otros.

Intercambio de informacion entre los empleados y

altos mandos de la organizacion.

Sistemas, aplicaciones y producto. Software para

soluciones integradas de negocios.

Son los clientes que solicitan que su producto les
llegue cierto dia, por lo tanto, el transporte que se
utiliza para despachar el pedido es por medio de la

subcontratacion.
Es una aplicacion que se maneja por medio de un

GPS, se obtienen instrucciones, informacion

actualizada de tréfico y alertas de accidente.
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RESUMEN

El mercado del PVC se sitia actualmente alrededor de los 27 millones de
toneladas por afio, la empresa productora y comercializadora de PVC ha
mostrado un crecimiento y expansion debido a la excelente calidad de su
productos, generando que la organizacion preste atencion a los puntos criticos
gue se demuestran en las areas involucradas en el despacho de los productos
solicitados, para esto es necesario identificar métodos y sistemas que permitan
obtener resultados adecuados para el control de los procesos.

Por medio de un estudio de tiempos aplicado a las actividades que forman
parte del proceso de despacho y picking se determina el tiempo estandar de
tardanza para despachar un pedido, desarrollando una serie de andlisis en las
tareas que integran el proceso y costo que representa el incumplimiento del
tiempo de despacho de producto. Se propone que el sistema para el control y
optimizacion de tiempo es el sistema de codigo de barras, el cual permite la
recoleccion de datos automaticos con seguridad y velocidad, este sistema por
medio del registro genera rutas de reparto validas y eficientes para optimizar el
tiempo de espera del cliente y mejorar la toma de decisiones al obtener
informacion actualizada, esperando como resultados un mejor servicio,
incremento de eficiencia en los procesos que se ejecutan y reduccion de costos

asociados con la operacion de bodega y despacho.
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OBJETIVOS

General

Disefar rutas de reparto para la optimizacion de tiempo en el area de

despacho en una empresa productora y comercializadora de tubos PVC.
Especificos
1. Analizar los fundamentos tedricos de las técnicas y metodologias

aplicadas al disefio de rutas de reparto del area de despacho.

2. Analizar la situacion actual de las operaciones existentes en el area de

despacho por medio de flujogramas.

3. Definir tiempo estandar en el proceso de despacho del departamento de
logistica por medio de estudio de tiempos a cada una de las actividades

del proceso.

4. Realizar planificacién de actividades para la optimizacion de tiempos de
espera, en el &rea de despacho por medio de diagramas de Gantt.

5. Determinar controles para la evaluacion y mantenimiento de rutas de

reparto propuestas en el area de despacho.

6. Establecer un programa de capacitacion para el personal involucrado en
el area de despacho, para obtener un mejor desempefio de las

actividades a desarrollar.
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7. Realizar andlisis de viabilidad a las rutas de reparto propuestas en area
de despacho para evaluar la probabilidad de éxito.
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INTRODUCCION

Actualmente, las empresas compiten en mercados agresivos buscando
un nivel mayor de competitividad. Es de conocimiento comun que la entrega y la
recepcion de productos, para una industria, es de suma importancia debido a la

exigencia de los clientes en cuanto a estandares de calidad.

Es por ello, por lo que para seguir manteniendo ese liderazgo de
produccion y comercializacion de productos PVC dentro del mercado nacional,
para la empresa productora y comercializadora de tubos PVC, es muy
importante contar con ventajas competitivas, las cuales permiten disefiar el

trabajo, asi como la cantidad de tiempo necesario para realizarlo.

La planificacién y organizacion incide en la gestion de tiempos, solicitud de
recursos extras, causa que el empleado demande mas horas para llegar a los
objetivos fijados. La organizacion debe estar consciente de como se emplea el
tiempo y de qué actividades consumen mas recursos. Por medio de la
observacién y toma de tiempos se disefiaran rutas de reparto en el area de
despacho, que elimine o evite la duplicidad de las actividades que no son
necesarios para llevar a cabo dicha tarea. Las métricas, basadas en indicadores
objetivos, realistas y alcanzables permiten la toma de determinadas decisiones
con el propdsito que, dentro de la cadena de suministro, satisfaga las

necesidades del cliente.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Empresa

La empresa productora y comercializadora de tuberia y accesorios de
PVC cuenta con mas de 20 afios de operacion en Guatemala, con la fabricacion
y comercializacion de productos de PVC y otros termoplasticos. La han
certificado con gestién de calidad ISO 9001 y en ambiente 1ISO 14001.

1.1.1. Historia de empresa

Fue fundada en 1959 en San José, Costa Rica por Arthur Carranza como
una importadora de tuberia de PVC. El objetivo era la importacion de materiales

de PVC, cuyo uso inicial fue para conducciones eléctricas.

En 1962, se instalo la primera planta con equipos para extrusion e
inyeccién en Costa Rica, comenzando la produccion de tuberia y accesorios de
PVC, que mas adelante permitio la expansién hacia los demas paises de
Centroamérica. En 1980 se establece la empresa de nombre en Guatemala con
23 empleados operativos, 19 empleados administrativos y dos equipos de
extrusion. En 1998 se establece en su nueva planta y oficinas en Km. 19,5
carretera al Pacifico, en donde actualmente operan. Durante 2001, la
corporaciéon inici6 un proceso de consolidacion en el mercado mexicano,
alcanzando cinco plantas de produccion en dicho pais. En ese mismo afo,
comenzO su expansion por el mercado sudamericano fusionando tres
participaciones accionarias que poseia en Perd. En el mismo periodo absorbio
la empresa industrial Panelex S.A. en Costa Rica. Para 2002 amplié su base
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productiva en México y redistribuy6 la produccién de tuberia PVC de la planta
en El Salvador entre sus otras plantas, pero mantiene presencia en dicho pais.

1.1.2. Ubicacién

La empresa comercializadora y productora de tubos PVC se encuentra
ubicada en carretera al Pacifico Km 19,5 Villa Nueva, Guatemala. Colinda el sur

con el municipio de Amatitlan y al este y oeste con el municipio de Villa Nueva.
1.1.3. Mision

“Ser un lider global en la transformacion de termoplasticos para la
conduccion de fluidos, universalmente respetado por su innovacion, calidad,

excelencia, servicio y valor.”

1.1.4. Visién
“Proveer soluciones integrales para los mercados de conduccion de
fluidos, incorporando nuestro conocimiento global para el beneficio sostenible

de nuestros clientes, empleados, socios, comunidad y medio ambiente.”?

1.1.5. Valores

Respeto por las personas.

Trabajo en equipo y colaboracion.

Responsabilidad y empoderamiento.

Empresa productora y comercializadora de tubos PVC. Mision. https://bit.ly/2v6h25m.
Consulta: noviembre 2017.
Empresa productora y comercializadora de tubos PVC. Vision. https://bit.ly/2v6h25m.
Consulta: noviembre 2017.
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o Integridad.

o Enfoque en resultados.
o La seguridad y salud publica.
1.1.6. Generalidades de los productos

La empresa cuenta con una alta gama de productos, entre los que se

tienen:

1.1.6.1. Cementos solventes

“‘Cementos solventes, soldaduras quimicas o pegamentos, suavizan y
soldan las uniones, permitiendo una perfecta hermeticidad e impermeabilidad
de en las tuberias, lo que garantiza calidad en las instalaciones. Ademas,
poseen el sello LOW VOC que promueve una menor emision de vapores.

Ejemplo: Pegamentos medios, regulares y pesados.” >

1.1.6.2. Bombas

“Cuenta con equipos para satisfacer una amplia gama de requerimientos

de bombeo en los diversos mercados: domiciliario, agricola, construccion e

institucional.” #

3 Empresa productora y comercializadora de tubos PVC. Valores. https://bit.ly/2Gkejf3.
Consulta: noviembre 2017.
4 Cementos solventes. https:/bit.ly/2DcWMn7. Consulta: noviembre 2017.
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1.1.6.3. Tuberiay accesorios

“Los tubos y accesorios de PVC estan disefiados y garantizados para el
transporte de agua potable utilizando campana union cementada y de
empaque, por ejemplo: tubos y accesorios en PVC SHC 40, tubos y accesorios

n5

en PVC SHC 80, accesorios con empaque SDR 21.

1.1.6.4. Rotomoldeo

“‘Agua siempre fresca con los tanques para agua. Recubrimiento
antibacterial y capa aislante de rayos solares, fabricado con los mejores
estdndares de calidad. Cuenta con innovadora tecnologia de filtracion que
permite retener todos los materiales sélidos que contiene el agua asegurando
una limpieza constante de la misma. Para el almacenamiento de agua se puede

mencionar: tanque tricapa, tanque bicapa, cisterna y fosa séptica.” ®

1.1.6.5. Geotextiles
Materiales fabricados total o parcialmente con polimeros, empleados en
obras de ingenieria para mejorar las caracteristicas del suelo y optimizar los
recursos disponibles, segun los requerimientos del proyecto.

1.2. Definiciones

Al utilizar ciertas palabras, se plantea la duda si se conocera el significado.

Por lo tanto, se delimitan los conceptos para facilitar su comprension.

®> Durman. Tuberia y accesorios. https://bit.ly/2v1ZCHc. Consulta: noviembre 2017.
® Durman. Sistemas de agua potable. https://bit.ly/2GmIIQJ. Consulta: noviembre 2017.
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1.2.1. Gestion de la cadena de suministro

Cadena de suministro engloba los procesos que tienen relacién con el flujo
y trasformacion de bienes e informacion, desde la recepcion de materia prima
hasta la entrega de los productos terminados al cliente. Por lo tanto, gestion de
cadena de suministro es planificar, implementar, controlar y supervisar de forma
eficiente y efectiva todas las actividades, con el propésito de cumplir con las

altas expectativas que tienen los clientes.

1.2.1.1. Antecedentes

En 1960 se comenz6 a usar tecnologias para el manejo de inventarios y
mantener niveles Optimos en los almacenes. Se considerd6 que almaceén,
transporte y manejo de materiales se relacionaban, se denomind entonces
como distribucién fisica o logistica de salida. En 1980, marc6 un avance en el
uso de nueva tecnologia por lo que se integré la logistica de entrada en la
distribucion fisica, esto representé oportunidades de mejorar el servicio al
cliente, el concepto de cadena de suministro se desarrolld6 como parte

fundamental de la estrategia empresarial para diferenciarse de su competencia.

Fue hasta 1990 que este tema obtuvo la atencion de las empresas, se
percataron del impacto potencial para lograr la competitividad global, elevar

eficiencia de los procesos y toma de decisiones.



Figura 1. Antecedentes de gestion de cadena de suministro

FRAGMENTACION INTEGRACION INTEGRACION
1960 EN EVOLUCION TOTAL
1980 2000

Prondstico de la demanda
Compras
Manificacion de requerimientos

Planificacidn de la produccaion
Logistica de entrada

Inventario pars manufactura
Logistica de la

Almacenamiento cadena de suministro
Mancjo de materiales -

Embalaje industrial

Inventario de bienes terminados
Logistica de salida
Planificackin de la distribucion

Procesamiento Jde pedidos
ransportacion
Servicio al chients

19640 1990

Fuente: COYLE, J. Administracion de la cadena de suministro: una perspectiva logistica. p.15.

1.2.1.2. Caracteristicas basicas de la cadena de
suministro (SCM)

El cliente es el principal componente en la cadena de suministro, ya que
el objetivo fundamental es satisfacer sus necesidades.

Actualizacion constante de datos, toda informacion referente a los
implicados de la cadena de suministro debe ser difundida entre las
diferentes etapas.

Visibilidad, se refiere a ofrecer informacion exacta de lo que sucede en la
en las operaciones que intervienen en la cadena de suministro,
facilitando la colaboracién de todas las partes interesadas.

Flexibilidad, es decir la capacidad que tiene la cadena de suministro para
adaptarse a los cambios en tecnologia y mercados.

Procedimientos de aprobacion, se refiere a un conjunto de pasos que se
utilizan para garantizar el cumplimiento de las normas establecidas

dentro de la cadena de suministro, el objetivo es que la visibilidad de la



informacion sea Unicamente para los agentes que intervienen en la

cadena de suministro y el uso de la informacion sea el adecuado.

1.2.1.3. Canal logistico

El canal logistico consiste en una red de medios que participan en la
transferencia, depdsito, manejo, comunicaciébn y otras funciones que

contribuyen al flujo eficiente de bienes.

El canal logistico, forma parte del canal de distribucion, puede ser simple o
complejo. ElI canal simple es en el que un productor individual trata
directamente con un cliente final; el canal complejo es de mudltiples niveles, con

un almacén de mercado y minoristas.

El almacén de mercado podria ser publico. En este caso el control es méas
dificil porque los servicios adicionales de depdsito y transportaciébn son

suministrados por un tercero.

1.2.1.4. Objetivos de la logistica

La logistica abarca la planificacion y gestion de todas las operaciones que
estan directamente relacionadas con el flujo de materia prima y productos

terminados, desde su origen hasta el consumidor final.

o Reducir costos y mejorar los niveles de servicio, considerando las
interacciones entre los distintos agentes de la cadena.

o Planificar para predecir respuesta del sistema a condiciones futuras, se
necesita que sea confiable para lograr la exactitud en los requerimientos

de inventarios.



o Mejorar el uso de la capacidad instalada, reduciendo grupos de
clasificacion del stock, minimizando el volumen y espacio destinado a

almacenaje.

1.2.1.5. Parametros de control de la cadena de
suministro (SCM)

Como medida de la eficiencia en la gestion de la cadena de suministros se

pueden emplear los siguientes parametros:

. Entregas perfectas: se mide por el porcentaje de envios cuya calidad
esta conforme con lo programado.

o Tasa de fallos por pedido: clientes utilizan la misma orden para pedir
varios productos. Por tanto, la medicion corresponderia al porcentaje de
lineas no suministradas sobre el total pedido.

o Entregas a tiempo de 6rdenes completas: una forma de medir el plazo de
entrega.
o Tiempo de respuesta: mide la adaptacion de la cadena de suministro al

cambio de producto o cambio en cantidad.

o Duracion del inventario: los materiales y componentes son vitales para la
eficiencia de la manufactura, el control de inventarios y la satisfaccion del
cliente.

. Eficiencia de medios de transporte: se mide como el porcentaje de horas
que utilizan los medios de transporte frente al total de horas de trabajo.

o Nivel de cumplimiento en despachos: conocer el nivel de efectividad en

entregarles la mercaderia a los clientes.



1.2.2. Definicidon de centro de distribucion

Un centro de distribucion (CEDI), es la instalacion o espacio fisico en la
cual se almacenan productos y materiales. En algunos centros de distribucién
se cuenta con diferentes sistemas, ya sea de refrigeracion, aire acondicionado,
fuentes de energia alternativos, entre otros. Depende del tipo de mercaderia
que se va a distribuir, por esta razén las empresas por lo general definen la
ubicacién de un centro de distribucion, en funcion de: area o la region en la que
tendran cobertura, de las vias principales, rutas con mayor frecuencia de
utilizacién, puertos maritimos, aéreos, estaciones de carga y descarga de

mercaderia.

1.2.3. Operaciones basicas de un centro de distribucion
(CEDI)

La implementacion de centros de distribucion dentro de la cadena de
suministro tiene como objetivo almacenar materia prima o producto terminado
para una distribucion mas eficiente, rapida y econdémica. Las operaciones

bésicas para que este proceso sea eficiente se mencionan a continuacion.

1.2.3.1. Recepcidn

Este proceso permite el control y gestion de lo que ingresa, ya que es el
primer contacto que se tiene con los productos que se van a almacenar. Se
debe empezar la buena calidad tanto del producto como de la informacion
debido a que cualquier error repercute en cualquier otro proceso llevado a cabo
para satisfacer pedidos de clientes. En este proceso se desarrollan varias
actividades que deben ser realizadas por personal capacitado y siguiendo un

procedimiento que asegure la calidad del proceso.



1.2.3.2. Almacenaje

La operacion de almacenamiento consiste en asignarle una ubicacion a la
mercaderia recibida, ya sea de un proveedor o del departamento de produccién,
con el fin de asegurar la conservacion en condiciones 6ptimas de calidad y

cantidad, asi como facilitar el despacho de pedidos eficientemente.

1.2.3.3. Picking

Este proceso consiste en seleccionar, acondicionar, manipular, combinar y
extraer los productos de una unidad mayor, los cuales forman parte de un
pedido. Es indispensable que durante esta activad se controle la calidad y
referencia del articulo tales como: color, calibre, tipo, tamafio, lote, fecha de

vencimiento, fecha de manufactura, entre otros.

1.2.3.4. Despacho

El proceso de despacho actia como un dltimo paso de inspeccidén sobre
las demés actividades y gestiona la salida de la mercaderia, que va desde la
generacion de la documentacién necesaria hasta seleccionar el transporte
adecuado para la mercaderia correspondiente. En este proceso se verifican las

condiciones y cantidades del producto a despachar.

1.2.3.5. Distribucién

La distribucion de la mercaderia se refiere a la forma en que los productos
son distribuidos hacia un punto de venta en donde estaran a disposicion, seran
ofrecidos o vendidos a los consumidores. En este proceso se puede hacer uso

de un canal directo se refiere que se vende productos directamente al
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consumidor final sin hacer uso de intermediarios, canal indirecto el cual implica
vender productos a intermediarios, los cuales posteriormente lo venderan al

consumidor final.

