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RESUMEN

El fin de toda empresa es poder generar ganancias y llevar un buen control
de los recursos que se tienen y los gastos en los cuales se pueden incurrir, por
lo que en el siguiente trabajo de investigacion se trata con uno de los pilares mas
importantes que pueden afectar positiva 0 negativamente a la empresa
dependiendo como se esté realizando, este es el caso del pilar denominado
“Despachos” especificamente dentro de la operacion de una bodega de

repuestos.

Se estudid y analiz6 el tiempo destinado en el proceso de despachos de
repuestos y articulos varios para poder optimizar este pilar y generar valor

agregando e implantando nuevas herramientas y procesos de control.

Como resultados obtenidos referentes al proceso actual, la empresa no
tiene un nivel éptimo en sus procesos de despachos, puesto que, al no contar
con un adecuado aprovechamiento de espacios dentro de bodega, mala
ubicacion, ausencia de rotulacion, orden y limpieza, ademéas de la falta de
controles y procedimientos. Se generen tiempos prolongados en las solicitudes

de despachos.

Al no poder cumplir en tiempo con las solicitudes de despachos, se corren
muchos riesgos, ya que puede existir paros de maquinas por falta de repuestos
(lo que representa costos para la empresa), incidentes o fallas al no contar con
los suministros necesarios para los procesos productivos (no conformidades,
auditorias), ademas del desconforme de las demas areas por los tiempos

prolongados de despachos (servicio al cliente interno).
Xl



Atendiendo a esta necesidad de cambio para poder optimizar el proceso
de despachos y evitar costos para la empresa, es que se propone la instalacion
de un sistema de racks para incremento de los espacios en bodega,
aprovechamiento del modulo de la empresa para colocar una adecuada
localizacion y rotulacion de los repuestos, mejoramiento de los procedimientos

por medio de la capacitacion constante y nuevos formatos.

X1



1. INTRODUCCION

El presente informe de investigacion tiene por objeto documentar la
sistematizacién de una propuesta de mejora para la optimizacion de tiempos de
despachos de repuestos y articulos varios en bodega de repuestos para una
empresa dedicada a la produccion de empaques en el departamento de

Guatemala.

Para alcanzar la optimizacion en los tiempos de despachos en bodega de
repuestos y articulos varios, se hace necesario entender las principales

problematicas que integran a dicho proceso.

Comenzando por el personal, donde por ser de nuevo ingreso no se tiene
todo el conocimiento y herramientas necesarias para realizar un despacho
adecuado, seguido del desorden dentro de bodega, puesto que todos los
repuestos estan colocados solamente a piso y en cualquier espacio que se
encuentre, de igual manera se evidencia deficiencia en la rotulacion de los
repuestos y articulos varios, falta de espacio de almacenamiento y problemas de

localizacion.

Por tal motivo la importancia de la investigacion es poder tomar cada uno
de los puntos deficientes y definir una propuesta de mejora que permita realizar
buenas practicas y capacitacién constante al personal de bodega, el optar por un
sistema de almacenamiento adecuado para la cantidad de repuestos y articulos
varios que ingresan, asi como el orden de estos, aprovechar de mejor manera el
sistema instalado en las computadoras para implementar un buen método de

localizacion y rotulacion.



Dicha propuesta traerd como resultado evitar tiempos de despachos
prolongados que repercutan en costos elevados para la empresa por paros de
produccién y maquinas, al no contar con los repuestos y articulos varios

necesarios para la operacion.

Esta investigacion tendra aportes y beneficios importantes, ya que cada
area de la empresa al contar con los repuestos y articulos varios solicitados y
entregados en tiempo garantizan la continuidad de la produccion y la realizacion
de los mantenimientos preventivos y correctivos, asi como también evitar
reclamos internos. De igual manera se evitaran no conformidades por auditorias
internas y externas relacionadas con inocuidad, trazabilidad, buenas practicas de

manufactura, orden y limpieza, entre otras.

Cabe mencionar que, para lograr dicha solucion a la problemética, es
necesario optar por un método de almacenamiento puesto que se pierde mucha
oportunidad de espacio al tener los repuestos y articulos varios solamente
colocados en piso y algunas estanterias. Se plantea la instalacion de un sistema
de racks de dos niveles para el aprovechamiento de espacio, ordenamiento,

localizacion y rotulacion dentro de la bodega.

En cuanto a la factibilidad de la investigacion se obtuvo la autorizacién de
la empresa interesada en la propuesta de mejora para la optimizacién de tiempos
de despachos de repuestos y articulos varios puesto que los reclamos por parte
de las areas de produccion, mantenimiento y aseguramiento de calidad han sido
muy recurrentes en relacion con el tiempo que esperan para recibir sus

requerimientos.

La empresa esta dispuesta a invertir en la bodega ya que se tendra un

aumento considerable en los préoximos meses de ingresos de repuestos
2



provenientes de pedidos al exterior y de igual manera por el resguardo de
repuestos de maquinas que se estaran desmontando, por lo que sera necesario

contar con espacio y una buena distribucion.

El informe final estard compuesto por cuatro capitulos que formaran el
marco tedrico y conceptual, el capitulo uno donde se define la industria del
plastico, asi como conocer algunos productos y la importancia que tiene el

reciclaje.

El capitulo dos, donde se documenta el desarrollo de la investigacion,
partiendo de la definicion de almacenamiento. Siendo este el principal punto de
enfoque para optimizar los tiempos de despachos. De igual manera se describen
los principales tipos de almacenamiento, algunas ventajas y desventajas, ademas
de conocer el objetivo principal de un sistema de almacenamiento para el
resguardo de repuestos y articulos varios.

El capitulo tres y cuatro, donde se mostrara la importancia de una bodega
de repuestos, conocer el proceso de recepcion para el resguardo de los
repuestos y articulos varios, el procedimiento adecuado de despachos, siendo

este el principal objetivo para la optimizacion de los tiempos de despacho.






2.  ANTECEDENTES

Segun (Safadi y Salazar, 2013), indica que tener un layout desorganizado y
gue no cuente con un sistema de ubicacion eficiente, hace que el proceso de
almacenaje y despacho se retrase, afectando la productividad en los centros de
distribucion y por tal motivo que la compafiia se vea afectado. Este aporte es de
mucha importancia dentro de la investigacion ya que hace énfasis en la
necesidad de una buena ubicacién para el almacenamiento de repuestos y asi

alcanzar una mejora dentro del proceso de despachos.

De igual manera el autor Safadi y Salazar (2013), hacen referencia sobre
mantener materiales almacenados de manera correcta, ya que de no ser asi la
empresa podria tener inconvenientes al tener materiales que no cumplen con
especificaciones y se tengan inconvenientes de rechazos por parte de
aseguramiento de calidad y donde no se cumplan con las buenas practicas de

manufactura.

Por lo que indica la necesidad de efectuar un andlisis ABC del listado de
productos o materiales, basado en la rotaciéon que tengan, ademas del redisefio
y optimizacion del layout actual del centro de distribucion, localizar los materiales
de manera sistematica, segun la verificacion del flujo de los materiales, de igual
manera realizar un analisis para la seleccion del sistema de rack mas
convenientes para el giro del negocio. Esta informacion es de apoyo, ya que
dentro de la investigacion se tocarda temas como las buenas practicas de

manufactura, los sistemas de racks, la ubicacién y almacenamiento de estos.



Aguirre (2014) habla sobre las buenas o0 mejores practicas para
almacenamiento (BPA), que constituyen un conjunto de requisitos minimos
prioritarios de almacenamiento que se deben cumplir para almacenamientos
enfocados en importaciones y distribucion de productos en farmacéuticas o
similares, haciendo referencia a instalaciones, equipos y procesos operativos,
enfocados en poder asegurar el mantenimiento de las condiciones vy

especificaciones de los productos.

El cual tiene un aporte importante para el desarrollo del informe de
investigacion, ya que es necesario conocer acerca de las buenas practicas de
almacenamiento y tomarlo como referencia al momento de mencionar la

propuesta de mejora que permita reducir los tiempos de despacho.

La tesis de Pajuelo (2019), en su tema de gestion de almacén para una
empresa comercializadora de repuestos de maquinara pesada, explica que otra
estrategia es la 5S, la cual es una metodologia que consiste en el cambio hacia
la mejora continua. Y su objetivo es “producir cambios flexibles y rapidos, con un
enfoque a largo plazo, donde participan activamente todos los colaboradores de
la organizacion para idear e implementar sus mejoras” segun Aldavert (2016, p.
10). Del mismo modo, para Dorbessan (2013) indic6 que al aplicar las 5S facilita
a que los trabajadores laboren en un ambiente despejado y limpio, ademas el

tiempo para efectuar sus tareas es menor.

Mientras que, Cruelles (2013) sefialé que la metodologia 5S tiene como
objetivo reducir el tiempo de ejecucién de las tareas a causa de busquedas,

desplazamientos y errores ocasionados por el desorden.

Para el trabajo de investigacion la herramienta de 5’s citada por los autores

sera de mucha utilidad, ya que hace mencion del proceso de mejora continua y
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la importancia que tiene el contar con espacios de operacion limpios y ordenados
los cuales son aplicables dentro de los procesos de bodega, especificamente en
el proceso de despachos.

Ramirez (2020) describe en su trabajo de investigacion

Del comportamiento dinamico de racks tipo industrial. Que los sistemas de
racks industriales son sistemas estructurales compuestos por columnas
llamados postes y vigas conocidos como travesafios, estos elementos son
fabricados de acero, acoplados mediante conexiones tipo clip o atornilladas,
los elementos columna presentan perforaciones a toda su longitud, dichos
barrenos permiten que la altura de conexién de los elementos viga sea
variable en cualquier instante de tiempo, estas perforaciones son hechas
para la insercion de tornillos de las vigas a diferentes niveles segun sea

requerido por las demandas de la operacion. (p.16)

Esta informacion tiene aplicacion importante, puesto que para poder ganar
espacio de almacenamiento y obtener un buen sistema de almacenamiento, sera
necesario disefiar un sistema de racks que se adapte al espacio disponible en

bodega y que permita tener un proceso eficiente en el proceso de despacho.

