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RESUMEN

Una de las principales similitudes entre compafiias que se desempefian en
el campo industrial, es el hecho de que todas ellas deben de encontrar la
manera mas eficiente de administrar sus inventarios, representados como

articulos fisicos y aquellos que figuran en un registro o base de datos.

Con el fin de controlar y manejar dichos articulos, toda instituciéon debe
considerar la importancia de las herramientas tecnoldgicas disponibles que
faciliten la administraciéon de los productos que ingresan, permanecen y salen
de sus instalaciones, conociendo en todo momento, donde un determinado
producto se encuentra fisicamente y como se identifica dentro de un sistema de

registros controlado.

Los sistemas de gestion de almacenaje adoptados por las compafias
deben poseer mecanismos de optimizacion que ubiquen los productos en un
area especifica y optimicen los movimientos o flujo de materiales, ya sean estos

efectuados por maquinas o por personas.

Dada la importancia del tema, el presente estudio desarrolla una
propuesta de mejora para la implementaciébn de nuevas tecnologias, mas
especificamente, la incorporacion de un sistema de lectura de codigos de
barras; evaluando como la implementacion de esta mejora repercutiria de
manera favorable en todo su sistema de administracién de inventarios, como se
reflejaria en la optimizacion de sus recursos, principalmente, econémico y
tiempo; el efecto que tendria en el trabajo efectuado por sus colaboradores, y

por supuesto, el andlisis de los costos implicados.
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OBJETIVOS

General

Incrementar la eficiencia en el manejo de inventarios de mercaderias
textiles, implementando un sistema de lectores de cédigos de barras, que
agilicen el proceso de ingreso de datos al sistema de almacenaje de una

empresa de servicios de logistica y transporte.

Especificos

1. Identificar mediante la observacion de campo, las potenciales

oportunidades de mejora en el proceso de almacenaje.

2. Determinar el tiempo transcurrido desde el ingreso fisico de mercaderias,
hasta el registro completo de las mismas en el sistema digital de

almacenaje.

3. Reducir los tiempos en el proceso de almacenaje, mediante
modificaciones al proceso actual, implementando herramientas
tecnoldgicas que aseguraran la exactitud de los inventarios, y facilitando

la elaboracién de reportes.
4. Analizar los cambios favorables como resultado de una propuesta de

mejora al proceso de almacenaje, comparando respecto a las

condiciones iniciales observadas.
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INTRODUCCION

Uno de los principales retos para una empresa de servicios de logistica y
trasporte es el Optimo manejo de inventarios con gran diversidad, tanto de
productos como de clientes, donde el tiempo se vuelve uno de sus principales

recursos por administrar.

Con el apoyo de nuevas tecnologias que sean aplicables en los procesos,
las empresas logran maximizar la eficiencia de sus actividades, brindandoles
ventajas competitivas en sus mercados objetivos y también les ayuda a

promover una filosofia de mejora continua.

El presente estudio busca evaluar las ventajas y desventajas de la
implementacion de nuevas herramientas tecnolégicas, que permitan agilizar los
procesos en el sistema de administracion de inventarios actual de una empresa

de servicios de logistica y transporte.

Inicialmente el lector sera instruido en las generalidades del tema,
mediante un marco tedrico con el que comprendera los aspectos mas
relevantes sobre los conceptos de ingenieria a utilizar, informacion relevante
sobre la administracion de inventarios y mas especificamente sobre los
sistemas de gestion de almacenaje, cédigos de barras y herramientas de

lectura.

Posteriormente, se realizara un diagndéstico de la situacion actual de la

bodega de almacenaje de la empresa estudiada.
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Se busca entender sus procesos de almacenaje y el porqué de los
mismos, siendo sometidos a una evaluacidn que permita determinar errores
frecuentes y actividades ineficientes, que daran lugar a una propuesta de

mejora que vuelva mas eficiente el proceso.

Luego se desarrollaran los procedimientos para incluir la propuesta de
mejora dentro del sistema estudiado, especificando el equipo y mobiliario
necesario, los costos que conllevaria y los beneficios que se alcanzarian tras la

implementacion de la mejora en cuestion.