1.2.4. Equipo en centro de distribucién

Son herramientas Utiles para simplificar el trabajo en un centro de
distribucion, cuyo funcionamiento actia a través del esfuerzo fisico del hombre,
la seleccion del equipo depende de la capacidad del area utilizada, la altura y la
clase de producto que se maneja. La eficacia de un centro de distribucion

aumenta con el uso adecuado de los siguientes equipos:

o Estantes: se utiliza como soporte de la unidad de carga los pallets, puede
tener diferentes dimensiones, permiten acceso a toda la mercaderia, un
maximo aprovechamiento del espacio, capacidad de adaptarse a todo
tipo de cargas. Los estantes pueden ser rigidos y desmontables,
construidos de acero o madera.

o Pallets: consiste en una plataforma portatil sobre la cual se colocan,
almacenan, manipulan y transportan los productos, con el objeto de
facilitar el apilado por parte del equipo de manejo.

o Carretillas: utilizados como almacenes moviles, debido a que facilitan el
proceso de picking de productos, por medio de movilizar la mercaderia
de un lado a otro, sin tener que regresar al punto de partida.

o Transpaleta: son aparatos de transporte destinados a los traslados
horizontales de las cargas sobre pallets o en contenedores aptos. Consta
de un timén que permite accionar una pequefia palanca que ordena la
elevacion de carga a una altura a la que no toque con el suelo para asi

desplazar facilmente la mercaderia.
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o Montacargas. es la variante industrial del ascensor, que se utiliza para
desplazar cargas cuando en el almacén existen diferentes niveles para

almacenar.
1.2.5. Estudio de tiempos
Es una técnica de medicion de trabajo que se utiliza para determinar con
la mayor exactitud posible, partiendo de un nimero de observaciones, el tiempo
necesario para llevar a cabo una tarea determinada.

Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando existe:

o Nueva operacion, actividad o tarea.
o Se presentan quejas de trabajadores sobre el tiempo que se invierte en

una operacion.

J Cuellos de botella.

o Se identifican bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos de alguna
maquina.

o Incentivos.

Las etapas necesarias para efectuar un estudio de tiempos son:

o Preparacion
o Seleccion de la operacién.
o Seleccion del trabajador.
. Experiencia
. Temperamento
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. Habilidad

. Velocidad moderada

. Deseo de cooperar
o Actitud frente al trabajador.
o Andlisis de comprobacién del método de trabajo.
Ejecucion
o Obtener y registrar informacion.
o Descomponer la tarea en elementos.
o) Cronometrar.
o Célculo del tiempo observado.
Valoracion
o Ritmo normal del trabajador promedio.
o Técnicas de valoracion.
o Célculo del tiempo base o valorado.

Suplementos
o Andlisis de demoras.
o Estudio de fatiga.

o) Célculo de suplementos y tolerancias.

Tiempo estandar
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1.2.5.1. Precursores

Frederick Winslow Taylor (1856-1915):

Es conocido como el padre de la administracion cientifica y de la
ingenieria industrial. Fue la primera persona que se valié de un
cronémetro para estudiar el contenido del trabajo.

Naci6é en Filadelfia, Pensilvania. Pas6 los examenes de admision
de la universidad de Harvard con honores, pero por problemas de
la vista se vio impedido de asistir.

Al abandonar los estudios ingres6 como aprendiz de modelista en
una fundidora de Filadelfia. Al cabo de unos afios, en 1879,
ingreso6 en la Midvale Steel Co., en donde paso, en un periodo de
9 afios, de peodn a jefe de talleres.

Su formacién y capacidad permitieron a Taylor observar
minuciosamente el trabajo de los obreros que se encargaban de
cortar los metales. Fue de esa observacion practica de donde
Frederick Taylor extrajo la idea de analizar el trabajo,
descomponiéndolo en  tareas  simples, cronometrarlas
estrictamente y exigir a los trabajadores la realizacion de las

tareas necesarias en el tiempo justo.

Jean-Rodolphe Perronet (1708-1794):

Arquitecto e ingeniero estructural francés.

A los 17 afios entr6 como aprendiz de arquitectura con Jean
Beausire, primer arquitecto en la ciudad de Paris. Fue puesto a
cargo del disefio y construccion de la gran cloaca de Paris,

terraplén y el mantenimiento de carreteras. En 1735, fue
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nombrado sous-ingénieur (ingeniero menor) para Alencon y en
1736 entr6 en el Cuerpo des ponts et chaussées. En 1737, se
convirtio en ingeniero mayor, entonces ingeniero de la généralité
de Alencon.

o) Jean Perronet fue el primero en estudiar los tiempos para la
fabricacion de elementos de construccibn como clavos,
herramientas, entre otras. Propuso un método para reducir el
tiempo de ciclo de fabricacion y obtener partes terminadas en el

menor tiempo posible.

Charles Babbage (1791-1871):

o) Fue un matematico inglés y cientifico de la computacion. Disefio y
parcialmente implementé una maquina a vapor, de diferencia
mecanico para calcular tablas de numeros. También disefo, pero
nunca construyo la maquina analitica para ejecutar programas de
tabulacion o computacion; por estos inventos se le considera
como una de las primeras personas en concebir la idea de lo que
hoy llamariamos una computadora.

o Babbage enfatiz6 la importancia de la divisibn de trabajo,
indicando que se podia lograr para aprender una ganancia a
través de la especializacion que le tiempo requerido para aprender
un proceso determinado podria acortarse considerablemente y
gue la habilidad adquirida en dicho proceso podria ser aumentada
por la division del trabajo. En el area de estudios de tiempos.

o Fue predecesor de Taylor.

o Enfatizo la importancia del equilibrio en los procesos y el principio
del tamafio optimo de las unidades de produccién para cada tipo

de producto.
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1.2.5.2. Equipo para el estudio de tiempos

Para realizar este tipo de estudio se utilizan las siguientes herramientas:

o Crondémetro: se utiliza para medir el tiempo en que se realiza
determinada tarea.

o Tablilla Shanon: se utiliza para fijar el formulario donde se anotan las
observaciones realizadas. Debe ser rigido y de tamafio mayor al del
formulario. es un tablero sencillamente liso, generalmente de madera o
de un material plastico apropiado.

o Formulario: hojas en donde se anotan los tiempos, seleccionados o

deducidos, con indicaciones de su respectiva observacion.

1.2.5.3. Elementos del estudio de tiempos

Elemento es una parte esencial y definida de una actividad o tarea
determinada compuesta por uno 0 mas movimientos del operador, maquinaria o

fases de un proceso seleccionado.

o Seleccion del trabajador: el analista debe mostrar interés en el trabajo de
la persona seleccionada debido a que influye en el comportamiento de la
persona. Para la seleccion del trabajador se debe tomar en cuenta la
habilidad, actitud frente a la actividad, cooperacion, temperamento,
experiencia.

o Andlisis de materiales y métodos: antes de empezar el estudio de
tiempos es recomendable que el analista prepare las herramientas y

procedimiento necesarios para visualizar claramente las operaciones.
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o Ejecucion del estudio de tiempos: es importante que, con base en la
observacion, quede registrada toda la informacion correspondiente al
proceso seleccionado.

1.2.6. Diagramas

Es una representacion grafica de los diferentes pasos que sigue un
proceso. Se identifican mediante simbolos de acuerdo con su clasificacién de

diagrama.

1.2.6.1. Flujograma

Es una representacién grafica de una linea de pasos que implican un
proceso determinado como: situaciones, hechos, movimientos y relaciones de
todo tipo a partir de simbolos que demuestren secuencia y su interaccion con
las distintas etapas de un proceso. Es empleado para comprender un proceso,
identificar oportunidades de mejora, definir responsabilidades, funciones de las

personas encargadas del proceso.

1.2.6.2. Diagrama de recorrido

Un diagrama de recorrido es una representacion grafica de la distribucion
fisica de la planta, en esta se muestra la localizacion de las actividades que se
realizan en cada area ubicada en el diagrama. Esta representacion se realiza
colocando lineas de flujo, de acuerdo con el orden de las actividades, en el
plano de la distribucion de la planta. La direccion del flujo se indica a través de

flechas sefialando el rumbo que la actividad toma.
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Es una forma muy sencilla de ver como el proceso funciona, pero aplicado
a la distribucién correcta de la planta, permite visualizar un mejor flujo de las
actividades y de qué forma se puede reorganizar la planta para aumentar la
eficiencia del proceso, con el fin de disminuir demoras ya sea por distancias
recorridas, por una colisibn entre actividades o areas con posibles

congestionamientos.

1.2.6.3. Diagrama de causa y efecto Ishikawa

Es una herramienta que representa la relacién entre un problema y todas
las posibles causas que lo ocasionan. Es conocido como diagrama de Ishikawa
por su autor o diagrama de espinas de pescado debido a que graficamente es

parecido al esqueleto de un pescado.

Este diagrama se utiliza para clasificar las causas que afectan los
resultados del trabajo sefialando con flechas la relacion causa, efecto entre
ellas. Para empezar a realizar un diagrama de causa, efecto primero se debe
tener claro el problema a tratar, luego se identifican las categorias de las cusas

principales.

1.2.6.4. Grafica de control

Para el andlisis y solucién de problemas se utilizan los graficos de control,
es un diagrama que muestra datos de una medicion de -caracteristicas
asegurando si un proceso se encuentra en condiciones estables. La grafica
cuenta con una linea central, un limite superior de control y un limite inferior de
control, estos marcan el intervalo de confianza en el cual se espera que las

lecturas previamente tomadas estén.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Estructura organizacional del departamento de logistica

El departamento de logistica esta conformado por personal de la empresa
gue asumird las funciones propias del puesto designado, segun se describe en
la figura 2.

Figura 2. Organigrama del departamento de logistica

Coordinador de
Operaciones y
Logistica TN

Supervisor de
Encargacﬁo de Encargado de Jefe de bodega transporte y Encargada de
exportaciones compras despacho importaciones
[ I [
Auxiliar de Auxiliar de Encargado de | | Auxiliar de Auxiliar de
Exportaciones compras Inventarios despacho importaciones
|
Encargados de
bodega —Despachadores Mensajero

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio, 2016.
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2.1.1. Descripcion de funciones de area de despacho

Actualmente, la empresa cuenta con manuales de puestos con base en
una estructura funcional, en la que describe la funcion general del puesto. La
funcion es una secuencia de actividades que se requieren desde la recepcion

de nota de entrega hasta la entrega del producto al cliente.

o Nombre del puesto: supervisor de transporte y despacho
o Funciones principales:
" Coordina y supervisa los despachos a clientes, de tal

manera que estos sean atendidos a tiempo, en cantidades y
calidad correctas.

" Designa labores entre los despachadores para garantizar
gue los procesos tengan una continuidad.

. Revisa Ordenes de entrega correspondientes a ruta
establecida para el dia.

" Se encarga de asignar vehiculo que tenga la capacidad

correcta para el pedido de mercaderia.

o Nombre del puesto: despachador
o Funciones principales:
" Encargados de recibir notas de entrega para la correcta

distribucion de estas a las bodegas correspondientes.

" Revisa mercaderia a despachar al cliente.
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Verifica que la factura este de acuerdo con la nota de
entrega.
Encargados de darle seguimiento a los vehiculos

requeridos para que los pedidos se entreguen a tiempo.

o Nombre del puesto: auxiliar de despacho

o Funciones principales:

2.1.2.

Encargado de recoger las notas de entrega en servicio al
cliente para su programacion posterior.

Ingresa los datos requeridos para facturar de acuerdo con
notas de entrega.

Verifica que los documentos utilizados en despacho,
facturas, requisiciones o cualquier otro documento sea

debidamente autorizado.

Descripcion de funciones de bodega

Para realizar una gestion eficiente en la bodega se debe seguir el orden

de las actividades que permiten asegurarse de que los productos que salen

mantienen las condiciones de calidad exigidas por los clientes.

o Nombre del puesto: jefe de bodega

o Funciones principales:
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Planifica las actividades de bodega y tareas de su equipo,
asegurando el pleno funcionamiento y aprovisionamiento de
materiales.

Tiene el control de los encargados de bodega que le
suministran informacion, de la existencias, calidad y
ubicacion exacta de los productos dentro de la bodega.

Se encarga de verificar que la bodega cuenta con las
condiciones 6ptimas de almacenamiento.

Se encarga de cumplir estrictamente con las normas de

seguridad, manejo de materiales y accesos de la bodega.

Nombre del puesto: encargado de bodega

Funciones principales:

Recibe los bienes, suministros y devoluciones
comprobando que correspondan a las cantidades vy
calidades establecidas en la orden de compra, factura o
nota de entrega del proveedor, también rechazar productos
que estén deteriorados o0 no correspondan a la compra.
Informa al jefe de bodega segun corresponda, cualquier
irregularidad en la recepcion de productos finales.
Almacena y ordena el producto final y materiales en buenas

condiciones de uso.

Nombre del puesto: encargado de inventario

o

Funciones principales:

22



. Mantiene actualizados los registros de control de
existencias de los productos almacenados en el sistema

interno.

. Realiza los inventarios de existencia en bodega, fisicos y
documental.

. Controla e informa oportunamente el estado de los

productos y otras irregularidades relacionadas con la

funcion de bodega.

2.2. Proceso de recepcidon de nota de entrega

o Recepcidn de nota de entrega para cliente propio

En servicio al cliente le proporcionan al cliente los documentos
correspondientes, si la factura es de contado, el cliente recibe nota de entrega y
pedido debidamente sellado de cancelado junto con recibo de caja, si es crédito

recibe nota de entrega con sus respectivos soportes.

o Recepcion de nota de entrega para transporte subcontratado

En servicio al cliente, las notas de entrega se colocan en un lugar
especifico para que la persona designada, en area de despacho, las recoja
cada hora habil. La persona designada firma el documento de recepcion de
notas, verificando que el nUmero de notas de entrega que recibe sea idéntico al
gue se encuentra en el documento de recepcion. En el area de despacho las
notas de entrega son colocadas en el escritorio del supervisor de transporte

para su posterior programacion.
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La programacion consiste en division de rutas, las cuales se colocan de
acuerdo con el destino, se revisan detalles importantes como hora y cantidad

para establecer el tipo de vehiculo que se utilizara para el destino.

2.3. Proceso de picking

Consiste en la preparacién del producto que esta detallado en cada nota

de entrega, la cual sera préxima a ser despachada.

o Picking de accesorio

El auxiliar de bodega que se encarga del picking de accesorios firma de
recibido. Se desplaza a las ubicaciones en la bodega, busca el producto y
selecciona las cantidades asignadas en el listado que se encuentra en la nota
de entrega, coloca los accesorios dentro de una bolsa que es puesta dentro de
la carretilla manual, si en caso las cantidades a preparar son grandes, se
calcula al inicio cuantos costales se necesitan para poder proceder a utilizar una
escalera y obtener los costales necesarios los cuales estan previamente
identificados con el codigo del accesorio y la cantidad que se encuentra dentro
de este, para no perder tiempo de contar unidad por unidad. Luego de que se
prepararon los accesorios revisa y firma la nota de entrega para verificar que no
ha faltado ningun producto solicitado, se dirige a la zona de despacho una vez
haya finalizado el pedido correspondiente. Si se presentan inconsistencias,
procede a reportar lo sucedido al jefe de bodega y a realizar las anotaciones

requeridas en el listado de los productos.
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o Picking de tuberia

La preparacion de tuberia es realizada por el transportista y sus
ayudantes, el namero de ayudantes varia segun la decision del duefio del
transporte. El transportista recibe nota de entrega en el area de despacho,
luego el auxiliar de bodega que esté asignado dirige al transportista y su camion
al area de almacenamiento de tuberia, la tuberia que se encuentra en alto se
alcanza por medio de una escalera para facilitar el conteo y traslado hacia el
camion, el proceso de carga es realizado por los ayudantes y el movimiento del
camion de un lugar a otro es realizado por el transportista, este proceso se
repite las veces que sean necesarias para finalizar con el pedido. Al terminar de
cargar el producto al camion, se solicita que un despachador revise el pedido de
acuerdo con la nota de entrega, si el despachador da el visto bueno firma el
documento para que quede constancia de que ya se realizo el primero conteo

por parte del personal de la empresa.

2.3.1. Distribucion fisica bodega

La distribucion fisica en bodega de accesorios y tuberia se refiere a la
disposicion de las areas que forma la bodega, por lo tanto, cada area administra

las siguientes funciones:

o Recepcion de producto terminado

o Revision externa del vehiculo, si este presenta inconsistencias se
le indica al conductor correspondiente.

o Comprobacién de que productos estén de acuerdo con nota de
entrega de producto terminado.

o Clasificacion de producto de acuerdo con cédigo.
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o Separar productos facturados y no despachados luego de la

actualizacién en el sistema.

o Almacenamiento de producto:

o El auxiliar de bodega separa la mercaderia en buen estado de la

gue tiene inconvenientes.

o Asignar ubicacion y almacenar producto de temporada o pedido
especial.
o Lleva el control del producto faltante, sobrante y producto dafado,

lo realiza cada vez que el encargado de inventario lo solicita.

o Actualizacion de mapeo.
o Recepcion de ordenes de pedido:
o Clasificar tipo de pedido, si es para cliente propio, ruta establecida,

requisa de vendedor, cliente interno de area de produccién, se
establece la prioridad de este.

o Recolectar los productos con la orden de pedido emitida.

o Comprobacioén, clasificacion y empaque para los diferentes
productos del pedido.

o Trasladar el pedido de accesorios o tuberia al area de despacho

para la revision.