Davila, Leigh y Mancilla (2007), en su propuesta de mejoramiento para los
procesos en la zona de almaceén del centro de distribucion de una empresa retail.
Muestra la necesidad de una zonificacion y sefalizacion. Indicando que
manejando un volumen mas alto de items en un almacén es necesario un mayor
espacio y por tanto una adecuada ubicacion para realizar los procesos de forma
eficiente. Esto tiene un aporte importante dentro de la investigacion, ya que al
tratarse de un almacén (bodega de repuestos), es necesario aprovechar las

herramientas disponibles y disefiar un buen sistema de ubicacién y sefializacién.
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Deficiencia en el tiempo de despachos de repuestos y articulos varios
solicitados por las areas de produccion, mantenimiento y aseguramiento de
calidad ubicados en bodega de almacenamiento de repuestos en una empresa

productora de empaques.

3.1. Descripcion del problema

La corporacion cuenta con una bodega de repuestos, donde se almacenan
todos los tipos de repuestos y articulos varios (lubricantes, tintas, articulos de
limpieza) necesarios para uso propio de las areas de mantenimiento, produccion

y aseguramiento de calidad.

Para la operacion en dicha bodega se cuenta con dos colaboradores
(Auxiliares) de nuevo ingreso, quienes se encargan de realizar tareas tales como

recepciones, almacenamiento, inventarios y despachos.

El principal inconveniente se tiene en el proceso de despachos, donde se
parte de la necesidad que tiene cada una de las areas (produccion,
mantenimiento y aseguramiento de calidad) para solicitar repuestos o articulos
varios pero que son entregados después de un largo tiempo de espera y donde

se genera un molestar interno.



Para el caso de Produccion y Aseguramiento de calidad, el proceso de
despacho comienza generando una solicitud de salida en el sistema, donde se
detallan los cédigos, descripciones y cantidades de los materiales a requerir
para que posteriormente el personal de bodega pueda revisar en el sistema
dichas solicitudes y proceder con actualizar e imprimir las salidas y asi poder

buscar, preparar y realizar la entrega.

Para el caso de mantenimiento el proceso de despacho es diferente dada
la cantidad de repuestos que requieren y la naturaleza de la operacidn
(mantenimientos correctivos). El proceso comienza donde el personal de
mantenimiento se dirige directamente a bodega de repuestos e indican que
necesitan repuestos, dando solamente una pequefia descripcion de cémo son los
repuestos y la cantidad que requieren. Cada uno de los repuestos requeridos son
anotados en un vale de entrega donde se detalla el cédigo, descripcion, maquina,
hora de inicio, hora de fin y la firma de la persona que esta despachando y
recibiendo.

Posteriormente este vale se revisa y se entrega al dia siguiente por personal
de bodega al area de mantenimiento para que con esto puedan proceder a
generar las salidas de los repuestos en el sistema y luego ya el personal de

bodega pueda actualizarlas y sean rebajados del sistema.

En cada uno de los casos mencionados anteriormente para las areas,
donde la principal deficiencia se ve notoria en el tiempo prolongado de entrega
de repuestos y materiales varios, se pueden identificar los siguientes puntos
criticos:

El personal que opera en la bodega es de nuevo ingreso (adaptacion a los
procesos de operacion).

Desorden en la bodega.
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Deficiencia en la rotulacion.
Falta de espacio de almacenamiento.

Problemas para localizar los repuestos y materiales varios.

3.2. Formulacion del problema

En este apartado se detallan las preguntas necesarias para la realizacion

de este trabajo de investigacion.

3.2.1. Pregunta central

¢, Cudl es la mejor propuesta de optimizacion de tiempos para el proceso
de despachos de repuestos y articulos varios solicitados por las areas de
produccion, mantenimiento y aseguramiento de calidad ubicados en bodega de

almacenamiento de Repuestos en una empresa productora de empaques?

3.2.2. Preguntas de investigacion

¢,Como se pueden reducir los tiempos de entrega de despachos con la
propuesta de optimizacion desde la solicitud hasta el momento en que se
realiza la entrega?

¢, Cual es el mejor método de almacenamiento, orden e identificacién que
permitiran un optimo proceso de despacho en la bodega de repuestos en una
empresa dedicada a la produccién de empaques?

¢, Como se medira la funcionalidad de la propuesta de optimizacion de tiempos
para el proceso de despachos de repuestos y articulos varios solicitados por
las areas de produccion, mantenimiento y aseguramiento de calidad en una

empresa dedicada a la produccién de empaques?
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3.3. Delimitacion del estudio

Como parte de la investigacion es necesario conocer el tiempo necesario
para realizar dicho estudio y de igual manera el lugar en donde se estara
realizando por lo que a continuacion se definen los siguientes limites:

3.3.1. Limite temporal

El estudio se desarrolla durante los meses comprendidos entre los cursos

de Seminario | a Seminario Il de mayo 2021 a noviembre 2022.

3.3.2. Limite geografico

El estudio se desarrollara la Ciudad de Guatemala.

3.3.3. Limite espacial

El estudio se llevara a cabo en el departamento de logistica en el area de
bodega de repuestos, en la republica de Guatemala.

3.3.4. Limite Institucional

El estudio se realiza en la Ciudad de Guatemala, en una empresa dedicada

a la produccion de empaques.
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3.4. Viabilidad de la investigacion

Identificando el problema que se plantea dentro de la empresa y la directriz
de la administracion de proponer una solucion por medio de una mejora para la
optimizacién de tiempos de despachos. Se identifican los recursos necesarios

para llevar a cabo este estudio de investigacion:

e Historial de datos de despacho, donde se pueda visualizar los tiempos de
despachos y la deficiencia que se tiene en dicho proceso.

e Recursos monetarios y de tiempo.

3.5. Consecuencias de realizar la investigacion

En la blusqueda para poder obtener una solucién a la probleméatica
presentada, se identifican las ventajas y desventajas al realizar o no dicho

estudio.

3.5.1. De realizarse

Se espera una reduccion de tiempo considerable en el proceso de
despachos, que permita el mantener una continuidad en cada uno de los
procesos relacionados con produccién, mantenimiento y pruebas de calidad.
Adicional esta propuesta, ayudara a conservar de mejor manera los repuestos y
articulos varios ingresados, mantener areas libres y disponibles para
certificaciones por auditorias. Aumentar la capacidad de ocupacion para poder
resguardar el alto volumen de repuestos préximos a ingresar. Tener areas de

trabajo mas amplias y adecuadas para la operacion.
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35.2. De no realizarse

Continuar con los problemas de orden, limpieza y grandes tiempos de
espera de despachos, al no encontrarse los repuestos y articulos varios
solicitados para que cada area lleve a cabo una operacién adecuada y seguir

contemplando costos elevados por la deficiencia de este proceso.
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4. JUSTIFICACION

El estudio se sitia dentro de la linea de investigacion optimizacion de
operaciones y procesos en el area de operaciones de la Maestria de Gestion
Industrial de la facultad de Ingenieria de la universidad de San Carlos de
Guatemala, ya que se basa en analizar una propuesta de mejora para la
optimizacién de tiempos en el proceso de despachos en bodega de repuestos y

articulos varios para una industria dedicada a la produccion de empaques.

La necesidad de realizar la investigacion consiste en optimizar los tiempos
de despachos en la bodega de repuestos para una empresa productora de
empaques, asi como la obtencién de mejoras en las distintas areas que
involucran a la operacién de despachos, para tener claros los procedimientos
gue se deben realizar y el o los métodos necesarios para reducir tiempos de

entrega cumpliendo con los requerimientos de los clientes internos.

La importancia de la investigacion radica en la mejora de los procesos, asi
como la satisfaccion de los clientes internos, esto ultimo se logra a través del
cumplimiento de los despachos con un tiempo 6ptimo, al no cumplir con esto se
provocan tiempos muertos que pueden afectar otras operaciones de produccion
y mantenimiento, por lo tanto, representaria pérdidas para la empresa al no

poder producir o parar maquinas.

La motivacién de la investigacion es determinar los factores que influyen en
el retraso de los despachos, se pretende que a través de estan investigacion se

mejore: el proceso de despacho, aprovechamiento de almacenamiento,
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identificacion, ubicacion de los repuestos y los procedimientos necesarios para
despachos que permitan cumplir con los requerimientos de los clientes internos

y por consiguiente aumentar la productividad de los procesos.

Los beneficios de esta investigacion son: mejorar el proceso de despachos,
reducir tiempos de espera por repuestos, evitar reprocesos dentro de la bodega
de repuestos, aprovechar el almacenamiento, tener los procedimientos
adecuados para la operaciéon, mejorar la productividad dentro de la operaciéon y

evitar inconvenientes que generen gastos significativos para la empresa.

Los beneficiaros con esta propuesta de mejora seran los colaboradores
involucrados en la operacién, ya que contardn con espacio adecuado para la
realizacion de sus funciones. De igual manera los clientes internos puesto que
sus requerimientos seran atendidos en un tiempo prudencial y ya no se tendra

inconvenientes relacionados por despachos fuera de tiempo.
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5. OBJETIVOS

5.1. General

Optimizar los tiempos de entrega en el proceso de despachos de repuestos
y articulos varios solicitados por las areas de produccion, mantenimiento y
aseguramiento de calidad en una empresa dedicada a la produccion de

empaques.

5.2. Especificos

Realizar un diagnéstico sobre la reduccion de tiempos de entrega de
despachos con la propuesta de optimizacién desde el requerimiento hasta el

momento en que se realiza la entrega.