2.3.2. Ubicacion de producto almacén

La ubicacién del producto en bodega se realiza de acuerdo con la
clasificacién en zonas y de acuerdo con el criterio de las personas encargadas

en bodega. Las zonas existentes son: accesorios de PVC, pegamentos,
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bombas, tuberia PVC. Cada zona contiene numero de anaquel, lado, tramo y

nivel.
Tabla l. Codificacion de anaqueles en area de bodega, 4 dimensiones
NUm. anaquel Lado Tramo Nivel
A
B

mo|0|w|>

OO W|IN(F

N[O~ W|IN(F

Fuente: elaboracidon propia.

Figura 3. Identificacién de lados de anaquel

Fuente: Identificacion de lados de anaquel.
https://www.google.com.gt/search?q=Identificaci%C3%B3n+de+lados+de+anaquel&source=Inm
s&tbm=isch&sa=X&ved=0ahUKEwjGk_L|3tjjAhWJI2hQKHcWO0B8MQ_ AUIESgB&biw=1511&bih=

730&dpr=0.9. Consulta: noviembre 2017.
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https://www.google.com.gt/search?q=Identificaci%C3%B3n+de+lados+de+anaquel&source=lnms&tbm=isch&sa=X&ved=0ahUKEwjGk_Lj3tjjAhWJ2hQKHcW0B8MQ_AUIESgB&biw=1511&bih=730&dpr=0.9
https://www.google.com.gt/search?q=Identificaci%C3%B3n+de+lados+de+anaquel&source=lnms&tbm=isch&sa=X&ved=0ahUKEwjGk_Lj3tjjAhWJ2hQKHcW0B8MQ_AUIESgB&biw=1511&bih=730&dpr=0.9
https://www.google.com.gt/search?q=Identificaci%C3%B3n+de+lados+de+anaquel&source=lnms&tbm=isch&sa=X&ved=0ahUKEwjGk_Lj3tjjAhWJ2hQKHcW0B8MQ_AUIESgB&biw=1511&bih=730&dpr=0.9
https://www.google.com.gt/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiIudaT4ODXAhUB3iYKHbTuB78QjRwIBw&url=http://www.zonalogistica.com/articulos-especializados/sistema-de-almacenamiento-drive-thru/&psig=AOvVaw3xKbbf96b9LueTExIvP7Q4&ust=1511940679698883

Figura 4. Identificacion de tramos y niveles

TRAMOS (1,2,3,4,5,6)

13131
&
g NIVEL (A,B,C,D,E)
&

Fuente: elaboracidon propia, empleando Visio, 2016.

2.3.3. Equipo de bodega

La bodega es el espacio que se utiliza para la recepcidon, almacenamiento
y movimientos de los productos terminados por lo que es necesario el equipo de

bodega ya que se utiliza para la proteccion personal de los trabajadores.

o Casco: se utiliza para la proteccidon de cabeza, resiste impacto de objetos

gue puedan caer de anaqueles establecidos en el area de bodega.

Figura 5. Casco industrial

Fuente: Casco industrial.
https://lwww.google.com.gt/search?biw=1511&hbih=730&tbm=isch&sa=1&ei=Hyw-
XeEvzIWMuw_DzaTIBA&g=casco+industrial&oq=casco+industrial&gs_l=img.3..0110.197205.
Consulta: noviembre 2017.
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o Botas industriales: son encargadas de la proteccion del pie del trabajador

en caso de golpes o caidas de objetos.

Figura 6. Botas industriales de punta de acero

Fuente: Botas industriales punta de acero.
https://lwww.google.com.gt/search?biw=1511&hbih=730&tbm=isch&sa=1&ei=7Cw-
XcezO7LH5gKnqYfICQ&q=botas+industriales+punta+de+acero&og=botas+industriales+punta+
de+acero&gs_l=img.3..013]j0i8i30j0i2413.130971.140904..142861...0.0..0.130.3907.0j35......0....1.
Consulta: noviembre 2017.

2.3.4. Maquinaria y herramientas utilizadas en el proceso

La maquinaria y herramienta utilizada facilita el alcance y movilizacion de

los productos al momento de preparacion de los productos.

o Estanteria: uso de estantes permite el acceso facil a la mercaderia y

maximo aprovechamiento de espacio.
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https://www.google.cl/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwjOpoKf-InfAhUJpFkKHUh8BssQjRx6BAgBEAU&url=http://cartego.com.mx/index.php/botas-industriales-con-casquillo-color-cafe-impermeable-suela-de-poliuretano-26-truper-zc-326c.html&psig=AOvVaw01RNkWWS6nDCQVPlE44Nt0&ust=1544142202378314

Figura 7. Representacion gréafica de estanteria

Fuente: Estanteria. https://bit.ly/2QkxgoU. Consulta: noviembre 2017.

Pallets: consisten en una plataforma mavil, generalmente de madera, en
la cual se puede colocar productos por unidad de carga, facilitando el

apilado.

Figura 8. Representacion gréafica de pallets

Fuente: Pallets. https://bit.ly/2KXWIKR. Consulta: noviembre 2017.

Escaleras mdviles: el area de bodega dispone de 3 escaleras industriales

modviles para el manejo y movimiento de los productos en las estanterias.
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Figura 9. Representacion grafica de escaleras

Fuente: Escaleras. https://bit.ly/2RHRohm Consulta: noviembre 2017.

Caretilla manual de 4 ruedas: disponen de 5 carretillas manuales para el
movimiento de los accesorios en las operaciones de almacenamiento y

picking. Son utiles para realizar el movimiento de los accesorios a cortas
distancias.

Figura 10. Representacion grafica de carretilla

Fuente: Carretilla de 4 ruedas. https://bit.ly/2E4ZmNd. Consulta: noviembre 2017.
Tablilla Shanon: dispone de 8 tableros que se utilizan para la fijacion de

papeleria necesaria durante sus actividades, sobre todo para sostener la

orden de pedido, orden de entrega, reportes, mapas para actualizacion.

31


https://www.google.com.gt/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj2k-bsiL3XAhXBPCYKHdvLABwQjRwIBw&url=https://www.fordemand.es/carretilla-4-ruedas-f-1252&psig=AOvVaw0rb3fNhxQCsRdszCj1FgpY&ust=1510714598662851
https://www.google.com.gt/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj2k-bsiL3XAhXBPCYKHdvLABwQjRwIBw&url=https://www.fordemand.es/carretilla-4-ruedas-f-1252&psig=AOvVaw0rb3fNhxQCsRdszCj1FgpY&ust=1510714598662851

Figura 11. Representacion grafica de tablilla Shanon

Fuente: Tablilla Shanon. https://bit.ly/2KXXG9X. Consulta: noviembre 2017.

Montacargas: utilizado para el movimiento de pallets con mercaderia a
larga distancia, con mayor rapidez y si los bultos son de un peso mayor
al que un operario pueda cargar. Las dos ufias con posibilidad de

movimiento vertical y horizontal facilitan el almacenamiento en los

estantes.

Figura 12. Representacion grafica de montacargas

Fuente: Montacargas. https://bit.ly/2AUd1Up. Consulta: noviembre 2017.

Traspaletas manuales: dispositivo utilizado para cargar, descargar y
movilizar pallets con mercaderia, manualmente. Se utiliza para el

traslado de distancias cortas, requiere de esfuerzo humano para su uso.
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Figura 13. Representacion grafica de traspaletas

Fuente: Traspaletas. https://bit.ly/2BSAF5n. Consulta: noviembre 2017.

2.3.5. Personal operativo

El personal operativo del area de bodega esta compuesto por un
encargado de bodega y los preparadores de producto terminado. Son 6
personas que se encargan de preparacion, recepcién, almacenaje y expedicion
de producto terminado, cada uno tienen las mismas funciones, van rotando,
dependiendo de como van surgiendo las necesidades. El encargado de bodega

también realiza las mismas actividades que los preparadores.

2.3.6. Funciones del personal operativo

Actividades que permiten asegurar que los productos que salen de bodega
mantienen las condiciones de calidad exigidas por los clientes.

o Nombre del puesto: encargado de bodega
o Funciones principales:
. Asignar las actividades a realizar para los operarios de
bodega.
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" Mantener actualizadas las ubicaciones de los productos
para tener un mejor control del lugar donde se encuentran
los productos.

. Preparar los pedidos solicitados, cumpliendo en términos de

codigo, cantidad y calidad.

o Nombre del puesto: preparador u operario de bodega
o Funciones principales:
" Distribuir adecuadamente los productos para lograr la

eficiencia de espacio y facilitar la preparacion del producto.

. Clasificar los productos en bodega por medio de cédigos
para lograr un inventario eficiente y exacto.

" Realizar inventarios diarios para tener reporte de las
cantidades exactas que se encuentran en bodega.

. Renovar rotulacion de ubicacion de los productos.

" Preparar los pedidos solicitados, cumpliendo en términos de

codigo, cantidad y calidad.
2.4, Proceso de despacho
El proceso de despacho se refiere al momento en que el despachador
realiza la entrega oficial de los productos, previamente seleccionados; al cliente

0 en caso fuera pedido se realiza la acomodacion del producto dentro de los

camiones.
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2.4.1. Despacho clientes propios

Si el cliente lleva tuberia, el despachador le entrega una orden de carga
de tuberia con los datos correspondientes, se le da instrucciones para que se
dirija a la bodega de tuberia donde debe entregar la orden de carga de tuberia a
la persona que lo atienda en la bodega indicada. Al finalizar la carga de tuberia,
la persona encargada de atender al cliente debe indicarle que se coloque en el
lugar correcto en area de despacho para que pueda reportarse con el

despachador que este a la orden.

El cliente debe entregar los documentos, firmados por las personas
encargadas de abastecer tuberia, al despachador. Si el cliente lleva accesorios
ademas de tuberia, el despachador lleva nota de entrega a la bodega de
accesorios en donde se coloca en un orden para que el auxiliar de bodega
pueda alistar el producto, cuando ya tienen listo el pedido lo llevan a la jaula, en
area de despacho, que esté disponible y entrega la nota al despachador
asignado, quien revisa el producto junto con el cliente. Primero cuenta la tuberia
gue ya se encuentra en el transporte para asegurarse que las cantidades vayan
de acuerdo a lo solicitado en nota de entrega, luego revisa y cuenta los
accesorios para cargar los bultos en el camion. Ya finalizada la revision y carga
de mercaderia, el despachador entrega nota al facturador para que proceda a
efectuar proceso. El despachador al momento de obtener la factura, la compara
con nota de entrega para asegurarse que tienen las cantidades iguales, si todo
esta correcto el despachador realiza pase de salida para entregarle al cliente

junto con sus documentos correspondientes.
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2.4.2. Despacho transporte subcontratado

Las rutas de reparto se encuentras definidas de acuerdo con una
programacion establecida. El supervisor de transporte revisa Ordenes de
entrega correspondientes a la ruta establecida y se encarga de asignar vehiculo
gue tenga la capacidad correcta. El piloto se presenta en al area de despacho
con el vehiculo asignado, el despachador le entrega boleta de carga de tuberia
para que se dirija a la bodega de tubos, el encargado de tuberia designa a un
auxiliar para que le indique a piloto donde se encuentro los productos que
necesita. Ya cargada la tuberia en el vehiculo, el auxiliar de bodega revisa y
cuenta lo cargado de acuerdo con la nota de entrega, si todo esta correcto
procede a firmar la orden de carga y se la entrega al piloto de transporte para
gue se dirija al area de despacho y pueda entregar los documentos al

despachador a la orden.

De la misma forma, el despachador pasa la nota de entrega a la bodega
de accesorios para que estos en orden de llegada alisten los accesorios
correspondientes a la ruta, los auxiliares de bodega de accesorios al terminar
de alistar los productos los lleva a las jaulas correspondientes y entrega nota a
despachador. El despachador asignado, junto con la persona de transporte
cuenta la tuberia cargada en el vehiculo para asegurarse que los conteos
anteriores estan de acuerdo con la nota de entrega, luego revisa el accesorio
contra nota de entrega y lo van cargando al vehiculo. Al terminar la revision, el

despachador pasa la nota de entrega a facturador.

2.5. Proceso de facturacioén

Un cliente se reporta en el area de despacho, con la respectiva nota de

entrega y sus soportes impresos del departamento de servicio al cliente.
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Al finalizarse la revision por el despachador este le cede la nota de
entrega al facturador, quien procede a efectuar el picking, contabilizar y facturar
de acuerdo con lo descrito en la misma. Cuando la factura esta lista se procede
a imprimir y sellar, el facturador se la entrega al despachador asignado, quien
revisa contra la nota de entrega de acuerdo con lo despachado. El despachador
le entrega la factura original y copia al cliente, el area de despacho se queda
con una copia en la cual se anota el niumero de recibo de caja o factura

cambiaria.

En caso de que sea por medio de transporte subcontratado, el facturador
procede a realizar la emision de transporte y factura correspondiente, el
despachador le entrega al personal de transporte los documentos
correspondientes para que al momento de descargar los productos el cliente

firme las copias de la factura, entregandole al final la original y una copia.

2.6. Documentacion utilizada para el proceso

Es importante tener un sistema de gestion documental, es por eso que la
empresa comercializadora y productora de tuberia PVC cuenta con los
diferentes documentos para que la trazabilidad de algun problema relacionado
con las actividades que se realizan dentro de la empresa se solucione de la
mejor y rapida manera con el objetivo de que la empresa no tenga pérdidas en
donde se puede solucionar el problema con el cliente demostrandole con

pruebas lo sucedido.

2.6.1. Area de despacho

o Vale de acompafamiento: los movimientos de mercaderia que son

fisicos e internos no precisan normalmente de un documento como nota
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de entrega o factura por lo que para identificar el movimiento en la base
de datos como en los datos fisico se utiliza un documento impreso,

llamado vale de acompafiamiento.

Pase de salida de vehiculo: toda entrada y salida debe estar registrada
por un documento, el pase de salida de vehiculo es entregado al piloto al
entrar a la empresa, al momento de salir tienen que entregarlo en el area
de despacho para que este pueda llenar los requisitos especificados y de
esa forma se pueda verificar que el vehiculo se utilizé para beneficios de

la empresa y no ha a realizar actividades fuera de lugar.

Inspeccion de vehiculo: este formulario contiene una lista de elementos
que se deben verificar antes de utilizar un vehiculo de trabajo, con el
objetivo de prevenir accidentes que pudiesen derivar del mal estado de
este. El objetivo de esta lista es comprobar que su contenido sea
utilizado por los trabajadores y que ellos puedan distinguir entre un
vehiculo en mal estado, controlando que el mejor servicio sea prestado al

cliente.

Factura: documento que es equivalente a un medio de prueba de
compraventa mediante el cual pueden demostrarse los hechos

economicos.
2.6.2. Area de bodega
Orden de carga: documento interno que se utiliza para llevar un control

de seguridad acerca de las personas a la cuales se les puede ofrecer el

producto, este documento se utiliza para que los encargados de la
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bodega sepan que los clientes ya pasaron por el area de despacho a

requerir las indicaciones correspondientes del caso.

o Nota de entrega: documento que tiene la finalidad de justificar la entrega
de un producto. Las notas de entrega se utilizan en bodega para realizar
el picking de los productos requeridos, luego si el cliente pide que no se
detalle precios de la mercaderia pedida, las entrega un transportista o
mensajero al destinatario, quien ha de firmar la nota para dejar

constancia de su conformidad con el material recibido.

2.7. Diagramas de procesos

Los diagramas se utilizan para facilitar la visualizacién del recorrido en las

diferentes areas del departamento de logistica.

2.7.1. Diagrama de recorrido area de despacho

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido correspondiente al

area de despacho (ver figura 14).
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Figura 14. Diagrama de recorrido en area de despacho
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Fuente: elaboracidn propia, empleando Visio, 2016.
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2.7.2.

En la figura 15 se presenta el diagrama de recorrido correspondiente al

Diagrama de recorrido area de bodega

area de bodega de accesorios y tuberia.

Figura 15. Diagrama de recorrido en bodega de accesorio
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio, 2016.
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Figura 16. Diagrama de recorrido en bodega de tuberia
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2.7.3. Flujograma de bodega

El flujograma de bodega de accesorios y tuberia son una representacion

gréfica de la secuencia de actividades que se llevan a cabo en sus areas.

42



Figura 17. Flujograma de bodega accesorios
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio, 2016.
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Figura 18. Flujograma de bodega de tuberia
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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2.7.4. Flujograma de despacho

En la figura 19 se muestra la representacion grafica del flujograma area de

despacho.

Figura 19. Flujograma area de despacho
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio, 2016.
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2.8. Andlisis de tiempos

Para llevar a cabo el andlisis de tiempos se debe determinar una
secuencia de actividades, es necesario identificar el inicio y el final de la

actividad.

2.8.1. Elementos de estudio de tiempo de area de bodega y

despacho

Los elementos se obtienen en la division de la tarea, de forma secuencial
para determinar cuales son las que aportan valor al proceso y facilitar la

observaciéon, medicion y analisis.

o Recepcion nota de entrega
o Picking
o Preparacion: obtiene nota de entrega, selecciona el equipo de

utilidad (carretilla, transpaleta manual, escalera), chequea
ubicaciones en mapa correspondiente.
o Seleccion: extraccion de productos descritos, posicionar sobre el

elemento utilizado para el transporte, control, embalaje.

o Recorrido: traslado a zona de expedicion.
o Despacho
. Facturacion
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2.8.2. Equipo seleccionado

Para realizar la medida de los tiempos, se deben utilizar las herramientas
adecuadas para que la precision de los resultados sea fiable. Las herramientas

gue van a ser utilizadas para llevar a cabo la medida de tiempo son:

o Cronometro: instrumento universal para la medida de tiempos de
arranque.
o Tablilla Shanon: se utiliza como soporte para formularios.
o Formulario para control de tiempos.
o Lapicero.
2.8.3. Seleccidn de operarios de &rea de bodega y despacho

Para la toma de tiempos se debe tener en cuenta que el tiempo real de
trabajo que se requiere para llevar a cabo una determinada operacion, depende
en alto grado de su habilidad y esfuerzo. Por esa razén la seleccion de operario
en bodega de accesorios y despachador se hara de acuerdo con los que tienen
tareas definidas y que realizan todos los dias porque no se cuenta con datos

historico para definir un tiempo estandar.

El personal que labora en la empresa ha sido seleccionado segun criterios
considerados por el encargado de cada bodega o area. Se considerd cierta
presentacion personal, capacidad en tarea asignada, experiencia, habitos de
orden y limpieza, responsabilidad y capacidad de aprendizaje. Cuando un
trabajador es nuevo, es sometido a una prueba de 2 meses, en la que se
califican los factores mencionados anteriormente para asegurarse de que el

trabajador tendra un buen rendimiento en la tarea asignada.
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2.8.4. Tiempo cronometrado periodicamente

El estudio de tiempos es realizado a través de observaciones directas, a
una distancia considerable de donde se estan realizando las diferentes
actividades, con el fin establecer los estandares de tiempo.

El nimero de ciclos a observar para obtener un tiempo medio
representativo de las operaciones, se determinara mediante el criterio de

General Electric.

Tabla Il. NUimero recomendado de ciclos, criterio General Electric

Tiempo de ciclo Numero recomendado
(minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00 - 5.00 15
5.00-10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 o mas 3

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. p. 208.

Para la toma de tiempo con crondmetro existen dos procedimientos

principales:
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2.8.4.1. Vuelta cero

El procedimiento vuelta a cero o repetitivo consiste en poner en marcha el
cronometro al inicio del elemento del primer ciclo, cuando llegue al final del
elemento para el crondbmetro y se toma lectura del tiempo, luego se vuelve a
cero el cronGmetro listo para empezar a tomar el tiempo del siguiente elemento.

Se repite durante todo el estudio.

2.8.4.2. Continuo

El procedimiento continuo o acumulativo se empieza cuando se pone en
marcha el cronémetro al inicio del primer elemento, este procedimiento permite
gue el estudio se realice completo, cuando termina cada elemento se registran
los valores. Para obtener los tiempos de cada elemento se realiza la diferencia

entre las lecturas continuas.

Tabla lll. Tiempos cronometrados
1 2 3
ELEMENTOS
T L T L T L
Recepcion nota de entrega 5 5 6 6 15 15
Picking accesorio 165 | 170 | 118 | 124 | 120 | 135
Picking tuberia 381 | 386 | 192 | 198 | 185 | 195
Despacho 40 426 95 293 35 230
Facturacion 10 436 15 308 25 255

Fuente: elaboracion propia.
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Para calcular el tiempo promedio se necesita la sumatoria de los tiempos
cronometrados y numero de ciclos que se tomardn en cuenta. Los elementos

extrafios son registrados para determinar qué actividad no forma parte del

proceso.
Tabla IV. Célculo de tiempo promedio
> Lecturas Numero de | Promedio Elementos extrafos
ciclo (TC)
26 2 13 Reclamo de producto_faltante en
nota de entrega anterior.
403 3 134.3

En proceso de carga, designan
758 2 379 a dos ayudantes a otra carga,
dejando el camién con
transportista y un ayudante.

170 2 85 Despachador atiende otro
pedido por urgencia.
50 3 16.7
628

Fuente: elaboracion propia.

2.8.5. Tiempo normal

Durante la observacion de las actividades, se observan cuidadosamente el
desempeiio del trabajador. El analista se encarga de apuntar la actitud,
esfuerzo, habilidad, las condiciones y consistencia con la que realiza el trabajo
correspondiente. En la valoracion del ritmo de trabajo se consideran cuatro

factores para evaluar el desempefio del operario: habilidad, condicion, esfuerzo
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y consistencia, se utilizan las tablas del sistema de Westinghouse que se

encuentran en anexos.

El tiempo normal esta determinado por el tiempo cronometrado y la

valoracion del ritmo de trabajo. A continuacion, la férmula a utilizar:

TN =TC X ik
N 100

Donde:
TN = tiempo normal
TC = tiempo Promedio

FC = factor de calificacion o factor de nivelacion.

Tabla V. Tiempo normal

Departamento de logistica

Camioén 5 toneladas

TC FC

TN

628 1,12

703,36

Fuente: elaboracion propia.

2.8.6. Tiempo estandar

En un estudio de tiempos se toman a lo largo de un periodo. Por lo tanto,

el tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que quiza ni siquiera

fueron observadas, asi como algunos otros tiempos perdidos. En consecuencia,

se deben hacer algunos ajustes para compensar dichas pérdidas. Para
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determinar el tipo de holgura se puede observar la figura de tipo de holgura del
libro de Benjamin Niebel, ubicada en anexos.

Tabla VI. Holgura

Factor Proceso
Holguras constantes
Personas
Fatiga basica 4
Holguras variables
Trabajo de pie 2
postura anormal 2
uso de fuerza 1
iluminacion 0
Esfuerzo visual 2
Esfuerzo auditivo 2
Esfuerzo mental 1
Monotonia 4
Tedio 2
Total 25

Fuente: elaboracion propia.
El tiempo estandar se determina de la siguiente manera:

TN

TE = ———
1 — holgura
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Tabla VIl.  Tiempo estandar

Departamento de logistica

Camioén 5 toneladas

TC FC TN HOLGURA TE

628 1,12 703,36 25 % 937,81

Fuente: elaboracion propia.

2.8.7. Andlisis de tiempo de bodega

En la bodega de accesorio, mediante las observaciones directas, se
determiné que los momentos que consumen tiempo para realizar con eficiencia
las actividades son: la poca movilidad que se tiene dentro de las instalaciones
debido a que los pasillos estan obstruidos con mercaderia, o que ocasiona que
tome tiempo movilizar cierta mercaderia para realizar el picking
correspondiente; se toman tiempos largos para almacenar la mercaderia debido
a que las unidades de carga estan siendo utilizadas para otras actividades; la
ubicacién de los productos de alta rotacion se encuentran dispersos por falta de
espacio; la manipulacion de cantidades, ya sea porque un bulto contenga mas o
menos de lo requerido; la falta de atencion por parte de los trabajadores sucede
gue estos realicen el proceso de conteo n veces, por lo que retrasan la actividad
final; la falta de delegacion de tareas especificas por parte del encargado de

bodega causa que los trabajadores tengan tiempo de ocio.

En la bodega de tuberia, la empresa maneja la subcontratacion de
vehiculos para llevar el producto final al cliente, entonces es el contratista el que
establece y mantiene el vinculo directo con los trabajadores, desde los
momentos de negociacion de contratos y reclutamiento hasta el pago de la
retribucién salarial. En este caso no se tiene un control sobre las cuadrillas

debido a que depende del numero de trabajadores que envie el duefio, si la
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temporada es alta pueden enviar hasta 5 ayudantes por vehiculos cuando hay
otros que Unicamente se abastecen con el piloto y el ayudante, inclusive se
realizan cambios cuando estan en el proceso de carga, lo que causa es atrasar
el camion que se estaba cargando primero porque no utilizan criterio de tiempo,
sino que de cantidad; el procedimiento de carga actual es unos de los factores
gue afecta en el retraso, se pudo observar que los trabajadores no les gusta
trabajar juntos prefieren realizar la carga individualmente, cuando al realizar la
carga en pareja facilita el movimiento del producto, evita que se fatiguen en tan
poco tiempo y también mejora el trato del producto. Otro motivo por el cual el
tiempo es demasiado alto es porque los trabajadores saben que en el area de

accesorios no se tiene un orden establecido para atender las notas de entrega.

2.8.8. Andlisis de tiempo de despacho

El despacho de producto final se basa en contar el producto abastecido en
el area de bodega de tuberia y luego contar el producto de area de accesorios,
también hay problemas al momento de despachar debido a que existe una
desorganizacion por parte de los despachadores, no se rigen por un nivel
jerarquico que, ellos mismos, puedan comprender; no se carga un solo producto
en un mismo vehiculo, esto genera retrasos al buscar el producto. No se cuenta
con un monitoreo constante para establecer que el despachador esta libre, el
supervisor de despacho no contiene un control de las actividades diarias de los
trabajadores; la confusién al momento de despachar por medio de la nota de
entrega y luego corroborar con la factura.
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3. PROPUESTA DE MEJORAS

3.1. Aspectos generales

El objetivo principal en el departamento de logistica es proporcionar un
flujo constate de los insumos que ofrece la empresa, buscando mejorar los
tiempos de entrega al cliente. La propuesta de mejora dentro de una
organizacién tiene como proposito describir aquellas actividades a realizar con

base a datos historicos, observaciones y andlisis de los procesos.

El &rea de bodega y despacho necesitan una constante retroalimentacion
acerca de las actividades que creen que estan fallando al momento de atender
a un cliente, ya que el proceso involucra desde inicio a final ambas areas. Se
determinaran las oportunidades de mejora por medio del andlisis de tiempos y
de acuerdo con ello se elabora la siguiente propuesta que considera los puntos

criticos del proceso.

3.2. Estructura organizacional propuesto

Para la administracion del recurso humano se propone que la estructura
organizacional, especificamente, del area de bodega y despacho tenga una
reorganizacion para lograr los objetivos deseados, contara con una guia que le
proporcionara lineamientos a los colaboradores para que sepan qué, como,

donde y cuando realizar las funciones de cada puesto de trabajo.
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3.2.1. Personal propuesto

El personal propuesto en el area de despacho y bodega se describe en los
siguientes organigramas funcionales, los cuales muestran la jerarquia que se
propone de acuerdo con su puesto de trabajo, todo para una mejor

comunicacion en su érea de trabajo garantizando el control y seguimiento.

Figura 20. Organigrama propuesto area de bodega
Encargado de
bodega
Operario de Operario de
almacenaje picking
Operario de Operario de
recepcion expedicion

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

56



Figura 21. Organigrama propuesto area de despacho

Supervisor de
transporte y
despacho

Auxiliar de

despacho Despachadores

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.

3.2.2. Determinar puestos de trabajo y funciones

Para asegurar la mejora continua, se debe contar con personal
competente, los cuales deben cumplir con diversas funciones 'y
responsabilidades. Ya definidos los puestos, se realiza la descripcion por

competencias de los siguientes puestos.
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Figura 22. Perfil de competencias para encargado de bodega

PERFIL DE PUESTO POR COMPETENCIA

Puesto: encargado de bodega

Objetivo general del puesto

Coordinar el desempeiio de las funciones de bodega de producto terminado,
garantizando el cumplimiento de los procedimientos establecidos.

Funciones:

1. Dirigir y supervisar el trabajo de los auxiliares de bodega.

2. Darle seguimiento a los pedidos en devolucién.

3. Realizar, en coordinacién con depto. De lo logistica, un recueto fisico de
mercaderia.

4. Preparar, cuando sea necesario, pedidos solicitados por clientes.

5. Revisar y confirmar recibo de producto terminado en bodega.

6. Darles seguimiento a pedidos internos.

7. Divisidn de notas de entrega a auxiliares de bodega.

Responsabilidades:

1. Planificar tareas para recibir y revisar detenidamente producto terminado.

2. Velar por el manejo y almacenamiento de productos sea optimo y este en
condiciones adecuadas.

3. Verificar que sus colaboradores utilicen su equipo de proteccidn personal.

4. Mantener actualizado la distribucion fisica de los productos.

5. Velar por el cumplimiento de las instrucciones de trabajo.

Conocimiento: paquete de computacién, manejo de
personal, técnicas de almacenamiento, manejo de
productos, trazabilidad de documentacién, seguimiento
de quejas y reclamos.
Habilidades: comunicacidn, uso de equipo de cdmputo,
pensamiento analitico, liderazgo y trabajo en equipo.
Competencias Actitudes: proactivo, orden y limpieza en puesto de
requeridas trabajo, trabajar bajo presion, uso de equipo de
proteccién personal.

Reporta a:jefe de bodega

Escolaridad: 3ro bésico

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 23. Perfil de competencias para auxiliar de bodega

PERFIL DE PUESTO POR COMPETENCIA

Puesto: auxiliar de bodega

Objetivo general del puesto

Apoyar al encargado de bodega en el control de procesos de bodega.

Funciones:

1. Recepcién de productos terminados

2. Velar porque todos los movimientos de productos queden registrados.

3. Almacenamiento y preservacion de los productos.

4. Preparar pedidos solicitados por clientes.

5. Encargados de colocar el pedido en zona de expedicion.

6. Verificar que los productos faltantes sean registrados en el sistema.

Responsabilidades:

1. Utilizar el equipo de proteccién personal.

2. Notificar los dafios que los productos sufran como resultado de manejo.

3. Verificar que sus colaboradores utilicen su equipo de proteccién personal.

4. Mantener actualizado la distribucion fisica de los productos.

5. Mantener limpia y ordenada el drea de trabajo.

6. Dar prioridad a la preparacion de pedidos a otra actividad.

Conocimiento: paquete de computacidn, manejo de
personal, técnicas de almacenamiento, manejo de
productos, trazabilidad de documentacién, seguimiento
de quejas y reclamos.
Habilidades: comunicacién, uso de equipo de cdmputo,
pensamiento analitico, liderazgo y trabajo en equipo.
Competencias Actitudes: proactivo, orden y limpieza en puesto de
requeridas trabajo, trabajar bajo presién, uso de equipo de
proteccién personal.

Reporta a: encargado de bodega

Escolaridad: 3ro basico

Experiencia: 2 afios en cualquier puesto del drea de clasificacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Perfil de competencias para supervisor de transporte y
despacho

PERFIL DE PUESTO POR COMPETENCIA
Puesto: supervisor de transporte y despacho

Objetivo general del puesto
Coordinar el desempeno de las funciones de despacho de producto terminado,
garantizando el cumplimiento de los procedimientos establecidos.

Funciones:

1. Dirigir y supervisar el trabajo de los despachadores.

2. Darle seguimiento a los pedidos en devolucidn.
3. Despachar, cuando sea necesario, pedidos solicitados por clientes.

4. Darle seguimiento a pedidos internos.

5. Coordinar rutas de entrega.

6. Solicitar transporte adecuado para el despacho de productos.

7. Cumplir con las normas de seguridad que esten establecidas.

Responsabilidades:

1. Utilizar el equipo de proteccién personal.

2. Verificar que sus colaboradores utilicen su equipo de proteccién personal.

3. Mantener control de las tareas de los despachadores.

4. Mantener limpia y ordenada el area de trabajo.

Conocimiento: paquete de computacidn, manejo de

personal, técnicas de embalaje, manejo de productos,

trazabilidad de documentacidn, seguimiento de quejas y

reclamos.

Habilidades: comunicacidn, uso de equipo de cdmputo,

pensamiento analitico, liderazgo y trabajo en equipo.

Competencias Actitudes: proactivo, orden y limpieza en puesto de
requeridas trabajo, trabajar bajo presion, uso de equipo de

proteccién personal.

Reporta a: jefe de bodega
Escolaridad: poseer como minimo diversificado, deseable haber cursado un técnico.
Experiencia: 2 afios en cualquier puesto del area de clasificacidn.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 25. Perfil de competencia para despachador

PERFIL DE PUESTO POR COMPETENCIA

Puesto: despachador

Objetivo general del puesto

Apoyar al supervisor de transporte y despacho en el control de procesos de
despacho.

Funciones:

1. Despacho de pedidos a clientes asignados

2. Velar porque todos los movimientos de productos queden registrados.

3. Embalaje de pedidos.

4. Solicitar transporte adecuado cuando se le solicite.

5. Revisar que el transporte posee documentacién adecuada.

6. Verificar que los productos faltantes sean registrados en el sistema.

Responsabilidades:

1. Utilizar el equipo de proteccién personal.

2. Notificar los dafios que los productos sufran como resultado de manejo.

3. Atender los pedidos asignados en el momento de la solicitud.

4. Mantener limpia y ordenada el area de trabajo.

5. Dar prioridad a la preparacion de pedidos a otra actividad.

Conocimiento: paquete de computacidon, manejo de
personal, manejo de productos, trazabilidad de
documentacidn, seguimiento de quejas y reclamos.
Habilidades: comunicacidn, uso de equipo de computo,
pensamiento analitico, liderazgo y trabajo en equipo.
Actitudes: proactivo, orden y limpieza en puesto de
Competencias trabajo, trabajar bajo presion, uso de equipo de
requeridas proteccién personal.

Reporta a: supervisor de transporte y despacho.

Escolaridad: poseer diversificado.

Experiencia: 2 afios en cualquier puesto del area de clasificacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26. Perfil de competencias para auxiliar de despacho

PERFIL DE PUESTO POR COMPETENCIA

Puesto: auxiliar de despacho

Objetivo general del puesto

Apoyar al Supervisor de transporte y despacho en el control de procesos de
despacho.

Funciones:

. Cumplir con la facturacion de los pedidos terminados.

. Darle seguimiento a los pedidos en devolucién.

. Despachar, cuando sea necesario, pedidos solicitados por clientes.

. Darle seguimiento a pedidos internos.

. Coordinar rutas de entrega.

. Solicitar transporte adecuado para el despacho de productos.

Noojuvm|idh | wWwiN (-

. Mantener comunicacion con servicio al cliente.