Establecer el mejor método de almacenamiento, orden e identificacion de
repuestos y articulos varios que permitiran un éptimo proceso de despacho
en la bodega de repuestos en una empresa dedicada a la produccion de

empaques.

e Evaluar la funcionabilidad de la propuesta de optimizacion de tiempos de
entrega para el proceso de despachos de repuestos y articulos varios
solicitados por las areas de produccion, mantenimiento y aseguramiento de

calidad en una empresa dedicada a la produccién de empaques.
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6. NECESIDADES A CUBRIR Y ESQUEMA DE SOLUCION

La necesidad principal para cubrir tanto en la operacion de bodega de
repuestos como en el estudio de esta investigacion es optimizar los tiempos de
despachos de repuestos y articulos varios solicitados por parte de las areas de

produccién, mantenimiento y aseguramiento de calidad.

El esquema de solucion comprende realizar una revisibn documental y
diagnéstico de la situacion actual de la bodega de repuestos con relacion al
proceso de despachos. Donde se parte de la observacion del proceso para poder
determinar los puntos importantes a tomar en cuenta para el desarrollo de esta

investigacion.

Posteriormente la realizacion de entrevistas a los colaboradores
encargados del proceso y de igual manera a cada una de las areas involucradas
(mantenimiento, produccion y aseguramiento de calidad). Buscando la mayor
recoleccion y documentacion de datos, incluido una toma de tiempos de

despacho para el diagndstico del proceso.

De igual manera se definira la estrategia y evaluacion de despefio,
partiendo de una propuesta de mejora que permitira reducir los tiempos de
despachos y que el mismo pueda ser medido por medio de un indicador.

6.1. Etapas de lainvestigacion

La investigacion se desarrollara en 4 fases:
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6.1.1. Fase 1: revision documental

Durante las primeras dos semanas se realizan visitas constantes para
reconocimiento de éarea en la bodega de repuestos, de igual manera se
realizaron visitas durante la siguiente semana para solicitar el apoyo de los
colaboradores para llevar a cabo entrevistas respecto a los procedimientos
establecidos, las buenas practicas de manufactura, el proceso de despachos.

Las siguientes dos semanas se solicita apoyo de las éareas de
mantenimiento, produccion y aseguramiento de calidad para que de igual
manera por medio de entrevistas puedan indicar como clientes internos cual es
el nivel de atencion, determinar si tienen conocimiento de los procedimientos y

cudl ha sido su experiencia al momento de solicitar repuestos y productos varios.

Las préximas dos semanas se realizan visitas para la toma de tiempos de
despacho ademas de documentar otros datos histéricos referentes a los
despachos. De igual manera durante otra semana se realizan consultas
bibliograficas para la adquisicibon de mas conocimiento sobre bodegas y

procesos de despachos.
6.1.2. Fase 2: diagnéstico
Se lleva a cabo la observacién y analisis para la operacién dentro de bodega

de repuestos, donde el investigador se integra a las demas areas involucradas por

seis semanas mas documentando cada uno de sus hallazgos.
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6.1.3. Fase 3: definicion de la estrategia

Se dispone de tres semanas para realizar la revision y analisis de la informacion
recopilada durante las fases previas, posteriormente de doce
semanas para disefiar la propuesta de mejora para su presentacion y obtener
conclusiones de este.

6.1.4. Fase 4: definicion de evaluacion de desempefio

La validacién de la propuesta de mejora se efectia durante el mes siguiente a
Su puesta en marcha, disefiando indicadores y encuestas de satisfaccion para medir
y evaluar el desempefio de este.

6.2. Esquema de solucion

Parte importante de las necesidades a cubrir y esquema de solucion son

las fases de la investigacion que se muestran en el siguiente recuadro:

Figura 1. Fases de la investigacion

l l l |

REVISION DIAGNOSTICO DEFINICION DE DEFINICIIC'JN
DOCUMENTAL LA ESTRATEGIA EVALUACION DE
Visitas .
Entrevistas Analisis Indicadores
Toma de tiempos Observacién Propuesta de Enc!.lestaide
Consultas mejora satisfaccion

Fuente: elaboracion propia.
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7. MARCO TEORICO

7.1. Industria de empaques de plastico

Los productos plasticos a nivel mundial generan un gran impacto en la
economia. Durante los ultimos afios el plastico se ha vuelto parte de la vida
cotidiana, ya sea para consumo personal tales como: articulos varios, ropa,
comida, herramientas, entre otros. De igual manera para otro tipo de actividades

productivas, tales como: transporte, construccion, almacenamiento, entre otros.

La versatilidad que tiene el plastico hace de ella que pueda incorporarse
muy facilmente a cualquier proceso productivo o producto. Lo que permite que el
mercado de los productos de empaques de plastico tenga un lugar sobresaliente

en la economia.

7.1.1. Definicién

Es la industria que se dedica a la produccion de productos a base de
plastico, partiendo de la utilizacion de las materias primas derivadas en su
mayoria del petréleo, el gas natural y sal. De igual manera estan agrupadas por:

PVC, PP, PET, resinas de polietileno, polipropileno, entre otras mas.
En Guatemala esta industria tiene mucho auge en el pais, proporcionando

botellas y empaques a diversas empresas tales como: agricolas, de construccion,

alimenticia, farmacéuticas, cosmética, entra otras.
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Los principales paises de exportacion de estos productos son:
Centroamérica, USA, Panama, R. Dominicana, México, Puerto Rico, China,

Taiwan, entre otros.

7.1.2. Productos

La industria del plastico tiene muchas aplicaciones, por lo que en el

siguiente listado se describen algunos productos dentro del mercado alimenticio.
Bandeja de pan: es uno de los utensilios mas utilizados en el area de
reposteria y panaderia tanto para la colocacion como para el resguardo de los

productos.

Figura 2. Bandeja de pan

Fuente: elaboracion propia.

Preformas: es un material fuerte y con un peso ligero, la misma es procesable
por medio de soplado, inyeccion y extrusion. Con el fin de producir botellas.
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Figura 3. Preforma transparente

Fuente: elaboracidn propia.

Envases: el plastico es moldeado para que los envases adquieran la forma
necesaria para la funcibn en que sea necesario, son disefiadas para el
almacenamiento de bebidas carbonatadas, no carbonatadas, cerveza y

licores, aceites, salsas y aderezos, lacteos y embutidos, miel, entre otros.

Figura 4. Envases de pléstico

Fuente: elaboracion propia.

Tapas: es parte de un recipiente o botella, su funcion principal es la de cerrar
o sellar para que los liquidos o lo que contenga no se derrame.
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Figura5. Tapa plastica para botella

Fuente: elaboracidn propia.

Empaque flexible: son empaques ligeros y de facil manejo, estan fabricados
principalmente de papel, aluminio o plastico y sus presentaciones son en

bolsas, bobinas, etiquetas u botellas.

Figura 6. Botella de plastico flexible

Fuente: elaboracion propia.
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Cajillas Pléasticas: son embalajes que se utilizan para el transporte y
almacenaje de algunos productos.

Figura 7. Cajilla plastica de transporte

Fuente: elaboracion propia.

Vasos: recipientes normalmente utilizados para el almacenamiento o

retencién de los liquidos.

Figura 8. Vasos plasticos

Fuente: elaboracidn propia.

Depdsitos de Agua: contenedores de almacenamiento de agua.
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Figura 9. Depdsito plastico para agua

Fuente: elaboracion propia.

Pilas: producto especial para uso en el hogar, su aplicacion es para el lavado

de ropa, toallas, entre otros. De igual manera es (til para el almacenamiento

de agua.
Figura 10. Pila plastica
Fuente: elaboracion propia.
7.1.3. Reciclaje de plastico

Como empresa en la industria del plastico, se tiene el compromiso de

apoyar con las 3R’s (Reducir, reciclar y reutilizar) ademas de una cuarta que es
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reforestar, de igual manera se tiene el compromiso global para una nueva

economia circular. Dentro de los cuales se detallan los siguientes puntos:

Reducir los plasticos innecesarios y pasar a modelos circulares de envases
reutilizables y reciclables.

Innovar y garantizar que el 100% de los envases y empaques de plastico se
puedan reutilizar y reciclar.

Aumentar en un 20% el porcentaje total de resinas recicladas utilizadas en los

empagque y envases.

7.2. Bodega de repuestos

Contar con una bodega de repuestos es muy necesario para contribuir al
buen funcionamiento de la operacion, ya que por medio de esta es que se
pueden manejar stocks de seguridad de diversos repuestos y articulos varios,
gue sirven para que las areas como mantenimiento, produccion y aseguramiento
de calidad puedan llevar a cabo sus mantenimientos correctivos, preventivos,

pruebas y andlisis.

Es por eso por lo que, en el siguiente punto, se conocera la definicién de
bodega, asi como algunos aspectos importantes enfocados a la bodega de
repuestos y articulos varios, que son parte del tema de estudio para esta

investigacion.
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7.2.1. Definicion de bodega

Las bodegas son un lugar o espacio disponible para la recepcion,
almacenamiento y resguardo de materiales. Las mismas se pueden clasificar

segun su aplicacion.

Maldonado y Villalva (2011), indican que las bodegas en la actualidad se
han convertido en una de las areas con mayor importancia para el desarrollo y
funcionamiento de las empresas, independientemente del sector o industria a la
gue pertenezcan. En estos lugares se almacenan todos los productos
terminados, materiales, repuestos, materias primas, entre otros. Necesarios para
la elaboracion, produccion y comercializacion. Punto que es crucial para

cualquier empresa.

También se hace referencia sobre el manejo de las bodegas, ya que no
solamente se trata del personal, para que realice las recepciones de los
materiales, almacenamiento, despacho, control e inventarios, sino que es crucial

el manejar una adecuada gestién de los procesos.

7.2.2. Recepcion

Es el proceso que consiste en dar entrada a los materiales enviados por
parte de los proveedores. En este proceso, se valida que los materiales recibidos

coincidan con la informacién que figura en los documentos de entrega.