Responsabilidades:

1. Utilizar el equipo de proteccién personal.

2. Mantener control de las tareas de los despachadores.

3. Mantener limpia y ordenada el area de trabajo.

Conocimiento: paquete de computacién, manejo de
personal, técnicas de embalaje, manejo de productos,
trazabilidad de documentacidn, seguimiento de quejas y
reclamos.
Habilidades: comunicacién, uso de equipo de cémputo,
pensamiento analitico, liderazgo y trabajo en equipo.
Competencias Actitudes: proactivo, orden y limpieza en puesto de
requeridas trabajo, trabajar bajo presién, uso de equipo de
proteccidon personal, servicio al cliente.

Reporta a: jefe de bodega.

Escolaridad: poseer como minimo diversificado, deseable haber cursado un técnico.

Experiencia: 1 afio en cualquier puesto del area de clasificacién.

Fuente: elaboracién propia.
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3.3. Reordenamiento de producto terminado

Se utilizara el espacio fisico de la bodega para asegurar el flujo adecuado
de almacenaje, preparacion y despacho de producto terminado. Para el
funcionamiento se debe tomar en cuenta el envio de informacion a tiempo,
parametros de medicion de descarga y carga, cantidad de producto dafiado y

obsoleto son datos esenciales para lograr eficiencia de entrega.

Por medio de la situacion actual se sabe que la acomodacioén depende de
las temporadas y el producto que mas se solicita, en casos especiales donde
todos los anaqueles en bodega de accesorios estan llenos, por motivos de
espacio, la mercaderia se ubica en los pasillos de acuerdo con el criterio del
encargado de bodega y subalternos no respetando la circulaciéon de los
montacargas y las carretas; en bodega de tuberia no hay ninguna area
existente donde se pueda realizar la recepcion de producto terminado, por lo
general se queda dentro del area de produccidn expuesto a confusion entre lo
gue esta por recibirse y lo ya inspeccionado. Para que el procedimiento de
almacenaje se realice de la mejor forma, ambas bodegas deben establecer un

espacio para el producto por almacenar y no crear confusiones.

o Area: bodega de accesorios

Propuesta: dentro de bodega, para llevar un mejor control porque el producto es
facil de hurtar, se encuentra el producto que pertenece a tuberia, se pretende

asignar ese espacio para producto de accesorio que esta pendiente de ordenar

y los productos de tuberia asignarles el lugar mas visible en bodega de tuberia.
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Figura 27.

Reordenamiento en area de accesorio propuesto

RREARN

Bodega de accesorios

Producto
terminado
== [ == [
Despacho
TR

=

Recepciéon de

accesorios

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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o Area: bodega de tuberia

Propuesta: organizar el area de produccién, el espacio correspondiente a
recepcion de carretas con producto terminado esta ocupado por materia prima,

maquinaria que no se utiliza y otras herramientas.

Figura 28. Reordenamiento en area de tuberia propuesto
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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3.3.1. Propuesta del procedimiento de almacenaje

Ya realizada la recepcion de producto terminado, se debe distribuir de la
mejor manera en sus lugares correspondientes con el fin de localizarla y

gestionarla.

La bodega contiene gran variedad de producto, por ese motivo es
importante contar con la informacion en todo momento, qué, cuanto y donde
estan los productos. La empresa realiza inventarios para tener un control mas
detallado, pero no es la manera mas eficiente porque se debe realizar una
planeacién que permita hacer el recorrido de toda la bodega, es decir, que se
debe tener un control diario de las zonas y ubicaciones, y para que este

proceso se lleve a cabo se requiere de la disponibilidad del personal.

Se propone el uso de herramientas tecnoldgicas que agilicen y faciliten la
contabilizacién y el ingreso de producto terminado al sistema de informacion.
Un sistema de identificacion automatica, codigo de barras que consiste en
etiquetas que se pueden leer electronicamente por medio de una lectora,
contiene informacion relevante. Para un funcionamiento eficiente del sistema es

necesario que los materiales estén identificados.
. Simbologia: el codigo de barras utilizara la simbologia EAN-128 porque

facilita informacion adicional, como: peso, fecha de produccion, lote,

numero de serie, ubicacion, entre otros.
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Figura 29. Esquema codigo EAN-128

Identificacion del
producto

(02) 08411700804768 (15) 041027 (37) 0072

Serie de datos  Unidades de
asignado por  producto que
el fabricante contiene

Identifica el tipo de
embalaje o unidad
de empaque.

Fuente: Empresa productora y comercializadora de tubos. Distribucién interna de los

productos. p. 31.

La informacion escaneada por medio de los lectores sera enviada
inmediatamente al controlador para darle seguimiento a los productos, el
hardware que se utilizara tiene una interfaz compatible con el sistema SAP, el
cual es usado por la empresa, debera incluir los campos necesarios para la
conversion de unidades entre la unidad de carga mayor, unidad de venta y las
unidades de consumo, permitird que al hacer la lectura de estas unidades se
sabra exactamente cuantas unidades de consumo se estan ingresando,

retirando o contabilizando.
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Figura 30. Procedimiento de almacenaje

o = 2
7 - N
\ amd — Gco—. ligt' li
Fuente: elaboracion propia.
3.3.2. Clasificacion propuesta de producto terminado

Se le asignara una ubicacion fija a cada producto, de modo que pueda ser
facilmente encontrado para esto se utiliza el método ABC, se identifican los
productos que involucran una alta rotacion, para esto se utiliza un analisis de
Pareto, permite determinar la importacion de los productos para la empresa.
Los productos tipo A son los de mayor rotacion, representan el 80 % de los
productos que mas solicitan. Los productos tipo B representan el 15 % de

productos que se solicitan y los productos tipo C conforman el 5 %.
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Figura 31. Gréfico de pareto de la demanda de productos de tuberia
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Fuente: elaboracion propia.

100

B

0%

SO
a0

0%
J0m

10%

Figura 32. Grafico de pareto de la demanda de productos de accesorios
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Fuente: elaboracion propia.
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3.4. Equipo propuesto de bodegay despacho

o Equipo de computo: equipo necesario para el area de bodega, para
realizar la actualizacion de los datos de producto terminado.

o Lectora: es un aparato que lee los caracteres y espacios del cdadigo.
Transmite la informacion que contiene el codigo de barras a una terminal
manual o a un computador.

o Impresora de transferencia térmica: permite imprimir adhesivos con
codigos de barras.

. Tablets: permite la captura automatica de informacion en el mismo lugar

donde se genera.

3.5. Instalaciones

Las instalaciones fisicas de bodega son las que limitan el movimiento y
desplazamiento de la maquinaria y los operadores. Los equipos utilizados son
los que permiten el acceso a los productos debido a su altura o peso, un
operador no podria realizar las actividades sin correr riesgo de una caida o
lastimarse alguna parte del cuerpo debido al peso. Es importante sefalizar e
informar a los operadores el sentido en el cual puede recorrer la maquinaria

dentro de la bodega.

3.5.1. Rutas de circulacion de montacargas y carretas

Las rutas sirven para evitar la colision o la aglomeraciéon de carretas y
montacargas en un mismo pasillo, la sefalizacibn muestra el sentido de
circulacion del montacargas, para que el operador sepa de qué lado puede
aparecer el vehiculo y tomar sus debidas precauciones. En las intersecciones y

esquinas con poca visibilidad es conveniente ubicar espejos convexos como
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ayuda visual de los operadores de montacarga o empleados a pie. La ubicacién
de un foco rojo, que se encienda al momento de entrar a bodega, para prevenir

a todos los empleados de la utilizacién de un montacarga dentro de la misma.
Las rutas de circulacion de la maquinaria que se utiliza para el movimiento
del producto terminado dentro de las instalaciones del area de bodega se

muestran en la figura 33.

Figura 33. Rutas de circulacion de montacargas y carretas

ntrada y
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Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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3.5.2. Areas de mercaderia en transito

Ademas, de la sefalizacion de pasillos, tramos y niveles, se propone una
sefalizacion mas detallada de las areas en donde hay operaciones de traslado
0 desplazamiento de producto terminado, ya que es preciso evitar
atrapamientos, volcamientos y atropellamientos. La sefializacion debe recordar,
tanto a los trabajadores que transitan esas areas como a los que utilizan algun
equipo para trasladar los productos terminados, que: se verifique que el equipo
de transporte se encuentre en buen estado, utilizar una velocidad moderada,
mantener despejadas las areas de transito, pasillos de circulacion delimitados,
lugares en donde sobresalgan objetos, maquinas o estructuras inmoviles. A
continuacion, se ilustran las areas de transitorias de mercaderia, asi como el

sentido de circulacion de ingreso y entrega de mercaderia.
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Figura 34. Area de mercaderia en movimiento
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Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.
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La tabla de datos pretende ilustrar de mejor manera la localizacion de las

areas transitorias de mercaderia para su sefializacion.

Tabla VIII. Areas de almacenamiento transitorio de mercaderia
Area Caédigo Descripcion
Recepcion de producto A | Salida de mercaderia a bodega de
terminado de produccion accesorios.
1. Entrada de mercaderia de
. produccién.
Bodega de tuberia B 2. Salida de mercaderia para
despacho.

1. Entrada de mercaderia de
C recepcion.
2. Salida de mercaderia para
despacho.

Salida de mercaderia de
recepcion.

Bodega de accesorio

Recepcién de accesorio D

Fuente: elaboracién propia.

3.6. Propuesta de rutas de reparto en el area de despacho

Los pasos para establecer las rutas de reparto son: sefializacién de las
areas de circulacion, establecer el sistema de codigo de barras, equipo a
utilizar, determinar los tiempos estdndares de las rutas por medio de los

formatos de estudio de tiempos propuestos.
3.6.1. Propuesta del proceso de recepcion nota de entrega
El proceso de recepcion de nota de entrega involucra a servicio al cliente y

al area de despacho. En el cual designan una persona, en despacho, para que

cada hora habil recoja las notas de entrega de transporte subcontratado y el
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cliente propio recoge personalmente la nota de entrega y sus soportes
correspondientes, la propuesta consiste en:

o Areas involucradas: despacho y servicio al cliente.

Equipo por utilizar: conexion a la red y programa compatible con SAP.

Proceso: las notas de entrega de transporte subcontratado, servicio al
cliente sigue teniendo la misma actividad de recibir el pedido y convertir en nota
de entrega, pero en este caso se envian a la plataforma utilizada en el area de
despacho por lo que se evita que la persona encargada camine hacia servicio al

cliente.

Las notas de entrega que son para clientes propios también seran
enviadas a directamente a el area de despacho, en este caso los que tendran
acceso son despachadores, pueden recibir minutos antes la nota de entrega y
empezar con el proceso de revision, ya que si lleva tuberia es necesario llenar
formulario que le permita acceder a la bodega de tuberia, de esta forma cuando

el cliente llegue al area de despacho su pedido estara en proceso.

Seguimiento y confirmacién: por medio de un libro de Excel en cual
permita hojas de calculo compartidas, su estructura de columnas hara que sea
facil organizar los cambios, controlar el progreso y gestionar informacion entre
varias personas. Los datos que se manejaran es el codigo o numero que
contiene la nota de entrega para confirmar que se tiene la cantidad correcta en
ambas areas. Si en caso ocurren errores se pueden controlar las
modificaciones que ha sufrido el documento por medio de un historial que

maneja Excel.

75



3.6.2. Propuesta del proceso de bodega

Para la propuesta de mejora del proceso de bodega se ha tenido en
cuenta las mejoras ya planteadas para la distribucion del almacén y la
implementacion de codigo de barras. Por medio del uso de tablets inteligentes y
la implementacion de mejoras en base de datos Excel via Vba/Macros. Las

mejoras planteadas presentan secciones:

o El jefe de bodega recibe las notas de entrega, el programa se lo presenta
en listado en donde se detalla la hora de entrega y el tiempo promedio de
tardanza, ya que por medio de esta informacién el programa asignara el
orden correspondiente de preparar, las rutas que se prepararan seran
enviadas por el jefe de despacho. Si en caso se obtiene una nota de
entrega de cliente propio el programa le muestra en rojo, el cual significa

que le daran prioridad a este pedido.
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Figura 35. Listado de notas de entrega por preparar

o- BODEGA o [ |

o 8
|LISTADO DE NOTAS DE ENTREGA |

|miércu|es, 27w

MNOTA DE TIFO HORADE TIEMPO DE
ENTREGA ENTREGA PREPARACION

1 A-00001 Cliente propio 13:25 01:50:25

2 A-00035 Trasporte sub 9:30 00:10:00

3 ADONS0 Trasporte sub 12:00 D0:50:00

4 AD0002 Trasporte sub 4:30 00:25:00

[ AD0530 Trasporte sub 930 01:20:00

< >

Fuente: elaboracion propia, empleando Visual Studio.

El boton de asignar lo llevara a una nueva ventana en donde le permitira
asignar n notas de trabajo a cada uno de los preparadores. El estado de
cada preparador dependera de la cantidad de notas de entrega, el verde
significa el preparador esta libre, el amarillo que estad preparando la
Ultima nota de entrega y el rojo significa que el preparador tiene trabajo.
Cuando se presenta una nota de entrega urgente, se procede a asignarle

a un preparador el pedido y al momento que el jefe de bodega lo asigne
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inmediatamente le aparece en pantalla al preparador asignado un
mensaje avisandole que se necesita cambiar de pedido.

Figura 36. Asignacion de notas de entrega a trabajadores

o ;
§|ASIGNN:|ON DE NOTAS DE ENTREGA

[=|0PERARIO #1 [ OPERARIO #2 [==| OPERARIO #3 (=] QPERARIO #4
[ A-Doo01 [ A-00002 [ 01125
[ A-D0350 [ A-00012
(] A-D0D05 [ a-D0362
(] A-D0125

Fuente: elaboracion propia, empleando Visual Studio

El programa que utilizaran los preparadores para alistar los pedidos se
muestra en la figura 37, muestra las diferentes acciones que se pueden
realizar. Cuenta con una seccion llamada picking la cual se utiliza para
preparar un pedido de transporte subcontratado, si le llega una nota de
entrega urgente, se traslada a la seccion de cliente propio para empezar

a realizar este pedido; la seccién de ver se utiliza para verificar cuantos
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pedidos se tiene a su cargo, cuales son los pedidos que se estan
realizando en ese momento e informacién de codigos de productos; la
Ultima seccion es muy importante debido a que al momento de realizar
un pedido bodega no cuenta con el producto, inmediatamente se envia
un reporte a despacho e inventarios para que estén informados de la
modificaciones del pedido.

Figura 37. Prototipo de plataforma para realizar picking

+2 BODEGA =

Picking
FEDIDO
ASIGMAR

REGISTRO ACTUALIZAR

LISTADD DE PEDIDOS
PEDIDOS EN CURSO

CONTROL DE CODIGOS

ENTER SALIR

Fuente: elaboracién propia, empleando Visual Studio.
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El boton de pedido se utiliza para verificar que existe la informacioén que
se va a preparar, muestra una hoja en donde se encuentra la descripcion

del producto, cddigo de barras, cantidad requerida y ubicacién del

producto en bodega.

Figura 38. Opcion de desplegar lista de pedido
o< Listado de picking Ii“ﬂ”ﬂl
FEDIDO AD0001
CODIGO REFERENCIA CANTIDAD UBICACION
1 02034117008047 | CODQ LISO 12MM | 25 UNIDADES ANAQUELT-LAD
2 02084187008052 | CODO C/RPRES 52 UNIDADES ANAQUELT-LAD
3 02084257008038 | UNION PVC 1214M 150 UNIDADES | ANAQUELT-LAD
4 02034867008020 | RED LI PRES 150 3 UMNIDADES ANAQUELZ-LAD
5 02084027008042 | TE LISA FVC 300 26 UNIDADES ANAQUELZ-LAD
g | 02084257008077 | TELISAPVC 250 | 15 UNIDADES ANAQUELI-LAD
7 | 02084517008033 | ADAPTADOR MA | g2 UNIDADES AMAGUEL3I-LAD
8 | 02084137008045 | CURVA 45'HEMB | 1 UNIDADES ANAQUELI-LAD
3 | 020845270028078 |SIFON PVC ASEG | 33 UNIDADES AMAGUELI-LAD
10 | 020:84787008072 | TRAMPA SANI 38 | 15 UNIDADES ANAQUEL3-LAD
< >
REGRESAR REGISTRAR

Fuente: elaboracidn propia, empleando Visual Studio.
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El boton de registro muestra una hoja, contiene celdas vacias, al
momento de escanear el primer cédigo del producto empieza a guardar
la informacion y a corroborar que es lo mismo que se tiene en el pedido,
si se selecciona la cantidad de producto mal automaticamente la fila se
pondr& en color rojo, si hay faltantes de producto la celda de cantidad se
pondréa color anaranjado y en caso que se seleccione un producto que no

se requiere indicara que hay un error y mostrara el nombre del producto

02084027003042

TE LISA PVC 300

gue falta.
Figura 39. Opcidn de registro de pedido
o= Form1 E@
ENVIAR
FEDIDO A-00001
RUTA
CODIGD REFERENCIA CANTIDAD UBICACION
02084117008047 | CODO LISO 12MM | 25 UNIDADES ANAGQUEL1-LAD
02084187008052 | CODOC/R PRES | 52 UNIDADES ANAQUELT-LAD
020842570028038 | UNION PVC 12MM | 150 UNIDADES ANAQUELT-LAD
020848670028020 |RED LIPRES 150 | 3 UNIDADES ANAQUEL2-LAD

ANAQUELZ-LAD

REGRESAR

LISTADO

REPORTES

Fuente: elaboracién propia, empleando Visual Studio.