De igual manera se hace necesario comprobar durante la recepcion de los
materiales si las cantidades, la calidad o las caracteristicas corresponden al

pedido solicitado.
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Organizar el proceso de recepcion de materiales es clave para
conseguir un almacén o bodega eficiente y contener los costos
operacionales. Para ello, es importante entender las tareas que conllevan
este proceso, el alcance que tiene y las estrategias a llevar a cabo para poder

mejorarlas.

La recepcion de materiales va mas alla de dar entrada a solamente a los
pedidos provenientes de los proveedores. Se trata también de un proceso que
describe mudltiples tareas relacionadas y que se pueden agrupar en cuatro

grandes bloques:

e Planificacion e informacion, planificar los ingresos de materiales es
fundamental para que no se generen algunos cuellos de botella en el proceso
de operacién de almacén. El proceso de recepcién de materiales se ve
afectado, en parte, por una buena coordinacién de la cadena de suministros

Yy, principalmente, por la gestiébn de suministros y compras.

e Gestion y descarga, este parte de operaciones hace referencia a la descarga
de las mercaderias, desde las unidades de transporte hasta el area de
recepcion, o en su defecto hasta el lugar en los racks. Es necesario que los
colaboradores asignados a las recepciones cuenten con un manual de
procedimientos para cada situacion que se presente. De esta manera, tendran

conocimiento de como operar y los equipos que deben utilizar.

7.2.3. Tipos de repuestos

Estos normalmente son clasificados por tipo, para este caso se definen

como tipo A, B, Cy D:
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Tipo A: Son los repuestos o partes que deben mantener en stock en planta
o bodega, ya que un fallo o paro de maquina seria una pérdida considerable
dentro de la produccion. Existen tres categorias, que se detallan a continuacion:

El material que se debe adquirir necesariamente con el fabricante del equipo.
Suelen ser repuestos o partes disefiadas por el fabricante.

Materiales estandar: es el repuesto o la parte que provienen del fabricante de
equipo y que se puede adquirir por medio de proveedores locales.
Consumibles: partes o repuestos con duracion menor a un afio, mantienen un
bajo costo, nhormalmente son sustituidos en los mantenimientos preventivos,
el no tratarlos puede generar grandes inconvenientes al existir un fallo o

alguna averia.

Tipo B: repuestos o piezas donde no es necesario mantener un stock,
pero que se deben mantener identificados. Es decir, en caso de fallo, no se
puede perder tiempo buscando proveedores o solicitando rebajas. De esa lista
repuestos o partes es conveniente mantenerlas localizadas, de igual manera se

deben conocer los proveedores, precios y tiempos de entrega.

Tipo C: consumibles de consumo habitual. Son los materiales
consumibles frecuentemente que es necesario tenerlos al alcance, pues se
aprovecha el tiempo por tramites de compra y simplifica la operacion del

departamento de mantenimiento.

Tipo D: Repuestos 0 piezas que no son necesarias de tener previstas, ya
gue al momento de un fallo no se tiene ningun riesgo que afecte la produccion
de planta, lo mas que se podria generar es un pequefio inconveniente con

solucion rapida.
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Es importante mencionar dentro de los tipos de repuestos, los criterios de
seleccion. Los cuales muestran que hay cuatro aspectos que se deben de tener
en cuenta a la hora de seleccionar el stock de repuestos: criticidad de fallo, la
frecuencia con que se consume, el tiempo de aprovisionamiento y el costo de las

partes o repuestos.

Criticidad del fallo, los sistemas criticos son aquello que como se sabe, el
fallo producido afecta la seguridad, energia o el medio ambiente. Por lo tanto,
son los repuestos o0 partes necesarias para mitigar un fallo que afecte de manera
directa o indirecta a los puntos mencionados anteriormente, por lo que es

necesario contar con un stock de repuestos.

Consumo, al contar con un analisis histérico de fallos, o alguna lista de
elementos que han sido adquiridos en anteriores periodos (uno o dos afos),
puede determinarse las piezas o repuestos que son consumidos o requeridos
habitualmente. Todas aquellas partes o elementos que sean consumidos con
frecuencia y que sean de un costo bajo deben tomarse en cuenta como

potenciales candidatos para pertenecer a la lista de repuestos minimos.

Asi también, aquellas partes de bombas que no criticas pero que tienen
fallo con frecuencia, deberian mantener un stock (rodetes, cierres, etc.).
También, aquellos que se consumen con cambio frecuente (lubricantes, aceites,

filtros, etc.).

Plazo de aprovisionamiento, algunas partes o repuestos se encuentran en
stock permanente por proveedores cercanos a la planta. Por otro lado, algunas

se fabrican bajo pedido, por lo que no tienen disponibilidad inmediata, e incluso,
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la entrega puede tardarse meses. Las partes o repuestos que correspondan a
equipos criticos y cuya entrega no sea inmediata, se deberian integrar a la
bodega de repuestos.

7.3. Almacenamiento

Dentro del tema de almacenamiento es importante conocer algunos

principios basicos, detallados a continuacion:

Aprovechamiento del espacio disponible: se entiende que el espacio de
almacenamiento representa un costo, por lo que se tienen que emplear

métodos de almacenaje donde no se desaproveche el espacio disponible.

Reduccién de operaciones por manejo de existencias: el tiempo de manejo
de existencias representa un costo para la empresa, por lo tanto, cuanto

mayor sea, mayor sera el impacto para la misma.

Facilidad de acceso a existencias de almacén y el control: tiene un aporte a
la disminucién de operaciones por manipulacién, transporte interno,

preparacion y toma de inventarios.

Ubicacion de existencias: buscar el mejor aprovechamiento de espacio y los
recursos disponibles.

Buena Gestion: mediante el uso de sistemas y/o equipos tecnolégicos que

permitan tener informacién en tiempo real.

Optimizacion: los Tiempos de operacion.
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Carrefio (2017) menciona que el almacenamiento comienza cuando los
materiales han sido recibidos para su respectiva ubicacion de almacenamiento y
finaliza cuando se comienza con la preparacion de pedidos (despachos).
Actividad que esta orientada al resguardo y proteccion de los materiales para

gue, al momento de entregarlos sea en condiciones optimas.

Establece que se distinguiran dos sistemas de almacenamiento: el primero,
llamado en bloque (no es necesario el uso de estanterias) y el segundo, en

estanterias (uso de estanterias).

Cuando se refiere al almacenamiento en bloque, quiere decir que las
unidades logisticas, normalmente llamadas pallets, cajas 0 sacos, son colocados
uno encima de otro, la altura de la estiba dependera de la resistencia que tenga
cada material a estibar. De igual manera indica que las ventajas de este sistema
estan relacionadas con los bajos costos en el sistema de almacenamiento y

niveles altos de densidad de almacenamiento que se pueden obtener.

En relacion con este sistema menciona que una de las principales
desventajas o limitantes que se tiene, es que no todos los materiales pueden ser
estibados y hay un riesgo de dafios, ademas de que existe el problema de la

estabilidad de carga, que limita la altura del apilado.

En cuanto al almacenamiento en estanterias, existen normalmente
estructuras metdlicas o de madera, estas permiten la colocacién de los materiales
sobre ellas, por lo que no es necesario estibar los materiales uno sobre otro como
se en el almacenamiento en bloque. La utilizacion de dichas estructuras permite
el aprovechar las alturas para almacenamiento y tener una mejor estabilidad.

Existe diversidad de estanterias, a continuacién, se detallan algunas:
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Estanterias para pallets
Estanterias de cargas ligeras

Estanterias de cargas largas: cantiléver

De igual manera indica que, al momento de escoger algun sistema de
almacenamiento, es necesario poder establecer un método de almacenamiento
para los materiales. Donde existen dos métodos basicos, que pueden ser
utilizados tanto para el almacenamiento en bloque como para el almacenamiento

con estanterias.

El método de la ubicacion fija, la cual asigna cada material a una
determinada zona o un numero seleccionado fijo de estantes. Es un método muy
utilizado para los almacenes con poca variedad de materiales por simplificar
procesos y porque en caso sea necesario no requiere de algun codigo para ser
ubicado. Se debe tener precaucién al momento de definir el espacio a utilizar
para cada material, ya que hay que tomar en consideracién el volumen y cantidad

de los materiales.

Mientras que el método de ubicacion aleatoria o cadtica consiste en
almacenar cada material en algun lugar disponible sin importar su ubicacion, pero
en relacion con el otro si es necesario hacerse de un codigo de ubicacion para

poder localizarlo y también consigue un mejor aprovechamiento del espacio.

Para seguir comprendiendo sobre el tema de almacenamiento de

materiales, en el siguiente punto se describe la definicion de almacén.

36



7.3.1. Definicién

El almacenamiento consiste en todas aquellas tareas que permitiran al
momento de una recepcion de materiales, para efectos de esta investigacion,
repuestos y articulos varios. Llevar a cabo un adecuado proceso de recepcion,
conteo, identificacién y ubicacién de estos.

Anaya Tejero (2011).

Define que el almacén se puede describir como un centro productivo, donde
se llevan a cabo una serie de pasos o procedimientos que tienen relacion con
recepcion de productos, también llamado Input, el almacenamiento de materiales
y mercancias (proceso de almacenaje) y la salida de productos, también llamado
Output. Su definicion parte de la idea de tomar en consideracion un flujo total de

entrada, almacenamiento y salida.

Perdiguero (2017). Menciona que el almacén es un lugar disponible para
almacenar mercancias. En dicho lugar se realiza la recepcién y almacenamiento

hasta que estos son utilizados o requeridos por el cliente.

A demds, comenta que las empresas tienen la necesidad de contar con un
almacén por diferentes razones, ya sea por el proceso operativo, para tener
cobertura de materiales o por bajar costos y aumentar el numero de clientes

finales.

El tamafio de la empresa y su forma de organizacion pueden cambiar
considerablemente, pero algunos procesos y actividades independientemente
del tipo de almacén son comunes. Como es el caso de la recepcion y control,
donde se debe tomar en consideracion la revision de las mercancias verificando

lo documental versus lo recibido fisicamente.
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Entendiendo la definicion del almacenamiento, se hace necesario conocer
los tipos de almacenamiento y el aporte que tienen en la gestion y eficiencia

dentro del almacén.
7.3.2. Tipos de almacenamiento

Cuando se trata de los tipos de almacenamiento, se hace referencia a una
variedad de métodos u opciones para almacenar o resguardar materiales en
diversos estantes con el fin de optimizar el espacio disponible. No solamente
sirven para que se puedan distribuir los materiales de forma correcta, sino que
también facilitar el proceso al personal a cargo de la operacion. Todo de acuerdo
con las necesidades que se tengan, a continuacion, se describen las mas

comunes.

Figura 11. Clasificacién de almacenes segun la estructura o

construccion.

Almacenes a cielo abierto: carecen de edificacion y los espacios estan
definidos por cercas.

Almacenes cubiertos: son edificaciones cubiertas que dejan delimitado el
espacio fisico donde las mercancias permanecen protegidas de todo riesgo.
Utilizar todo el espacio disponible

— ]
Fuente: Escudero. Logistica de almacenamiento (2014). Consultado el 18 de agosto de
2021.Recuperado
de:https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source
=gbs_ge_summary_r&cad=0

38


https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AwAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0
https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AwAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gbs_ge_summary_r&cad=0

Figura 12. Clasificacién de los almacenes segun actividad de la

empresa.

Almacén de materias primas y auxiliares: ubicados dentro de la planta y en
el se guardan todos los insumos y materiales necesarios para el proceso de
produccidon. De acuerdo al tipo de material almacenado pueden estar
cubierto o al aire libre.

Almacén de materiales diversos: Se usan para guardar materiales y
herramientas auxiliares a la produccion, ubicados en la planta de
produccidén o en zonas alternas.

Almacén de productos terminados: Son los mas abundantes y mayor costo
pueden estar ubicados dentro de la fabrica o cercano a ella. Su objetivo es
que los productos tengan mayor indice de rotacion y sirve de regulador para
varias empresas.

Fuente: Escudero. Logistica de almacenamiento (2014). Consultado el 18 de agosto de
2021.Recuperado de:
https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gb
s_ge_summary_r&cad=0

Figura 13. Clasificacién de los almacenes segun la funcién logistica.

Plataformas logisticas o almacenes centrales: Sirven como fuentes de
suministro de otros almacenes, son de gran capacidad y estan
acondicionado para manipular cargas de grandes dimensiones y de
camiones de gran tonelaje.

Almacenes de transito o de consolidacion: Ubicados en puntos estrategicos,
sirven para ahorrar costes de distribucion cuando el trayecto a un almacen
regional es muy largo y estan equipados con medios necesario para que la
carga y descarga de mercacias sean rapidos.

Almacenes regionales o de zona y locales: Sirven para suministrar a los
clientes de un mercado en concreto o una region, estan cerca de los puntos
de venta y se abastecen desde un almacen central o desde la fabrica.

Fuente: Escudero. Logistica de almacenamiento (2014). Consultado el 18 de agosto de 2021.
Recuperado de:
https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gh
s_ge_summary_r&cad=0
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Figura 14. Clasificacidon de los almacenes segun el grado de
automatizacion.

Almacenes convencionales: Tiene menor capacidad de almacenaje, estas
equipados de estanterias y equipos manuales para el transportre, almacenaje
y manipulacién de la carga. Tienen la altura maxima de 10 metros y su
apilado no supera los 3 metros.

Almacenes automdtico: Su grado de atomatizacion se mide a través del
movimiento de las mercancia, el mayor grado es cuendo todos los
movimientos son manecjados por medio de programas desde el ordenador.
Tiene una relaciéon capacidad/movimiento del 50%.

Almacenes automatizados: Optimiza la capacidad de almacenaje a través de
la utilizacién de medios mecanimos para €l movimiento de mercancias sin
requerir personal . Tienen una altura mayor a 15 metros llegand hasta los 40
metros. .

Fuente: Escudero. Logistica de almacenamiento (2014). Consultado el 18 de agosto de
2021. Recuperado de:
https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=gb
s_ge_summary_r&cad=0

Figura 15. Clasificacion de los almacenes segun latitularidad o

propiedad.

Almacenes en propiedad: Son edificios e instalaciones privadas
pertenececientes al mismo propiertario de la mercancia almacenada. Su
caracteristica mas importantes es obtener ventaja y rentabilidad de la
inversion realozada en el edificio y sus equipos.

Almacenes en alquiler: pertenecen a compaifiias que prestan servicios de
almacenaje. Se contratan por temporadas y sus ventajas son: no necesita
inversion y se puede cambiar la ubicacion del almacen si se cambi de
mercado.

Almacenes en régimen de leasing: su contrato de alquiler es de mayor plazo
con derecho a compra del local. Sus ventajas son: tarifas de alquiler bajas y
control sobre el espacio destinado al almacenaje.

Fuente: Escudero. Logistica de almacenamiento (2014). Consultado el 18 de agosto de 2021.
Recuperado de:
https://books.google.com.gt/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontcover&hl=es&source=g

bs _ge summary_r&cad=0
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Seguido de los tipos de almacenamiento, se hace necesario
conocer sobre los sistemas de racks, tal como se describira en el

siguiente punto.

7.3.3. Sistema de racks

Partiendo del espacio disponible y la naturaleza de este, es necesario
definir un sistema que se adecue a las necesidades propias de la empresa y la
operacion, por tal motivo a continuacion se definen algunos sistemas de

almacenamiento tipo convencional:

Cantiléver racks (Estantes voladizos), Este tipo de sistemas de racks son
muy utiles para el almacenamiento de productos o materiales que no tienen una

medida estandar, generalmente tienen longitudes grandes.

Los montantes en voladizo pueden utilizarse como disefios para una o dos
caras, ademas las filas de los montantes pueden tener cualquier longitud. Los
brazos en voladizo se pueden modificar de una manera sencilla para productos

a almacenarse con diferentes medidas y requisitos de cargas.

Segun el espacio con el que se cuente 0 necesite, se pueden utilizar
bastidores en voladizo para trabajo liviano, lo que quiere decir que se pueden
almacenar materiales largos y gran volumen puesto que son adaptables con

facilidad al sistema de almacenamiento.

Otra aplicacion donde se pueden utilizar este tipo de sistemas, son para
partes de automdéviles, donde el disefio e instalacién de las estanterias estan
adecuadas para poder almacenar estas partes, es decir, ejes, cables, moldes,

entre otros.
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Por dltimo, se tienen los sistemas cantiléver para trabajo pesado, los
cuales son ideales para el almacenamiento de materiales mas pesados
superando los 900 kilos. En este tipo de sistemas se pueden colocar materiales

o articulos de un tamafno no estandar.

Figura 16. Estanteria tipo cantiléver

Fuente: Departamento de organizacién de empresas, E.F. y C. Disefios de sistemas productivos
y logisticos. Consultado el 18 de agosto de 2021. Recuperado de: 7 Almacenes.doc (upv.es)

Rack selectivo convencional, este sistema es el mas utilizado, puesto
gue se ajusta totalmente con los equipos mas comunes en manipulacion de
cargas. Este es ideal para el almacenaje de diversos productos, manejando
tiempos de rotacion, ademas de ser adaptable a cualquier tipo de carga en lo
gue a peso y volumen se refiere. Es ideal también para poder almacenar
cargas de tipo manual o en pallets. Los materiales pueden encontrarse con
facilidad y transportados de manera individual sin tener que realizar otro tipo

de operaciones.
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Figura 17. Estanteria convencional

Fuente: Mecalux, estanteria M7 para picking . Consultado el 18 de agosto de 2021. Recuperado
de: https://www.mecalux.pe/estanterias-picking/estanterias-picking-m7

Rack picking, este sistema de racks esta disefiado para una recoleccion
y agrupaciéon de productos varios donde se pueda cumplir con la preparacién
de pedidos. Los productos se depositan y retiran de manera manual, en lugar
de transportarse sobre tarimas. Este tipo de sistemas también es conocido
como "hombre a producto” ya que son de facil el acceso a las cajas y unidades
que se encuentren sueltas. Son muy practicos cuando se manejan pocas

cantidades o variables y cuando existe una rotacion parcial.
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Figura 18. Rack picking

Fuente: [Fotografia de Mario Alvarado]. (Ciudad Guatemala. 2021). Coleccion particular.
Guatemala.

Drive-in racks, son sistemas de almacenamiento tipo industrial, ideales
para el resguardo y almacenamiento de productos con similares caracteristicas
y que requieran ser resguardados en grandes cantidades, esto mediante las
unidades de carga por referencia; son estanterias con alta densidad, tienen un
disefio adecuado para poder aprovechar cada espacio al maximo, cuentan con
varios niveles de espacio y altura que disminuye los pasillos de trabajo de la

magquinaria industrial.

Basicamente este sistema consiste en racks continuos, sin pasillos que
los separen, en los que los montacargas elevan su carga al nivel en que sera
colocada vy realiza un recorrido hasta el fondo del rack, colocando los pallets

sobre rieles guia.
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Figura 19. Rack drive in

Fuente: [Fotografia de Mario Alvarado]. (Ciudad Guatemala. 2021). Coleccién particular.
Guatemala.

Drive through racks, este sistema estd disefiado tal que la carga se
gestiona utilizando las estanterias como un almacén regulador, tiene dos

accesos de carga, uno a cada lado de la estanteria.

Figura 20. Drive through rack

Fuente: [Fotografia de Mario Alvarado]. (Ciudad Guatemala. 2021). Coleccién particular.
Guatemala.
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7.3.4. Cajas ordenadoras

Son cajas ordenadoras de plastico que pueden ser apilables una sobre
otra, cuentan con una abertura frontal que permite ordenar claramente toda clase

de materiales.