81




El boton de ruta, se utilizard el mecanismo de Waze, el cual muestra la
ruta para seleccionar los productos, hora de finalizacion, tiempo
promedio de tardanza y distancia a recorrer. Al momento de registrar el
pedido se podra utilizar la opcidon de guia, sirve para escuchar la ruta a
través de una voz sin necesidad de observar el camino, los cuadros

muestran donde tiene que parar, para recoger el producto indicado.

Figura 40. Opcion de mostrar ruta de pedido

oy Form! [ b “.E‘_}g
3
“e - Ld o
3
(I b )

dr— St
11:30 AM
oy
48 Min - 02 km

~
v

Fuente: elaboracién propia, empleando Visual Studio.
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Figura 41. Flujograma propuesto de bodega

FLUJOGRAMA
PREPARACION DE PEDIDO

Depto. OPERACIONES Y LOGISTICA AREA: BODEGA

Jefe de bodega Aux. de bodega
( INICIO )
\ 4 ¢
Recibe notas de . .
entrega por medio Verifica los pedidos| | SEEBEIN GEIED
del programa a su cargo » a utll_lza_r para
picking
A 4 [
L _ v
Distribuye el trabajo ) —
equitativamente a Verifica pedido en Reallze} picking
los auxiliares de linea para evitar ~ segun las
bodega equivocaciones ubicaciones
propuestas
L ]
Ubica producto en
lugar de P Envia informacién
expedicion

FIN

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.

3.6.2.1. Diagrama de recorrido de bodega

El diagrama de recorrido del area de bodega es representado por

ejemplos de las rutas que se podran utilizar, debido a la propuesta de mejora
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tendrd una variacién de recorrido, todo dependerd de los productos que

requiera el pedido.

Figura 42. Diagrama de recorrido de bodega
i

] — I i £ a3 B

& L kel L g

L o i i *
L i i
—y Y .0
T BB

Daspacho

Lol

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2016.
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3.6.3. Propuesta del proceso de despacho

La propuesta de mejora en el area de despacho involucra el mismo
mecanismo que en bodega. Por lo tanto, las notas de entrega llegan
directamente al jefe de despacho, las envia servicio al cliente, él se encarga de

mandar las rutas del dia respectiva.

o El despachador recibe nota de entrega, pero Unicamente permite acceder
a la opcion de despachar hasta que bodega envie la informacién de

picking terminado.

Figura 43. Prototipo para realizar el despacho de pedidos
o5 Despacho EI@
CONTROL DE PEDIDOS
NOTA DE
ENTREGA ESTADO JALILA
A-00001 Cperadori 06
A-0D035 Libre 03
A-DD005 Libre M
£ >
Despachar
REGISTRO LISTADO

Fuente: elaboracién propia, empleando Visual Studio.
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El despachador puede empezar a registrar el pedido, junto con el
encargado de transporte subcontratado o cliente. Al momento de
terminar de registrar el producto el despachador envia la informacion

para que procedan con facturacion y los soportes correspondientes.

Figura 44. Opcion de registrar pedido
o5 REGISTRAR | [ |
PEDIDO A-D000
CODIGO REFEREMNCIA CANTIDAD UBICACION
1 | 02084117008047 |CODO LISO 12MM | 25 UNIDADES ANAGUELT-LAD
2 |02084187008052 | CODOC/R PRES | 52 UNIDADES | ANAQUEL1-LAD
3 |02084257008088 | UNION PVC 12MM | 150 UNIDADES | ANAQUEL1-LAD
4 |02084867008020 |RED LIPRES 150 | 3 UNIDADES ANAGUEL2-LAD
5 | 02084027008042 | TELISAPVC 300 | 15 UNIDADES | ANAQUELZ-LAD
6 |02084257008077 | TELISAPVC 250 | 15 UNIDADES | ANAQUEL3-LAD
£ >
REGRESAR LISTADO FACTURACION

Fuente: elaboracion propia, empleando Visual Studio.
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Figura 45.

Flujograma propuesto de despacho

Depto. OPERACIONES Y LOGISTICA

FLUJOGRAMA
DESPACHO DE PEDIDO
AREA: DESPACHO

Encargado de
despacho

Aux. de despacho

Aux. de facturacion

( INICIO )

Y

Recibe notas de
entrega en linea

v

Envia notas de
entrega de ruta
correspondiente a
dia indicado

Verifica los
pedidos y estado,
P siestalibre
puede empezar a

despachar

v

Despacha el
pedido

v

Verifica pedido en
linea para evitar
equivocaciones

v

Envia respuesta
para terminar
pedido

>

Recibe
informacién para
realizar facturacion

v

Entrega factura,
papeleria o
soportes
correspondientes

Entrega papeleria
correspondiente a |«

cliente

<

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2016.
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3.6.3.1. Diagrama de recorrido de despacho

Las actividades que realiza el despachador seran de manera continua, por

medio de la nueva propuesta el jefe de despacho controlara los tiempos de sus

despachadores.
Figura 46. Diagrama de recorrido de despacho
H ”§ ” H H H H ~aa
£
m
—{a — " P
Despacho .
o) = E@EE
Bodega de Q
tuberia ||
E — 1D [T
. ]
Departamento de [fa administrativa
produccion

Fuente: elaboracién

propia, empleando Visio 2016.
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3.6.4. Propuesta del proceso de facturacion

Los encargados de solicitar factura al auxiliar de facturacién son los
despachadores, al momento de terminar de registrar los productos, revisar que
no hay faltantes o solucionar los problemas presentes con el pedido, la
plataforma presenta una opcion de factura, se muestra en figura 47, lo que
realiza esta opcion es enviarle el registro del pedido ya confirmado para que
proceda a facturar por medio de SAP. Al facturar e imprimir le entrega la

papeleria correspondiente al despachador.

3.7. Modelo de estudio de tiempos propuesto

El estudio de tiempos tomando en cuenta la nueva propuesta dentro de las
instalaciones podra medir la gestion del despacho y recorrido interno, lo que

permitird tomar decisiones basadas en una planificacion mas certera y confiable

3.7.1. Formatos propuestos

Los formatos propuestos, se utilizaran para proporcionar apoyo y guia en
la formulacion y desarrollo del estudio de tiempos. No son las Unicas
estructuras, pero se ha optado por este modelo. ElI formato de tiempos
cronometrados toma la observacion del analista, el formato de tiempos
normales equivale a una calificacion de lo observado y el tiempo estandar
engloba los dos formatos anteriores mas concesiones, demores, fatigas y

retrasos inevitables.
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3.7.2. Tiempos cronometrados

Los tiempos cronometrados seran tomados en los datos histéricos, que se

tendran conforme se vaya utilizando la nueva propuesta.

La informacion que debe contener el formato es:

. Columnas de elementos: las actividades a realizar se dividen en
elementos.
o Fila de tiempo y lectura: tiempo se refiere a la duracion del elemento y

lectura es el tiempo continuo de los elementos.
. Numero de ciclos: cantidad de ciclos que se tomaran en cuenta.
o Media: es el resultado de la division de la fila de columna y # ciclos, para

gue de como resultado el tiempo promedio.

Figura 47. Formato propuesto paralatoma de datos
Elemento 1 | Elemento 2 | Elemento 3 | Elemento 4 | Elemento 5 | Elemento 6 | Elemento 7
Ciclo TC
1 L 0.00 |
Ciclo TC
2 L 0.00 |
Ciclo TC
3 - 0.00 |
Ciclo TC
4 L 0.00 |
Ciclo TC
5 L 0.00 |
# Ciclos
| % 0.00 |

Fuente: elaboracion propia.
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3.7.3.

Para obtener el tiempo normal se tiene que hacer uso del sistema
Westinghouse o por experiencia, es a través de la visualizacion, para obtener la

valorizacion del ritmo del trabajo y luego multiplicarlo con el tiempo promedio

Tiempos normales

total.
Figura 48. Formato propuesto tiempo normal
Sistema de calificacion
Habilidad Esfuerzo Condicion Consistencia | Total
Cantidad (+)0.11
Division B1
Calificacion | Excelente
Factor de nivelacion (FC) 1 + total= %
TIEMPO NORMAL FCx Y%
Fuente: elaboracion propia.
3.7.4. Tiempos estandares

Para obtener el tiempo estdndar se toman en cuenta dos divisiones de
suplementos, la sumatoria dara un total y sera multiplicad por el tiempo normal.

Al tener el tiempo estandar nos servira para cumplimientos y pedidos, medidas

de rendimiento.
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Figura 49. Formato propuesto tiempo estandar

Ne Descripcion del Suplemento | Suplementos determinados
SUPLEMENTO POR DESCANSO
Suplementos por fatiga basica.
Suplementos por necesidades personales.
Suplementos variables.
OTROS SUPLEMENTOS
Suplementos por contingencias o eventualidades que se sabe son
inevitables.
Suplementos exepcionales, a un nivel definido de desempefio.
Suplementos especiales, actividades que normalmente no forman
parte del ciclo de trabajo

TOTAL % DE SUMPLEMENTOS > Sumplementos (%)

TIEMPO ESTANDAR TN (1+ Y Sumplementos (%))

Fuente: elaboracion propia.

3.8. Indicadores de productividad

Los indicadores propuestos para las areas estan conformados por
variables que se utilizan para mejorar el uso de recursos asignados, evaluar y
dar seguimiento al proceso en desarrollo obteniendo informacién relevante para

aumentar la efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente final.
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Tabla IX. Indicadores del proceso en area de bodega y despacho

INDICADOR OBJETIVO

Medir tiempo desde que se descarga producto
Tiempo de ciclo en recepcién | hasta que se inspecciona y registra en el
sistema de informacion.

Determina los porcentajes de 6rdenes de pedido
preparadas correctamente dividido el total de
ordenes preparadas.

Exactitud de la preparacion
de pedido

Medir el porcentaje de 6rdenes de pedidos
atendidas con el inventario disponible dividido el
namero total de notas de entrega despachadas.

Nivel de servicio de inventario
para pedidos

Medir los productos que no son enviados a los
clientes por pedido respecto al total de
productos solicitados.

Cantidad de productos no
despachados

Determina el porcentaje de facturas que no
Documentacion sin problema | tuvieron problemas al momento de imprimirse
con los datos registrados en sistema.

Tiempo de entrega por Establecer el tiempo de entrega de producto
recorrido terminado por recorrido interno

Eficiencia de ruta establecida | Determinar el porcentaje de rutas que son
en bodega ideales para realizar picking en bodega.

Fuente: elaboracion propia.

3.8.1. Mejoras

Entre las diversas mejoras que puede proporcionar la implementacion de

indicadores se tienen:

° Confiabilidad de la informacién, elimina errores humanos, elimina

controles manuales.
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Satisfaccion al cliente, por medio de los indicadores, permite establecer
una relacion con las estrategias de le empresa.

Control de proceso, a través de los indicadores se puede dar un
seguimiento a cada actividad que forma parte de un proceso
determinando las oportunidades de mejora.

3.8.2. Ventajas

Los Indicadores de productividad implementados en los procesos reducen

la incertidumbre, como consecuencia se incrementa la efectividad dentro de la

empresa. Las ventajas de implementar indicadores son:

3.9.

Determinar hacia donde debe dirigirse la organizacion, con respecto al
desarrollo del personal y la tecnologia del equipo que se esta utilizando.
Establecen procesos de innovacion, a través de mantenimiento continuo.
Permite obtener informacion para evaluar el comportamiento de las
actividades, obteniendo la priorizacion de acuerdo con las metas y
objetivos.

Programa de capacitacion propuesto

La programacion de capacitacion propuesta consiste en establecer los

temas que se llevardn a cabo para la soluciébn de distintos problemas

detectados en las areas de bodega y despacho, que afectan en general a la

satisfaccion de los clientes. Los temas se deben programar de acuerdo con la

prioridad con el que se considera que ayudaran a mejorar la situacion actual.
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Tabla X.

Plan de capacitacion propuesto

Tema Objetivo Método Duracion
Control de
inventario y | Dar a conocer los cambios
almacenes realizados en el area de bodega, | - Conferencia
Proceso de | importancia de la funcion de | - talleres 1 sesion
planeacion de la | bodega y despacho con las
distribucién demas areas.
Utilizacién de
espacio
Mejora de
recepcion, picking y | Dar a conocer los cambios de la | - Conferencia
despacho tecnologia, registrar la | - talleres 1 sesion
-Lanzamiento de | documentacion propia de las
nuevos equipos funciones y tiempos.
-Determinacion
rutas internas
Optimas
Conocimiento  del
sistema operativo Conocer las herramientas para
Funcionamiento de | el desarrollo de las mejoras
escaner de cddigos | propuestas en el area de | -Desarrollo de 3
de barras bodega y despacho. casos sesiones
Manejo de software - talleres
a utilizar e interfaz
Registro de
informacién
Compatibilidad
entre sistemas
Generacion de
reportes
Gestion de buenas | Conozcan y entiendan los
practicas procesos para implementacion
Salud y seguridad | de buenas practicas para
en el trabajo desarrollar actividades de | Conferencia 2
Descripcion de | manera segura y correcta, sesiones
puestos evaluando algan tipo de
- Indicadores deficiencia.
Prioridades en la | Lograr equilibrio entre las Taller 1 sesi6n

gestién de tiempo

diferentes tareas asignadas.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XI. Costos del plan de capacitaciéon

Tema Tiempo Costo Responsable

Control de inventario y 2 horas US $1 000,00 | Agexport
almacenes

Mejora de recepcion, 3 horas US $1 500,00 | GS1 Guatemala
picking y despacho
Conocimiento del 6 horas US $ 400,00 Intecap

sistema operativo

Gestion de buenas 3 horas US $ 100,00 Gerente de operaciones y
practicas logistica
Prioridades en la 1 hora US $100,00 Recursos Humanos

gestion de tiempo

Fuente: elaboracion propia.

3.10. Condiciones de trabajo propuesto

Las condiciones de trabajo deben garantizar el mantenimiento de la salud,
integridad fisica y disminuir los generadores de basura, con el fin de crear una

fuente de comodidad. Por tal motivo se deben considerar diversos factores:

o Orden y limpieza: consiste en determinar lugares especificos para los
objetos dentro del area de bodega y despacho, se busca obtener una
guia a seguir de las actividades en las operaciones del entorno de
trabajo, se enumeran unas normas que son importantes para mantener el
area limpia y ordenada: respetar las areas de almacenamiento,

recepcion, producto obsoleto, area de devolucion; colocar de la mejora
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manera los pallets, una sobre otra en su respectivo lugar; colocar
basureros identificados, despejar los pasillos de cajas y pallets para el
transito de montacargas y carretas de picking; mantener en los lugares
asignados las herramientas que son utilizadas para las actividades que
se realizan dentro de las area de trabajo.

o Ventilacion: las areas de trabajo deben contar con un sistema de
ventilacion que renueve el aire producto de la respiracion, malos olores,
polvo y otras variantes que se generan por la manipulacion de productos.
La ventilacién dentro del area de bodega y despacho es natural, el techo
es alto y contiene entradas en la parte superior, las puertas de entrada y
salida de producto estdn abiertas en todo momento por lo que la
concentracion de calor en la parte baja no es alta.

o Senfalizacién: el conjunto de actividades que se realizan dentro del area
de bodega y despacho en ocasiones debido a la velocidad con que se
debe atender puede crear ciertos errores por lo que se recomienda que
el jefe de area debe estar atento a las actividades que necesiten de una
guia, de esta forma establecer y colocar sefales, letreros vy
delimitaciones segun los requerimientos de la zona, de una forma
llamativa, clara y que oriente al trabajador.

o lluminacion: las actividades a realizar necesitan de un nivel de
iluminacion diferente, depende de la zona donde se realice la actividad
dentro de las areas, una buena iluminacion contribuye a que las tareas

sean realizadas de forma eficiente.

3.10.1. Salud y seguridad laboral

La seguridad laboral consiste en medidas empleadas para la prevencion
de accidentes dentro de las areas de trabajo. Las medidas buscan determinar

las condiciones inseguras del ambiente para crear una manera de concientizar
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a los trabajadores acerca de la necesidad de practicas preventivas. La salud
laboral consiste en el control y prevencién de factor que influyan en el bienestar
del trabajador y afecte los procesos de la empresa y el desarrollo de sus tareas.
Actividades que se deberdn tomar en cuenta en el programa de salud y

seguridad laboral son:

o Comité de seguridad y salud ocupacional, segun acuerdo gubernativo
229-2014.

o Identificacion de riesgos y evaluacion de impacto.

. Equipo de proteccién personal, cumplimiento de articulo 1 de cédigo de
trabajo.

o Formacion y entrenamiento de brigadas de emergencia.

o Concientizacién del trabajador para la salud por medio de jornadas
médicas.

o Capacitacion sobre mecanica, postural e investigacion de enfermedades

ocupacionales.

3.11. Analisis de viabilidad

Segun la informacion anterior es posible realizar el andlisis de viabilidad
del proyecto, se tomaran en cuenta los costos de las areas que estan
involucradas. Se establece que los costos y beneficios descritos son tomados
de una investigacion general, varian dependiendo de la calidad y necesidad de

la empresa.