Este tipo de cajas plasticas permiten almacenar un gran numero de objetos
de manera cdmoda y sencilla. Estas cajas se pueden apilar en estanterias,
escritorios o cualquier espacio donde sea requerido. Vienen en diversidad de
colores y estilos, dependiendo del gusto de los clientes. Incluso existen unos

modelos transparentes que permiten ver el contenido.

Las cajas ordenadoras también se pueden definir como recipientes
contenedores o0 cajas de plastico reutilizables de un tamafio estandar, con la
finalidad de trasladar y almacenar materiales para la optimizacién de espacios en

almacenes o en otros lugares de aplicacion.

Figura 21. Cajas ordenadoras

Fuente: [Fotografia de Mario Alvarado]. (Ciudad Guatemala. 2021). Coleccidn particular.
Guatemala.
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7.4. Despachos

Una de las funciones principales de bodega o almacén, es el despacho de
materiales, ya que por medio de este proceso es como el cliente interno o externo
pueden cumplir con sus objetivos, dependiendo del caso, ya sea para comprar y
tener un producto en tiempo y con las condiciones adecuadas o bien en el
proceso de produccibn o0 mantenimiento, para mantener la operacion

funcionando.

7.4.1. Definicién

El despacho es aquel proceso en el cual se realiza la gestion de una salida
de materiales que se encuentran ubicados en bodega o el almacén, esta a su vez
pasa por un proceso. Donde existe un requerimiento de materiales, se tiene una
revision de existencias, se realiza una validacion de cantidades fisicas versus lo
solicitado, y donde se preparan para posteriormente poder realizar la entrega de

estos.

7.4.2. Buenas practicas de manufactura

Oliva (Citado por Salgado y Castro, 2007) menciona que las buenas
practicas de manufactura Constituyen los métodos que se establecen como una
guia para ayudar a los fabricantes de alimentos a implementar programas de

inocuidad.

Najera (citado por De Ledn (2014))

Indica que las buenas practicas de manufactura —-BPM-, son las reglas

basicas y practicas a nivel general, de higiene en la manipulacion,
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preparacion, manufactura, envasado, almacenaje, transporte vy
distribucién de los comestibles para el consumo humano, con el objeto de
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias

adecuadas y se disminuyan los riesgos relacionados a la produccion. (p.1)

En cuanto a la aplicacibn de las buenas practicas de manufactura
enfocado a bodega de repuestos, es necesario tomar en consideracién los

siguientes puntos.

Segun Diaz y Uria (2009) mencionan que las buenas practicas de
manufactura, al momento de su aplicacién deben tener un criterio sanitario, es
decir, saber en qué momento deben aplicarse los requisitos especificos o evaluar

la inocuidad e higiene de los productos.

Para decidir si un requisito es necesario o apropiado, como se indica en
los Principios Generales de Higiene de los Alimentos, es necesario realizar una
evaluacion de riesgos basados en los sistemas HACCP. Esta evaluacion puede
mostrar su un requisito o especificacion es apropiado o no, en relacién con los
peligros, cuantitativo o cualitativo o el impacto que puede traer a los
consumidores. Por las propiedades del producto, puede ser que exista poca
probabilidad de peligro o que existan niveles bajos que no generen mayor

impacto a la salud del consumidor.

Para estos casos puede que no sea necesario tomar en consideracion
algunos requisitos de control. Esto se puede dar siy solo si, durante la evaluaciéon
de riesgos se tiene una probabilidad de que el riesgo que ocurra es no

significativo.
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Se entiende que las buenas practicas de manufactura y su aplicacion, son
de gran importancia al momento de relacionarlo con la operacion en bodega de
repuestos, ya que estas practicas permitiran un desarrollo 6ptimo en los
procesos, tales como el proceso de despachos. Donde debe existir orden,

limpieza, inocuidad, seguridad industrial, entre otros.

Al referirse al espacio de almacenamiento, es importante entender la
necesidad de contar con las instalaciones adecuadas para las misma (materias
primas, productos intermedios, productos terminados, repuestos), los
ingredientes y los insumos alimentarios y los productos quimicos no alimentarios
(articulos de limpieza, lubricantes y combustibles) Deben situarse en ambientes
aislados o separados, para evitar contaminaciones cruzadas. Las instalaciones
de almacenamiento deben estar disefiadas y construidas de manera tal que no
sea dificil la limpieza de areas y el mantenimiento. También deben contar con

equipos para el control de plagas.

7.4.3. Herramienta 5’s

Esta herramienta dentro de toda organizacién o empresa genera mejoras
significativas, ya que, al momento de aplicarlo por medio de una serie de pasos,
permitird el contar con un mejor ambiente o area de trabajo, estandarizar

operaciones 0 procesos, evitar reprocesos u otro tipo de inconvenientes.
Espiritu (2018) detalla que se tienen las 5°s que, aunque son sencillas

hablando conceptualmente y no son tan complejas. Al momento de

implementarlas es necesario seguir la metodologia estrictamente.
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Ademas, consiste en trabajar de manera sistematizada los elementos que
conforman un area de trabajo u operacion. Comenzando por la clasificacion
(seiri), teniendo como punto principal el separar innecesarios. Esto quiere decir
gue es necesario identificar aquellos elementos importantes dentro de la
operacion y separarlos de aquellos que no son necesarios, evitando que estos

vuelvan a aparecer.

Las siguientes normas ayudan a la toma de buenas decisiones:

Desechar todo aquello que se usa menos de una vez al afio, tomando en
cuenta que hay elementos que no pueden ser remplazables o son dificiles de
consegquir.

De lo que queda, todos aquellos elementos que se utilizan menos de una vez
al mes deben ser apartados en algunos archiveros o almacenes pequefos.
De lo que queda, se aparta todo aquello que se utiliza menos de una vez por
semana, colocandolo en alguna estanteria o caja no muy lejana del lugar de
operacion.

De lo que queda, todo lo que es utilizado menos de una vez al dia, se deja en
el espacio de trabajo.

De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez por hora, tenerlo
al alcance por si es necesario utilizarlo.

Todo aquello que se utiliza al menos una vez por hora se debe mantener

directamente sobre el operador.

Esta clasificacion aporta de gran manera al desarrollo de la siguiente
etapa, que es el orden (Seiton), donde se debe establecer un método de
ubicacion e identificacibn que facilite el encontrar de manera sencilla los

materiales necesarios.
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Algunos puntos para tomar en cuenta para manejar el orden serian:

Organizar.

Definir reglas de ordenamiento.

Tener buena visualizacion de los objetos o materiales.

Mantener cerca los materiales de uso o requerimiento frecuente.
Clasificar por orden de utilizacion.

Estandarizar puestos de trabajo.

Apoyar la disciplina FIFO. (primero en entrar, primero en salir).

Posterior a determinar el o los métodos de ordenamiento, es necesario
aplicar la etapa de Limpieza (Seiso), la cual permite enfocarse en todos aquellos
elementos o fuentes de suciedad que deben ser eliminados y tomar las medidas
necesarias para no sea algo repetitivo y mantener todas las areas de trabajo
limpias. Para aplicar esta etapa se deben tomar en consideracién los siguientes
puntos:

Limpiar, inspeccionar y detectar anomalias.
Mantener en buenas condiciones.
Facilitar limpieza e inspeccién

Eliminar anomalia de origen.

Por ultimo, tenemos las dos etapas restantes, estandarizacion (Seiketsu),
que consiste basicamente en detectar condiciones an0malas y hacer énfasis en
crear estandares que deben seguirse continuamente para mantener el ordeny la
limpieza. Haciendo un lugar al mantenimiento de la disciplina (Shitshuke) que
guiere decir mejora continua, En esta etapa lo que se pretende es poder trabajar

de manera permanente y de acuerdo con requisitos establecidos, verificando un
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constante seguimiento de las 5S y realizando tareas de mejora continua,
cerrando brechas del ciclo PDCA (Planificar, hacer, verificar y actuar).
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9. METODOLOGIA

La investigacion que se desarrolla en este informe se basa en un enfoque
mixto, tiene un alcance descriptivo y disefio no experimental, con una ocurrencia

prospectiva y retrospectiva. La recoleccién de datos es de tipo longitudinal

9.1. Diseifio

Se ha trabajado bajo un disefio no experimental registrando la ocurrencia
de forma prospectiva durante el desarrollo de la investigacion en este informe y
realizando un andlisis retrospectivo del historial de datos relacionados con el
tiempo e inconvenientes en el proceso de despachos y las causas que afectan al

Optimo desempefio en la bodega de repuestos.

9.2. Enfoque

El enfoque es mixto, ya que esta compuesto por un analisis tanto
cuantitativo como cualitativo. En la parte cuantitativa se analizan los resultados
histéricos y de evaluacion obtenidos en el proceso de despachos y en la parte
cualitativa todos aquellos aspectos importantes que estan conectados a la
operacion, como buenas practicas, el personal, el método de almacenamiento y

recepcion.

55



9.3. Tipo

De acuerdo con el periodo y secuencia de la investigacion se cataloga de
tipo mixto retrospectivo, ya que se analiza la tendencia de tiempos de mayo a
julio de 2021 y prospectivo, ya que se utiliza la informacion obtenida de mayo a

Julio para proyectar el comportamiento de los tiempos en 2022.

9.4. Alcance

El alcance de la investigacion es descriptivo, debido a que el propdsito es
demostrar y analizar la tendencia de los tiempos en el proceso de despachos y
las variables que inciden en el resultado de estos tiempos, ademas de la

secuencia de pasos a realizar para dicho proceso.

9.5. Variables e indicadores

Las variables que se analizan en este informe de investigacion son de modo
conceptuales y operacionales permitiendo realizar estimaciones de tipo
matematico y estadistico con sus valores, también son de tipo cuantitativo

continuo ya que admiten valores intermedios para efectos del célculo.

Se consideran tres variables conceptuales y operacionales:

Diagnastico sobre la reduccion de los tiempos de entrega

Esta variable es de tipo cuantitativo continuo y se define en la fase de
entendimiento del proceso en funcionamiento. Esta variable es independiente
pues forma parte de la propuesta de mejora en ejecucion, se asocian dos

indicadores.
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e Productividad en el tiempo de despacho.
e Cantidad de despachos entregados.

e Definicion del mejor método de almacenamiento.

Esta variable es de tipo cuantitativo continuo y se define en la fase de analisis de
la propuesta. Esta variable es dependiente, pues se va a medir en funcion de las

variables independientes, se asocia a un indicador.

e Eficiencia del método de almacenamiento propuesto.

Evaluacion de la funcionalidad de la propuesta.

Esta variable es de tipo cuantitativo continuo y se desarrolla en la fase final de la
investigacion, en donde se plantea y recomienda la mejor propuesta para
optimizar los tiempos de despachos. Es una variable independiente y se asocia

a dos indicadores.

e Nivel de satisfaccion de los clientes internos.

e Productividad del proceso de despachos.
9.6. Operativizacion de variables

En la siguiente tabla se detalla la operativizacién de variables para dicho

estudio de investigacion.
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Tabla I.

Operativizacion de variables.

NOBRE DE LA
VARIABLE

TIPO DE
VARIABLE

INDICADOR

TECNICA DE
RECOLECCION

1. Diagnéstico sobre
la reduccién de los

tiempos de entrega.

Conceptual y

operacional, tipo

cuantitativo continuo,

1. Productividad en el tiempo de
despacho.

(tiempo de despacho real) /

Observacion, datos
histéricos obtenidos,

encuestas, toma de

variable independient e (tiempo de tiempos.
Despacho promedio).
2. Productividad despachos
(cantidad  de  requerimientos
solicitados) / (Cantidad de
requerimientos
entregados)
2. Definicién del mejor Conceptual y 1. Eficiencia del método de Estimacion
método de operacional, tipo almacenamiento propuesto. espacio de
almacenamiento cuantitativo continuo, (Cantidad de repuestos almacenamiento

variable dependiente.

ingresados) / (Cantidad de
repuestos Almacenados)

3. Evaluacion de la
funcionalidad de la

propuesta.

Conceptual y operacional
de tipo cuantitativo

continuo, variable

independiente

1. Nivel de satisfaccion clientes
internos. ((Ndmero de
requerimientos solicitados- NUumero
de requerimientos entregados) /
(Numero de

solicitados)) * 100

requerimientos

Observacion,
toma de tiempos,

encuestas.

2. Productividad de despachos con
mejora. (Cantidad de requerimientos
(Cantidad de
requerimientos entregados).

solicitados)  /

9.7.

Fuente: elaboracion propia.

Fases de la investigacion

La investigacién se compone de 4 fases:
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e Fase 1: revisién documental:

Alinicio de la investigacion se realizara la revision documental, el cual tiene
un tiempo de duracion de 8 semanas. Semana 1 y 2: reconocimiento de area en
la bodega de repuestos. Semana 3: solicitar el apoyo de los colaboradores para
llevar a cabo entrevistas respecto a los procedimientos establecidos, las buenas
practicas de manufactura, el proceso de despachos.

Semana 4y 5: solicitar el apoyo de las areas de mantenimiento, produccion
y aseguramiento de calidad para que de igual manera por medio de entrevistas
puedan indicar como clientes internos cual es el nivel de atencion, determinar si
tienen conocimiento de los procedimientos y cual ha sido su experiencia al
momento de solicitar repuestos y productos varios. Semana 6 y 7: visitas para la
toma de tiempos de despacho ademas de documentar otros datos histéricos
referentes a los despachos. Semana 8: realizar consultas bibliograficas para la

adquisicién de mas conocimiento sobre bodegas y procesos de despachos.

e Fase 2: diagnostico:

La fase de diagnéstico estd comprendida por las siguientes actividades:
semana 1 y 2: observacion de la operacién del proceso de despachos y los
requerimientos. Semana 3 y 4: observaciébn del equipo y herramientas
disponibles para los colaboradores. Semana 5 y 6: analizar los tiempos de

despachos realizados.

e Fase 3: definicién de la estrategia:

En esta etapa se busca definir la estrategia, revisando y analizando la

informacion recopilada: semana 1 y 2: revision de datos obtenidos durante el
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tiempo de diagnostico. Semana 3: andlisis de una propuesta de mejora para el
proceso de despacho y aprovechamiento de la herramienta 5's. Semana 4:

aprovechamiento del sistema para ubicacion de repuestos.

Semana 5, 6, 7: disefio y estructura de un sistema de almacenamiento de
racks tipo Picking. Semana 8 y 9: disefio de almacenamiento con cajas
ordenadoras. Semana 10 y 11: establecer nomenclatura rotulacion para la
localizacion de repuestos. Semana 12: establecer el manejo de las buenas

practicas de manufactura mostrando a los colaboradores los nuevos procesos.

e Fase 4: definicién de evaluacion de desempefio:

Para la definiciobn de la evaluacion de desempefio y desarrollo de la
propuesta de mejora, se realiza una validacion durante aproximadamente un

mes, luego de su puesta en marcha. Semana 1y 2: Disefio de indicadores.

Semana 3y 4: encuestas de satisfaccion para medir y evaluar el desempefio de

este. Semana 5: evaluacién de los tiempos de despachos.

9.8. Poblacién y muestra

La poblacion total comprende los 24 colaboradores que laboran en el
departamento de logistica. Para el desarrollo de la investigacion se ha
determinado tomar a todos los colaboradores que participan en la operacion de
bodega de repuestos pues la diferencia con la muestra calculada técnicamente

no es representativa.

Aplicando el analisis de muestreo estadistico con un nivel de confianza del

95% y con un error del 5% se calcula el tamafio de la muestra:
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Donde:

n = tamafo de la muestra N= tamafio de la poblacién

o= desviacion estandar de la poblacion (0.5 por convencion)

Z= Tipificacion del nivel de confianza de la distribucion normal, para este caso
1.96

E = error de la muestra (0.05 por convencion).

Tabla Il. Calculo de muestra.

N 24
z 0.5
Z 1.96
E 0.05
N 22.64
N 23

Fuente: elaboracion propia.

61



62



10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Para el andlisis de la informacibn se estara utilizando estadistica
descriptiva, donde por medio de recoleccion de datos histéricos, medicion,
tabulacion, ordenamiento y los andlisis correspondientes, se pretende describir

sus caracteristicas especificas.

Se estaran analizando los tiempos de despacho en la operacion de bodega
de repuestos en un turno, tomando en cuenta los requerimientos, localizacién y

preparacion de repuestos para entrega.

Haciendo uso de la estadistica descriptiva, es como se pretende estimar
las cantidades de solicitudes realizadas por cada area durante la semana y
verificar su comportamiento. Asimismo, identificar si las tereas asignadas dentro

de la operacion estan bien distribuidas para la optimizacion del tiempo.

Por otra parte, se estaran utilizando los programas Excel y Word, para la
digitalizacién, ordenamiento, manejo, verificacién y control de datos. De igual
manera poder visualizar graficamente y realizar los analisis necesarios, ademas

de describir hallazgos y oportunidades de mejora continua.
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11. CRONOGRAMA

Para efectos del trabajo de investigacion se hace necesario tener la
visibilidad respecto a los tiempos y actividades que se deben realizar, por lo que

se detalla el cronograma de actividades en la siguiente figura:

Figura 22. Cronograma de actividades

oe v tni
L3 v Nombre de tarea v lomewo v Fv 24 bl T iy ~ i : e : :
“Dsefodeimestipiin  jueS/08/21  vie 14/01/22 | |
Aprosadndeprotocolo  s3b 20/11/21 b 27/11/21 f
4FASEL: Reviién documental  |un 29/11/21  vie 11/03/22 1
# Visita de campo lun 29/11/21  jue 13/01/22 I |
i Entrevista a los recolectores  yie 14/01/22  vie 11/02/22 =l
Redaccién e datos sib12/02/22 vie 11/03/22 =l
J 4FASER:Disgnosteo sib12/03/22 vie 2/04/22 1
? Peabisdeldatos s3b12/03/22 vie 22/04/22 =l
J afase3:Defncién deestotegs 53b23/04/22 vie 5/08/22 = 1
4 tmisdeloheramients  3h23/04/22 mié 11/05/22 1
Dssiodesopuesta  jue 12/05/22 vie'5/08/22 L I
/ aFwedBnkackndeldselo  c3b6/08/22  vie 28/10/22 [ |
propuesto
Validaciin del diseio sab6/08/22  vie 26/08/22 e
ostisdelosresatados 53 27/08/22  vie 16/08/22 Ll
? pesentachaderesaados  s3b24/09/22 vie 30/09/22 H
Conclusiones sb1/10/22  vie21/10/22 L
b Recomendaciones $3b22/10/22 vie 28/10/22 "
P idormieina $ib29/10/22 sib 29/10/22 :

Fuente: elaboracidn propia.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El presente trabajo de investigacion se realizara con recursos propios del
estudiante de maestria. Siendo la investigacion descriptiva, se tendradn en cuenta

los siguientes recursos:

12.1. Recursos

Se identifican los recursos utilizables clasificandolos de la siguiente

manera:

12.1.1. Recursos humanos

Personal administrativo de las areas de produccién, mantenimiento y
aseguramiento de calidad.

Personal operativo de la bodega de repuestos.

Personal administrativo y operativo de las bodegas de producto terminado y
materia prima.

Estudiante que realiza el estudio.

Asesor de la investigacion

12.1.2. Recursos fisicos

Lapiceros.
Marcadores.
Celular.

Hojas en blanco tamario carta.
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Sobres de papel manila tamafio carta.
Servicio de internet.