3.11.1. Costo beneficio

El analisis de beneficio costo es una herramienta que permite conocer la

razon entre el valor actual neto de los beneficios y egresos del proyecto.
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3.11.1.1. Analisis de costos

Los costos de oportunidad del proyecto se detallan a continuacion:

Disefio de proyecto: tiempo que se invertira en las posibles soluciones,
coémo se llevara a cabo el proyecto, propuestas de cambio en despacho y
bodega, de qué forma se implementara el sistema de cédigo de barras,
visitas técnicas, tiempo que se empleara en realizar los estudios y la
forma en que se implementard el sistema de control con cédigo de
barras, visitas a proveedores de los distintos equipos a utilizar, curso de
capacitacion propuesto.

Implementacion: equipos que se utilizaran en la instalacion, sistema
propuesto de macro, software la impresion de etiquetas.

Costos de operacion: son los que resultan cuando se pone a funcionar el
equipo instalado, estos seran estimados junto con los costos de control

de los equipos.
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Tabla XIl.  Costos de implementacion de propuestas

Costo Costo Costo total
Descripcion unitario parcial
Costo de disefio US$4 800 US$4 800
Costo de implementacion
Equipo de cémputo US$1 150
Lector portatil, saveo scan. US$6 700

Tablet Samsung galaxy (Tab E,
QUAD CORE 1.3GHzZ, 1.5GB RAM, | US$3 245
5.0/2.0MP, FULL HD, GPS, WI-FI)

Impresora barcode printer. US$900,00

Sistema compatible con SAP | US$500,00 | US$12 495
(Macros)

COSTO TOTAL DE US $17 295
IMPLEMENTACION

Costo de operacion

Insumos US$1 500

Consumo de electricidad USS$ 20

Costo de control

Mantenimiento US$50

COSTO TOTAL DE OPERACION US$1570
COSTO TOTAL US$18 865,00

Fuente: elaboracion propia.

3.11.1.2. Analisis de beneficios

Los beneficios que se obtendran utilizando un sistema de cddigo de barras
para establecer rutas de reparto son disminucién de tiempo en el recorrido de
despacho de pedido, diferencia de inventario, cuadres de producto terminado,

por lo tanto, el monto a utilizar es una aproximacion.
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Tabla XIII. Beneficios esperados

Descripcion Tiempo
Toma fisica de inventarios generales 8 hrs
Cuadre de inventario (3 horas por area de 9 hrs
producto)
TOTAL 17 hrs
Descripcion Monto
Disminucién en diferencia de inventarios US$35 000,00
Tiempo empleado (17 hrs al mes) US$7 375,00
TOTAL BENEFICIOS ESPERADOS EN US$42 375,00
BODEGA
Fuente: elaboracidon propia.
3.11.2. Valor presente neto

El valor presente neto de los costos abarca la vida util, la tecnologia es
una caracteristica que cambia con el tiempo por lo que tomaremos de
referencia 5 afios. La tasa de interés obtenida por el Banco de Guatemala para

inversion a plazo fijo es de 12,79 %.

o Valor actual neto de costos
Inversion inicial del proyecto - US$18 865,00
Gastos anuales - US$18 840,00

Tasa de interés — 12,79 %

Vida util — 5 afios
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Para el calculo del VPN se utiliza la féormula, detallada en anexo, con el

cual se obtiene que el VPN es de:

(1+0,1279)5-1

VPN =18 865 + 18 840(5, o=

)= $85 470,58

° Valor actual neto de beneficio

Beneficio Anual - US$42 375,00
Tasa de interés — 12,79 %
Vida util — 5 afos

(1+0,1279)5-1
0,1279(1+0,1279)5

VPN = 42 375 ( )= US$149 809,53

Relacién beneficio costo

149809,53 _

RBC = =17
85 470,58

Segun lo indicado por Leland Blank, & Anthony Tarquin; ingenieria

econdmica, el cociente de la relacion beneficio-costo significa que:

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costes, entonces el proyecto debe
ser considerado.

B/C=1 No hay ganancias, los beneficios son iguales a los costos.

B/C < 1 muestra que los costos son mayores que los beneficios, no se debe

considerar.

Se observa el cociente de la relacion beneficio costo del proyecto es

mayor a la unidad por lo que es rentable el proyecto.
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3.11.3. Tasa interna de retorno

De acuerdo con el estudio de tiempos con la nueva tecnologia en una

jornada de trabajo los tiempos se reducen en 15 %, es decir 4,8 horas. En estas

4,8 horas se tiene la capacidad de despachar 2 pedidos mas.

Suponiendo que se despacharan 2 pedidos adicionales por lo menos 2

dias en la semana, serian 16 pedidos adicionales, por lo tanto, tendriamos un
ingreso anual de US$ 32 330,32. Observar tabla XIV.

Tabla XIV. Ingresos anuales

Referencia Precio de venta | Pesode | Costo estimado por
(PV) tubo PVC kg
Tubo PVC 2 plg de Q75,00 48 kg 015,63 kg

diametro 6 metros de largo,

Se asume que sobre el precio de venta se gana el 20 %,

Precio costo(PC) = PV/1,20 = Q 13,02

Margen de contribucién = PV - PC = Q2,61/kg

Asumiendo que en cada pedido se despachan aproximadamente 500 kg en

productos PVC,

Pedidos anuales = 192 Kg totales = 500 x 192 = 96 000 kg

Ingreso anual = 96 000 kg x Q2,61 = 250 560,00/7,75 = US$ 32 330,32

Gastos anual = 18 840,00

Fuente: elaboracién propia.
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De acuerdo con la tabla XIV se tiene un ingreso anual de US$ 32 330,32y
gastos anuales de $18,840.00, valores que se utilizan para obtener la TIR por

medio de un flujo de caja.

Tabla XV. Tasa interna de retorno

Datos para el analisis

Inversion 18 865 )
ANOS
nversion 1 2 3 4 5
Flujo de caja | ¢ ooc 13 490 13490 13490 13490 13 490
(neto anual)

Calculo de TIR

Y%a

Tasa de 12,79%
descuento

TIR icmcn 65 80%
afos

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo con la tabla XV la tasa interna de retorno da un valor de
65,80 %, siendo una tasa mas alta que la tasa de interés, por consiguiente, la

propuesta es viable, ya que supera la tasa que el inversionista pagara para el

desarrollo de la propuesta.
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4.  PLAN DE OPTIMIZACION EN AREA DE DESPACHO

4.1. Cronograma de actividades propuestas

Se implementaran las propuestas de mejora que fueron desarrolladas en

el capitulo 3 del presente trabajo, las cuales engloban diferentes actividades

gue generaran que la eficiencia aumente en las distintas areas que se tomaron

en cuenta.

Tabla XVI.

Plan de actividades propuestas

Propuesta

Actividad

Descripciones de puestos

Definicion de puestos
Descripcion de puestos
Revision y correccion

Reordenamiento de producto
terminado

Definicion de procedimiento de almacenaje
Clasificacion propuesta de productos

Sefalizaciones de instalaciones
internas

Rutas de circulacién de montacargas
Mercaderia en transito

Disefio del sistema de codigo de
barras

Propuesta de proceso de recepciéon de nota de
entrega

Propuesta de proceso de bodega

Propuesta de proceso de despacho

Propuesta de proceso de facturacion

Documentos y controles

Formato propuesto estudio de tiempo
Control de trazabilidad

Condiciones de trabajo

Salud y seguridad laboral

Indicadores de productividad

Definicion de indicadores
Medicidon y seguimiento de indicadores
Reuvision y correccién

Programa de capacitacion

Horarios de capacitacion
Temas de capacitacion
Ejecucion de capacitacion

Fuente: elaboracion propia.

105



4.1.1. Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt se utilizar4 para comparar la planificacién original
con el desarrollo real, ya que es una representacion gréafica de las actividades
propuestas dentro de un rango de tiempo determinado, las barras simbolizan la
duracién de dichas actividades mostrando cuando inician y finalizan. A
continuacion, se representa los diagramas de acuerdo con el é&rea, las
actividades se desarrollardn de manera simultdnea, buscando aprovechar el
tiempo y que de esta forma los colaboradores implicados en las propuestas
entiendan y tengan la opcion de poder sustituir a un compafiero por enfermedad

u otro caso.

4.1.1.1. Area de bodega

El diagrama de Gantt de area de bodega para realizarlo se utilizé el plan

de propuestas, dividiéndolo en actividades, ver apéndice 1.

4.1.1.2. Area de despacho

Para realizar el diagrama de Gantt de area de despacho se utilizo el plan
de propuestas de mejora. Las actividades por realizar coinciden con fechas del
area de bodega, es conveniente que se traten los temas en las mismas fechas

debido a que las areas necesitan de una buena comunicacion, ver apéndice 2.

4.2. Documentacion de los procesos propuestos

Los procesos que conforman las areas de bodega y despacho son parte
principal de la satisfaccion al cliente, por lo cual la documentacién de los

procesos sirve como una herramienta de consulta permanente por parte de los
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trabajadores porque contiene instrucciones, responsabilidades e informacion,
permitiendo que el departamento de operaciones y logistica sigan buscando la
mejora continua de sus procesos. La documentacién consiste en agrupar las
actividades y tareas principales de bodega y despacho.

4.2.1. Area de despacho

Las actividades que se describen son las tareas principales que se llevan

a cabo en el area de despacho, cada una con su responsable correspondiente.

Tabla XVII. Actividades en area de despacho
Proceso Recepcion de nota de entrega y despacho de pedidos
Objetivo Gestionar adecuadamente la recepcion, despacho de pedidos.
Departamento Operaciones y logistica
No. Procedimiento Descripcién Responsable
Recepciones notas = Servicio al cliente se encarga de enviarle las notas Supervisor de
1 de entrega de entrega al area de despacho. transporte y

Divisiones notas de

El supervisor se encarga de revisar la plataforma y

despacho
Supervisor de

2 entrega dividir las notas de entrega segln ruta y dia de transporte y
entrega. despacho
El supervisor se encarga de enviarle las notas de
entrega correspondientes a rutas asignadas al Supervisor de
3 Gestionar pedidos | encargado de bodega. Si es cliente propio, la nota transporte y
de entrega la reciben al instante bodega y despacho
despachadores.
Entregar productos uno a uno a encargado del
transporte o cliente, de tal forma que la descripcion
4 Despachar y cantidades listan concuerden con el pedido. Despachador
Culminado el registro de productos, el
5 Facturar despachador confirma facturacién, se procede a Auxiliar de
realizar documento correspondiente. despacho
El supervisor realiza una revision en el sistema de Supervisor de
6 Verificar facturas las facturas ingresadas, verificando que no exista transporte y
ninguna sin ingreso, evitando el reproceso. despacho
Realiza una reunion con el equipo de trabajo, Supervisor de
estableciendo las novedades que surgen en el transporte y
7 Retroalimentacion trascurso de la semana, buscando determinar los despacho

problemas y aportando posibles soluciones.

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Area de bodega

Las actividades que se describen son las tareas principales que
intervienen en la satisfaccion del cliente al recibir su pedido, son del area de

bodega cada una con su responsable correspondiente.

Tabla XVIII. Actividades en area de bodega
Proceso Preparacion de pedidos.
Objetivo Gestionar adecuadamente la preparacion de productos de los
pedidos.

Departamento Operaciones y logistica

No. Procedimiento Descripcion Responsable
Recepcién de nota Recibe las notas de entrega
1 de entrega correspondientes a la ruta a preparar Encargado de
por dia, las de cliente propio le llegan bodega
de inmediato.

Revisa las notas de entrega y la
2  Divisiones notas de disponibilidad de sus trabajadores para Encargado de

entrega proseguir con la reparticion de bodega
pedidos.
El alistamiento consiste en escoger los
3 Preparacion de productos descritos en el pedido, para Auxiliar de
pedido su posterior despacho. bodega

Consiste en trasladar el pedido, ya
Zona de expedicion preparado, al area de despacho para Auxiliar de

4 que proceda con su revision. bodega
Realiza una reunion con el equipo de
trabajo, estableciendo las novedades

5 Retroalimentacion que surgen en el trascurso de la Jefe de bodega
semana, buscando determinar los
problemas y aportando posibles
soluciones.

Fuente: elaboracién propia.

108



4.3. Herramientas para la administracion del cambio propuesto

El cambio propuesto en las areas de bodega y despacho genera una
alteracion en la cultura organizacional, la cual es base para que la
implementacion sea completa. Al momento de capacitar, a los trabajadores, se
busca que comprendan las instrucciones e informacién para concientizarlos
sobre los temas planteados y la mejora que ocasionara en su puesto de trabajo,
que al final genera un beneficio para la empresa. El factor tecnoldgico es el
encargado de generar un cambio organizacional, para que este se desarrolle de
la mejor manera es necesario relacionarlo con otros factores como estructural,
personal y cultural que son necesarios para apoyar el cambio en el factor
origen. Las herramientas que se utilizaran para la administracion del cambio

personal y cultural, las cuales apoyan el factor origen son:

o La creacion de equipos que impulsen el cambio.
o Sistemas de comunicacion para informar, motivar e integrar a los que
forman parte del cambio.

o La existencia de un lider para llevar el seguimiento del cambio.

Ademas, las herramientas que aportan al cambio estructural, los cambios
tangibles, son: establecer objetivos, medir rendimiento, aprendizaje,

reconocimiento y recompensa personalizadas de acuerdo a la empresa.

4.3.1. Area de despacho

La propuesta del sistema de codigo de barras y el software para registrar
datos son el factor tecnoldgico que influyen en los cambios. De acuerdo con sus
necesidades necesitard de un seguimiento para verificar las situaciones que se

necesitan mejorar.
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Tabla XIX. Herramientas en la administracion de cambio en despacho

Equipo que impulse el | Establecer dentro de los trabajadores que conforma

cambio despacho un equipo desde el momento que se detecto la
necesidad del cambio, de forma que se encargue de que
todo el equipo comprenda la necesidad.

Comunicacion Establecer mensajes disefiados para expresar la intencion
del cambio, evitando versiones del contenido y que no sea
comprendido por falta de informaciébn causando
resistencia.

Liderazgo Informar al supervisor de transporte y despacho que es el
responsable de crear un ambiente deseoso de innovacion
y mejora, aprovechando los cambios.

Fuente: elaboracion propia.

Las areas deben establecer objetivos para saber hacia donde se dirigen y

determinar si los cumplen.
4.3.2. Area de bodega
El &rea de bodega es influenciada por el factor tecnolégico, ademéas de
despacho, el cual incluye el sistema de cédigo de barras, software compatible

con el sistema, la sefalizacion dentro de las instalaciones y clasificacion de los

productos dentro de bodega.
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Tabla XX. Herramientas en la administracion de cambio en bodega

Equipo que impulse el | Desde el momento que se detectd la necesidad formar un

cambio equipo conformado por los trabajadores de bodega. Se
encarga de que todos los trabajadores comprendan la
necesidad de los cambios internos.

Comunicacion Establecer mensajes disefiados para expresar la intencion,
evitando versiones del contenido y que no sea
comprendido por falta de informacion causando una
resistencia.

Liderazgo Informar encargado de bodega que es el responsable de
crear un ambiente deseoso de innovacion y mejora,
aprovechando los cambios.

Fuente: elaboracion propia.

Las areas de despacho y bodega deben establecer los objetivos y
determinar de acuerdo con sus recursos de que forma el rendimiento de los

trabajadores sera reconocido o recompensado.

4.4. Funcionamiento del modelo

Durante el funcionamiento del proyecto se espera reducir los tiempos de

despacho y bodega en un 15 %.

4.4.1. Andlisis de rutas de reparto propuestas

Con la tecnologia propuesta, equipo de cémputo, lector portatil saveo
scan, tablet Samsung galaxy (Tab E, QUAD CORE 1,3GHZ, 1,5GB RAM, 5,0/2,0MP,
FULL HD, GPS, WI-FI), impresora barcode y software se busca reducir los tiempos

de de bodega(picking) y despacho.

111



4.4.2. Proceso de estudio de tiempos propuesto

El estudio de tiempos debe cumplir un conjunto de actividades de forma
satisfactoria para la mejora de los procesos existentes. La metodologia

empleada para el desarrollo del estudio de tiempos propuesto consistio en:

o Definir: en esta fase se determindé requerimientos y expectativas a
alcanzar en el desarrollo de la propuesta, se establecieron objetivos y

fallas que se desean resolver al finalizar el proyecto.

. Medir: se evalud la situacién actual para establecer los parametros a
analizar.
. Analizar: con los datos registrados, se determinaron las fallas en el

proceso logistico en bodega y despacho.

o Mejorar: por medio del analisis se determind la propuesta para mejorar
el proceso, a través de la optimizacion de tiempos en despacho y
bodega.

o Control: se establecieron evaluaciones para darle seguimiento a la

propuesta.

4.4.2.1. Formatos propuestos

Los formatos para el estudio de tiempos, inciso 3.7, serviran de guia para

el analista.

. Formato para registrar datos, ver figura 45. Consiste en observar el
proceso completo para dividirlo en elementos, determinar cuantos ciclos
se van a registrar, anotar los tiempos cronometrados para obtener el

tiempo promedio.
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o Formato de tiempo normal, ver figura 46, consiste en un sistema de
calificacion del operario de acuerdo con su desempefio en el proceso a
analizar.

o Formato de tiempo estandar, ver figura 47, se determina el porcentaje de
suplementos para obtener el tiempo estandar de acuerdo con esta

férmula, TN = (1+ % suplementos).

4.4.2.2. Andlisis de tiempo propuestos en el area

de bodega

El andlisis de la propuesta determina lo que es normal en el proceso, para
el andlisis de tiempo propuesto en el area de bodega se utilizaran los graficos
de control, ver figura 49. Consiste en determinar el tiempo estandar por medio
de los formatos propuestos y conforme la propuesta vaya funcionando se
registraran los nuevos tiempos de picking en bodega, si los tiempos registrados
por la nueva tecnologia son mayores que el tiempo estandar significa que se

debe prestar atencién para determinar la falla del proceso.