Cuaderno con lineas.

Gasolina.

Laptop.

Tinta.

Impresora.

Metro.

12.1.3. Recursos financieros

En el siguiente recuadro se detallan cada uno de los recursos financieros

utilizados para la investigacion.

Tabla Ill. Presupuesto

DESCRIPCION Unidades Costo unitario Costo total
Recursos Humanos

Honorarios del asesor (ad honorem) 1 Q - Q -
Honorarios del estudiante por fase 4 Q 2,000.00 Q 8,000.00
Recursos Materiales

Tinta para impresora (juego de cartuchos) 2 Q 75.00 Q 150.00
Sobres papel manila y hojas en blanco t/carta 2 Q 60.00 Q 120.00
Lapicero 2 Q 400 Q 8.00
Marcador 3 Q 6.00 Q 18.00
Cuaderno 1 Q 16.00 Q 16.00
Metro 1 Q 2500 Q 25.00
Servicios

Teléfono celular con servicio de internet por mes 12 Q 200.00 Q 2,400.00
Total Q 10,737.00

Fuente: elaboracidn propia.

68



13. REFERENCIAS

Aguirre. (2014). Disefilo de un servicio de almacenaje y distribucion
especializado en productos quimicos de uso farmacéutico (Tesis de

maestria). Universidad de San Carlos de Guatemala, Guatemala.

Br. Trujillo (2018). Gestidn de almacén para una empresa comercializadora
de repuestos de maquinaria pesada (Tesis de maestria). Universidad

César Vallejo, Lima Peru.

Cabrejos (2012). Contribucién al mejoramiento de la gestién logistica en el
almacén del area de mantenimiento de maquinaria pesada en la
empresa CYOMIN SAC, Dpto. De Cajamarca (Tesis de maestria).

Universidad Nacional Del Callao, Callao- Peru.

Carrefio (2017). Cadena de Suministro y Logistica. Perd: Fondo Editorial
2018. Recuperado de https://corladancash.com/wp-
content/uploads/2019/08/59-Cadena-de-suministros-y-logisti-Adolfo-
Joseph-Carreno-Solis.pdf

Davila, Leigh y Mancilla (2007). Propuesta de mejoramiento para los
procesos en la zona de almacén del centro de distribuciéon de una
empresa retail (Tesis de maestria). Laureate International Universities,

Lima Perua.

69



6. Diaz (2009). Buenas practicas de manufactura: una guia para pequefios y
medianos agroempresarios. Costa Rica: Instituto interamericano de
cooperacion para la agricultura (IICA, ISSN 1817-7603; No.12).
Recuperado de https://repositorio.iica.int/handle/11324/7844

7. Escudero (2014). Logistica de Almacenamiento. Espafia: Ediciones
Paraninfo. Recuperado de
https://books.google.es/books?id=AnC6AWAAQBAJ&printsec=frontco

ver&hl=es#v=onepage&g&f=false

8. Escudero (2019). Logistica de Almacenamiento. Espafia: Ediciones
Paraninfo 2da Edicion. Recuperado de
https://www.paraninfo.es/catalogo/9788428340779/logistica-de-

almacenamiento-2-%C2%AA-edicion-

9. Espiritu (2018). Implementacion de un modelo de sistema “6S” clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina para mejorar la eficiencia
del area de infraestructura de la municipalidad distrital de catac-
recuay-region ancash-2014-2015 (Tesis de maestria). Universidad
Nacional Santiago Antunez de Mayolo. Huaraz-Peru. Recuperado de
http://repositorio.unasam.edu.pe/bitstream/handle/UNASAM/2142/TO
33_32661682_M.pdf?sequence=1&isAllowed=y.

10. Maldonado vy Villalva (2011). Disefio de la gestion logistica de la bodega de
producto terminado de la division de carton en Papelera Nacional,
S.A. (Tesis de maestria). Universidad Politécnica Salesiana sede
Guayaquil. Guayaquil. Recuperado de
https://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/2166/18/UPS-

GTO000171.pdf
70


http://www.paraninfo.es/catalogo/9788428340779/logistica-de-
http://www.paraninfo.es/catalogo/9788428340779/logistica-de-
http://repositorio.unasam.edu.pe/bitstream/handle/UNASAM/2142/T0

11. Montenegro, L. (2008). Guia sobre las buenas practicas de manufactura
durante la recepcion de materia prima en el servicio de alimentacion
hospitalario (Tesis de maestria). Universidad de San Carlos de
Guatemala, Guatemala. Recuperado de
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/06/06_2873.pdf.

12. Najera (2017). Utilizacion de buenas préacticas de manufactura como una
herramienta de calidad en las instalaciones de una vineria artesanal,
en San Juan Obispo, Antigua Guatemala, para garantizar la
inocuidad del producto final (Tesis de maestria). Universidad de San
Carlos de Guatemala-Facultad de Ingenieria, Guatemala.

Recuperado de http://www.repositorio.usac.edu.gt/7603/.

13. Oliva (2011). Elaboracion de una guia de buenas practicas de manufactura
para el restaurante central del Irtra Petapa (Tesis de maestria).
Universidad de San Carlos de Guatemala-Facultad de Ciencias
Quimicas y Farmacia, Guatemala. Recuperado de
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/06/06_2873.pdf.

14. Ramirez (2020). Comportamiento dinamico de racks tipo industrial (Tesis de
maestria). Benemérita universidad autobnoma de Puebla, Puebla.
Recuperado de
https://repositorioinstitucional.buap.mx/handle/20.500.12371/9842.

15. Safadi y Salazar (2013). Redisefio y analisis de expansion del area de
almacenamiento de un centro de distribucion de una empresa de
bebidas carbonatadas (Tesis de maestria) Escuela Superior

Politécnica del Litoral Guayaquil-Ecuador. Recuperado de

71


http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/06/06_2873.pdf
http://www.repositorio.usac.edu.gt/7603/
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/06/06_2873.pdf

http://www.dspace.espol.edu.ec/handle/123456789/37703?mode=fu
Il.

72


http://www.dspace.espol.edu.ec/handle/123456789/37703?mode=fu

14. APENDICES

Estas paginas contienen informacion elaborada por el estudiante por lo que

no deben continuar con la numeracion de figuras y tablas.

Apéndice 1. Arbol del problema

Demoras en los tiempos Desorden en la distribucion de Necesidad de un adecuada
de Despacho. Repuestos. capacitacion.
Falta un sistema de Falta de experiencia en
Insatisfaccién de clientes almacenamiento de repuestos despachos de repuestos y articulos
internos y articulos varios. varios por personal

enbodega de almacenamiento de Repuestos. e

Deficienciaeneltiempo dedespachos de repuestosy
articulos varios solicitados por las areas de
mantenimiento, produccion y aseguramiento de calidad

Desaprovechamiento del Demoras en la realizacion o L
sistema de Repuestos sin identificacion
actual. inventarios selectivos.

Repuestos no localizados al

Necesidad de ubicacion en e ;
momento de realizar inventarios.

sistema paralos Repuestosy

inconvenientes en despachos.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Matriz de coherencia

PREGUNTA PREGUNTAS i o
TEMA TTULO PROBLEMA CENTRAL SECUNDARIAS OBJETIVO GUIA |OBJETIVOS ESPECIFICOS
Deficiencia en €l tiempo  |Propuesta de mejora para |Deficiencia en el JCudl es lamejor 1. ¢(Como se pueden reducir  [Optimizar los iempos |1. Realizar un diagndstico sobre
de despachos de la oplimizacion de tiempo de despachos  |propuesta de los tiempos de entrega de de entrega enel la reduccion de tiempos de
repuestos y articulos tiempos de despachos de |de repuestos y optimizacion de tiempos |despachos con la propuesta  |proceso de entrega de despachos con la
varios solicitados por las |repuestos wicados en  [arficulos varios para el proceso de de optimizacion desde la despachos de propuesta de optimizacion
areas de produccion, bodega de Repuestos en [solicitados por las despachos de repuestos|solicitud hasta el momento en |repuestos y articuios  |desde hasta el momento en que
mantenimiento y una empresa dedicada a |areas de produccion. |y arficulos varios que se realiza la enfrega? varios solicitados por |se realiza la enirega.
aseguramiento de la produccion de mantenimiento y solicitados por las areas las dreas de
calidad ubicados en empagues en €l aseguramiento de de produccion, 2. ¢(Cual es el mejor método  |produccion, 2. Establecer el mejor método
bodega de departamento de calidad ubicados en | mantenimiento y de amacenamiento, ordene  |mantenimiento y de amacenamiento, orden e
amacenamiento de Guatemala. bodega de aseguramiento de identificacion que pemitiran unfaseguramiento de identificacion de repuestos y

Repuestos en una
empresa productora de
empagues.

almacenamiento de
Repuestos en una
lempresa productora de
[empaques.

calidad ubicados en
bodega de
almacenamiento de
Repuestos enuna
empresa productora de
empagues?

Gptmo proceso de despacho
en la bodega de repuestos en

una empresa dedicada a la
produccion de empagues?

3. ¢Como se medira la

funcionalidad de la propuesta

de optimizacion de tiempos.

para el proceso de despachos
de repuestos y arficuios varios

solicitados por las areas de

produccion, mantenimiento y
aseguramiento de calidad en

una empresa dedicada a la
produccion de empagues?

calidad en una
empresa dedicada ala
produccién de
empagLes.

articulos vanos que permitiran
wun 6ptimo proceso de despacho
en la bodega de repuestos en
una empresa dedicada a la
produccion de empagues.

3. Evaluar la funcionabilidad de
la propuesta de optimizacion de
tiempos de entrega para el
proceso de despachos de
repuestos y arficulos varios
solicitados por las &reas de
produccion, mantenimiento y
aseguramiento de calidad en
una empresa dedicada a la
produccion de empagues.

Fuente: elaboracion propia.
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