4.4.2.3. Andlisis de tiempo propuestos en el area

de despacho

Para el andlisis de tiempo propuesto en el area de despacho se utilizaran

los graficos de control, ver figura 48.

Los graficos de control muestran si el proceso mejora o empeora al
registrar los datos con la nueva tecnologia, si los tiempos registrados son
mayores al tiempo estandar significa que se le debe prestar la debida atencion

para determinar la causa que esta afectando el proceso.
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4.5. Capacitacion a empleados

Es importante que la empresa determine la importancia de contar con sus
colaboradores capacitados en los roles que desempefian, ya que mejora la
actitud, aptitud y logra la participacion del personal en las identificaciones de las
necesidades, se eliminan las dudas acerca de los nuevos sistemas y soluciones
propuestas para las areas de bodega y despacho, todo con el objetivo de

alcanzar las metas establecidas por la empresa.

451. Actividades técnicas

Se estableceran los temas de capacitacion que se necesitan impartir en
las areas de bodega y despacho. Para tener un mejor funcionamiento de las
propuestas expuestas en el capitulo 3 es necesario implementar actividades

técnicas para garantizar un programa sélido.

Se sugiere la siguiente guia:

o Involucrar a recursos humanos, gerencias, jefaturas y supervisores de
area para discutir los resultados de las necesidades de capacitacion.

o Seleccionar los métodos de entrenamiento apropiados, garantizando que
el trabajador capte lo necesario para desempeifiar su trabajo de la mejora
manera. Los métodos son: capacitacion en el trabajo, conferencias,
talleres y resolucién de problemas.

. Determinar el contenido de la capacitacion, se menciona en el punto 3.9
del capitulo 3 del presente trabajo.

. Establecer los instructores, internos y externos. Se menciona las posibles

opciones: Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad (INTECAP),
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Asociacion Guatemalteca de Exportadores (AGEXPORT) y personal
interno de la organizacion.

o Establecer lugares donde se realizara la capacitacién, empresa objeto de
estudio, empresas externas.

o Establecer el mejor tiempo tomando en cuenta las diferentes actividades

de la organizacion y las temporadas de ventas.

4.5.2. Actividades de capacitacion

Se entiende que la capacitacion consiste en la actualizacion de
conocimientos, habilidades, tecnologias y métodos para hacer que la
organizacion sea mas efectiva. Entonces, los cambios tienen implicaciones en
donde se debe agregar actividades que se relacionen con el crecimiento laboral
y personal, como: liderazgo, trabajo en equipo, autoconocimiento. Se
mencionan diferentes actividades que sirven para que el trabajador se dé

cuenta de lo que es posible lograr a través de esto.
o Actividad 1
o Nombre: telarafia, actividad para romper el hielo.

o) Obijetivo: iniciar el reconcomiendo grupal, dar a conocer el tema 'y

crear un ambiente ameno.

o Procedimiento:
o Se forma un circulo con los integrantes correspondientes.
o Al azar, el instructor asignara el colaborador que empezara a

tomar la lana y hard una breve presentacion que describe sus

habilidades y conocimientos.
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o El colaborador que tiene la lana escogera el siguiente participante
y le lanza la lana para que continle con su presentacién, asi
sucesivamente se realizard hasta terminar con los integrantes de
la rueda.

o Conclusion: representa una red en la que se encuentran
conectados y que si alguno desea moverse lo tiene que hacer con
todos, breve relacién con lo necesario que es la comunicacion

entre areas.

Actividad 2
o Nombre: deseos
o Objetivo: obtener expectativas de los trabajadores.

Procedimiento:

o Los colaboradores tiene un tiempo para pensar en lo que desean

aprender del evento.

o Anotan los deseos en una hoja de papel.

o El instructor realizara un resumen de los deseos.

Actividad 3

o Nombre: caminando juntos

o Objetivo: lograr cooperacion y coordinacion para alcanzar el

objetivo trazado.

Procedimiento:
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o 1. Se forman parejas y se unen los tobillos con un listén

o 2. Se les asigna un tiempo de tres minutos para que piensen como
avanzaran sin romper el liston.

o) 3. La pareja que llegue en menor tiempo y errores sera la
encargada de exponer en sus ideas de que pensaron para llegar a
la meta.

o Conclusion: demostrar a los colaboradores que para llegar a un
objetivo se necesita del trabajo en equipo, escuchar, comunicacion

y seguir instrucciones.

Actividad 4
o Nombre: auditoria de seguridad
o) Objetivo: el reconocimiento por parte de los colaboradores de los

riesgos que se encuentran a su alrededor y la importancia del

equipo de proteccién personal.

Procedimiento:

o) Se forman grupos de tres personas.

o Se les permite que recorran el area de capacitacion dos veces
para que puedan observar las instalaciones.

o Los grupos deben anotar los riesgos a los que se encuentran
expuestos y que equipo de proteccidn personal utilizarian.

o Conclusioén: informar a los trabajadores sobre la importancia de su

seguridad y de sus alrededores.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1. Evaluacion y mantenimiento de rutas de reparto propuestas

Para llevar un control adecuado de las propuestas para el area de bodega
y despacho, es importante contar con registros que complementen las
mediciones de las propuestas para aportar valor de calidad a los procesos.

5.1.1. Indicadores de rendimiento

Se plantean indicadores para la evaluacion y seguimiento de las rutas de

reparto propuestas en el area de bodega y despacho.

Tabla XXI. Indicadores de rendimiento

Indicador

Descripcion

Férmula

Nivel de
cumplimiento de

Dar a conocer el nivel de
eficiencia de las rutas de

pedidos reparto para entregar un Num. de pedidos cumplidos
pedido a tiempo. pedidos totales X100
Pedidos Se considera un pedido
entregados completo el que contiene Notas pendientes de resolver
completo todas las unidades Tota de notas X100
solicitadas.
Determinar el volumen de
Resoluciones resoluciones realizadas por | Numero de resoluciones tramitadas
tramitadas las &reas correspondientes. Tota de resoluciones solicitadas X100
Documentacién | Numero y porcentaje de
sin problema facturas con error por Facturas generadas sin error
; 100
cliente. Tota de facturas
Rendimiento Resultados esperados de Resultado real

X100

las rutas de reparto. Resultado esperado

Fuente: elaboracion propia.
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5.1.2. Evaluacion de desempefio de trabajadores

Conforme los cambios en los procedimientos y la tecnologia a utilizar
empiecen a tomar campo en las areas es necesario que se realice una
evaluacion a los trabajadores, permitird conocer las debilidades y fortalezas en
las que el colaborador se encuentra, enfocandose en brindar herramientas y

métodos para desarrollar una mejora labor.

La tabla XXII muestra los indicadores para evaluar el desempefio de los
trabajadores por sus competencias, considerando instrumentos objetivos. La
frecuencia de evaluacion de los indicadores sera mensual, se presentard a los
jefes inmediatos en los primeros cinco dias de cada mes, la unidad a evaluarlos

€s con porcentajes, a continuacion, se presenta los rangos de desempefio.

Tabla XXIl. Rango de evaluacion de trabajadores

Rango de Bajo Menor a 75 % Bueno De 91 % a 99 %

desempefio | \edio |De 76 % a90 % |Excelente |igual a 100 %

Fuente: elaboracion propia.

Al realizar la evaluacion en consecuencia se procede al andlisis de datos
para identificar el area que requiera de la debida atencion, en funcién de estos
se determinar las decisiones relacionadas con el recurso humano de la
organizacion. El porcentaje obtenido determina si se procedera a tomar
acciones de reconocimiento, sanciones o plan de mejora. Para complementar
la medicion de los indicadores se necesita conocer de forma cualitativa al
colaborador para entender en que puede estar fallando su falta de compromiso

con la organizacién, las preguntas a evaluar, se encuentra en apéndice 2, a
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cada colaborador lo realiza su encargado inmediato, es el que estd pendiente
de lo que puede estar fallando en su area.

Luego de obtener la informacién con el respectivo analisis, se procede a
una reunion moderada, entre el colaborador evaluado y el evaluador, con el fin

de informar los resultados obtenidos.

5.2. Procedimiento de inspeccién

Las propuestas de mejora para su correcto funcionamiento al momento de
su instalacion e implantacion deben tener un seguimiento que asegura el éxito
del proyecto, debido a que con el tiempo las dudas y situaciones imprevistas
gue ocurren deben solucionarse al instante o0 en menor tiempo. La frecuencia
con que se llevara a cabo la inspeccion de las rutas de reparto cambiara
conforme el tiempo trascurra, los primeros dos meses de la instalacion se
llevard un monitoreo quincenal, luego se establecera una revisidbn mensual para
gue coincida con la evaluacion de desempefio y tener una vision global de lo

que ocurre en las areas involucradas en el cambio.

5.2.1. utilizacién de formatos

Para el anadlisis de las rutas se utlizaran los gréaficos de control,
determinaran lo que es normal en el proceso, si mejora 0 empeora conforme el
tiempo transcurre. El tiempo estandar se determina por medio de los formatos
propuestos de estudio de tiempo, en el capitulo 3, este tiempo determina el
tiempo maximo que el trabajador puede demorarse en la recepcién de nota de
entrega, preparacion y despacho del pedido, el limite inferior de tiempo se

estable con criteriode £ 5% .
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Es importante resaltar que los datos utilizados en las siguientes tablas
sirven solo para ilustrar un ejemplo de analisis de rutas de reparto propuestas, y
gue cada ruta de reparto tendra su respectiva grafica para analizar los tiempos
en que los trabajadores la completan. A continuacion, se destacan los

siguientes datos, importantes para conocer el estado de la ruta.

5.2.1.1. Monitoreo de tiempo de ruta de reparto

propuesto en despacho

Por medio del andlisis de datos, se determiné el promedio, una ruta de
reparto es completada por los trabajadores en 20 minutos, con minimo de 15
minutos, los datos que se representan debajo del tiempo estandar significan
gue van mejorando y en consecuencia que la ruta propuesta optimiza tiempos,
también se pueden observar los tiempos que van en aumento y superan el
tiempo estandar, representados en rojo, los cuales son puntos claves para
determinar el momento preciso para prestar atencién a lo que puede estar

sucediendo con los colaboradores.

Figura 50. Grafico de control de despacho

GRAFICA DE CONTROL
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Fuente: elaboracion propia.
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5.2.1.2. Monitoreo de tiempos de rutas de reparto
propuestos en bodega

Por medio de la grafica se puede observar que el tiempo estandar es 31
minutos, minimo establecido es 26 min. Las referencias utilizadas en el area de
productos tienen diferentes tamafos y formas, por lo que el tiempo a realizar la
ruta tiene una variacion alta. Los tiempos que se grafican arriba del tiempo

estandar, se les debe prestar la debida atencion.

Figura 51. Gréfico de control de bodega

GRAFICA DE CONTROL

¢ 45 °
5 40
% 35 ]
£ 30 o ® ®
o 25
£ 20
QL 15
= 10
5
0
1 2 3 4 5
Trabajadores
e ESTANDAR LCI ® TIEMPOS

Fuente: elaboracion propia.

Para darle seguimiento a los datos que estan fuera del rango, los
supervisores se encargaran de establecer una reunién para informar los
resultados a los colaboradores, se utilizard el diagrama de Ishikawa para
determinar las posibles causas de la desviacién, las que estan en aumento para

establecer acciones que conformen un plan de mejora y si es por debajo para
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poder dar a conocer qué esta causando que el tiempo se reduzca, lo cual es

ventajoso para el area.
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CONCLUSIONES

Los fundamentos y metodologias analizadas, como: estudio de tiempos,
diagrama de Gantt, diagrama de Pareto, diagrama de recorrido, entre
otros. Son aplicables a cualquier tipo de situacion o procesos, en este
caso fueron utilizadas para presentar una propuesta de mejora de rutas

de reparto del area de despacho.

Por medio de la aplicacion de flujogramas en las operaciones existentes
se identificaron oportunidades de mejora como: optimizacion de tiempo,
disefio de rutas, sefializacion y capacitacion en las areas involucradas en

el proceso de preparacion y entrega del pedido.

Se determind que el tiempo estandar que conlleva recibir nota de
entrega, preparar, despachar y facturar un pedido se podra obtener al
momento de la implementacion de la propuesta, utilizando los formatos
propuestos de estudio de tiempos, lo cual permitird optimizar tiempo en

las areas de despacho y bodega.

Por medio del diagrama de Gantt se planificaron las actividades para la
optimizacion de tiempo en el area de despacho, permitiendo ordenar
tareas, asignar recursos, controlar el tiempo de lo programado con lo
real, conocer los costos, eficiencia de toda la operaciones vy

responsables.

Por medio de las gréaficas de control del tiempo estandar de cumplimiento

de ruta, se obtuvo el modelo para la evaluacién y mantenimiento de las
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rutas de reparto propuestas, en las areas involucradas para llevar a cabo
el despacho del producto.

El programa de capacitacién abarca temas para la solucion de problemas
detectados en las areas de bodega y despacho, buscando que el
personal identifigue de qué manera las soluciones impactaran en sus

tareas asighadas, logrando una participacion adecuada.

En el andlisis de flujo de caja se obtuvo una tasa interna de retorno de
65 %, siendo una tasa mas alta que la tasa de interés, por consiguiente,
nuestra propuesta es viable, ya que supera la tasa que el inversionista

pagara para el desarrollo de la propuesta.
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RECOMENDACIONES

Realizar actualizaciones correspondientes a los fundamentos teoricos y
metodologias aplicados al disefio de rutas de reparto, debido a que
surgen nuevas versiones adaptandose al cambio que producen las

nuevas tecnologias.

Validar la informacion constantemente, la cual se genera en cada
operacion del proceso de despacho, utilizando los datos registrados por

medio del sistema de codigo de barras.

Realizar cada quince dias reuniones de seguimiento y avance con las
areas involucradas, se obtendrd una mejor vision del comportamiento de

los procesos y permitira dar soluciones inmediatas.

Presentar resultados de avance cada mes involucrando a todo el
departamento de logistica, para generar pensamiento constructivo y

comunicacion que permita la mejora continua de los procesos.

El mantenimiento de mobiliario y equipo permitird que cumpla con su
vida econOmica, evitara retrasos de entrega y asegurara el servicio al

cliente, garantizando el picking y despacho de los productos correctos.

Establecer revisiones periodicas para comprobar el estado del proceso,
evaluando si las actividades se estan realizando de acuerdo al plan
establecido, comparando lo esperado con lo que se esta llevando a cabo

y efectuar correcciones si fueran necesarias.
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Desarrollar un plan de capacitacion constante para reforzar las
habilidades de los colaboradores, ayudando a adaptarse a los cambios

gue requiera la empresa.

Se recomienda reforzar la delegacién de tareas como un principio de

liderazgo en los encargados de area para la optimizacién de tiempos.
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Diagrama de Gantt area de despacho
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Apéndice 3. Evaluacion de desempeiio

| INFORMACION GENERAL |
Nombre: Jefe inmediato:

Puesto: Fecha:

Instrucciones: calificacion de acuerdo con escala, tener en cuenta el
desempefio del empleado con relacion a la descripcion del perfil y habilidades
especificas. Escala:1-Deficiente2—Regular3—Bueno 4—Muy Bueno 5- Excelente
Conocimiento del puesto Calificacion

Conoce el proceso de su area y cuenta con los conocimientos
adecuados para cumplir sus objetivos.

Investiga sobre aspectos técnicos relacionados a resolver problemas
bajo su responsabilidad.

Acude a sus superiores correspondientes para dar a conocer sus
posibles ideas de mejora en los procesos.

Trabajo en equipo

Se adapta a las ideas o comentarios que brindan sus jefes o
compaiieros de trabajo.

Se relaciona de una manera adecuada con las personas dentro y
fuera de su area de trabajo, obteniendo apoyo para resolver diversas
situaciones.

Cumplimiento de metas

Demuestra su responsabilidad con las tareas asignadas y tiempos
de entrega.

Aporta comentarios e ideas para mejorar los procesos a su cargo o
los relacionados con su tarea.

Calificacion total

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXOS

Anexo 1. Sistema Westinghouse para calificar habilidad
+0.15 Al Superior
+0.13 A2 Superior
+0.11 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena
0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable
-0.16 F1 Mala
-0.22 F2 Mala

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. p. 383.

Anexo 2. Sistema Westinghouse para calificar esfuerzo
+0.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
-0.04 El Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Malo
-0.17 F2 Malo

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. p. 383.
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Anexo 3.

Sistema Westinghouse para calificar condicion

+0.06 A Ideal
+0.04 B Excelente
+0.02 C Bueno
0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable
-0.07 F Malo

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. p. 383.

Anexo 4.

Sistema Westinghouse para calificar consistencia

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Mala

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. p. 383.

Anexo 5. Tipo de holguras
Necesidades || Fatiga Fauga Demoras Demoras || Holguras
personales hiisica variable incvitables cvitables || adicionales

¥ Y Y

Holguras constantes Holguras especiales

Y

Tiempo Tiempo
Holguras totales | + a |® | cidister

! por_politica|

Fuente: NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial. Métodos, tiempos y movimientos. p. 383.
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Anexo 6. Férmula de valor presente neto

e a+o"-1
VPN = Inversion inicial + A| ——————

ia+n

Fuente: TAYLOR. George. Ingenieria econémica. p.139.
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