Finalmente, se estudiarian los aspectos que permitirian que los procesos
se mantengan en mejora continua, definiendo indicadores que guien al alcance

de nuevos objetivos en el futuro.

Adicionalmente, se espera que el desarrollo del presente trabajo de
graduacion satisfaga las necesidades de conocimiento de los lectores,
proporcionando nuevos conocimientos o bien, ampliando el campo de lo ya
conocido, refiriéendose a las herramientas, conceptos y teorias desarrollas en

este trabajo.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Resefia historica

Consolidados 807, S. A. es una empresa que inici6 en Guatemala en
marzo de 1991. Originalmente fue creada por las necesidades vistas en el
mercado de Guatemala para dar servicios a las maquilas en sus importaciones,

exportaciones, tramites aduanales y manejo de ropa colgada.

Como empresa familiar, tiene sus raices en los afios 1920 cuando su
fundador Benjamin Torufio Rosales empez6 su negocio como agente de
aduana. Originalmente, en 1973 se fund6 Agencias de Carga Torufio, que era
una agencia de carga aérea que daba el servicio de exportacion e importacion
en Guatemala, en su mayoria carga perecedera y artesanias. Para 1991 esta
empresa familiar, adopta el nombre de Consolidados 807, S. A,
estableciéndose como una empresa especializada en servicios de importacion,

exportacion, almacenaje y distribucion de productos variados.

En 1993, se abrieron oficinas en El Salvador y en el segundo trimestre de
1999 se abrieron oficinas en San Pedro Sula y Tegucigalpa, Honduras. En el
mismo afio, con la migracién de las maquilas a Nicaragua fueron abiertas

oficinas en Managua.

En la actualidad, todas sus instalaciones estan capacitadas para el manejo
importacion y exportacion, no solo para las maquilas, sino también para todo el

comercio internacional que requiera de un servicio integral.



1.2. Ubicacion
las principales zonas

Establecidas estratégicamente en una de
industriales de la ciudad de Guatemala, las oficinas centrales de Consolidados

807, S. A., se encuentran establecidas en la 25 avenida 31-23, zona 12,
utilizaciéon de

la

colonia Santa Elisa, en la ciudad de Guatemala.
mediante

La figura 1 muestra su localizacion,

herramientas satelitales.
Ubicacién de la empresa

Figura 1.
29 T o ;
o Guatemala Cate = 24 Cajle
| VE: 3 24
! o< = Calle
= @ L
Le Criss (= 3 '«%’
. 1]
@ ~ 36 Calle . " §
< Colegio Bilingtie < EDIFICIO
v IMB-PC zona 12 ° INTERCARGO **
4 o
| = $ 314 Calle
= S ) O ;
S 2 2 (@) Corporacion
B =< g & =/ Fatima SA Productos del
> s
~ < < (=) Aire, SA - Planta
=) x| o /oy Aceros de Santa Elisa
~~ Guatemala SA
() Banrural e 33 Calle ™
s O 5 Cave 33¢;
)S b o alle
Estadio de la = B (<) ol
Revolucién = 5 3 [omd log
= 1A Ave § z = & \Villalobos
< & & &‘3 (=)
~ <
33 Calle 3z a, M o | Esbasa (=
@ Z % ~
2 © Quiznos 35 g
c . Ul ¢
S = Petapa ! Calle
< g Centro i -
o < Comercial (& Shell (&
o Petapa (®) .
le” @ &
i >
Fuente: mapa colonia Santa Elisa, zona 12, Guatemala; www.maps.google.com.gt. Consulta:
noviembre de 2013.



1.3. Misién de laempresa

Como una empresa en busca del éxito y la excelencia en sus servicios,
combinando la experiencia obtenida a través de los afos, Consolidados 807,

S. A. asume en Ssu misioén:

“Dar el mejor servicio de logistica con los recursos Optimos que satisfagan
las necesidades de sus clientes al mejor precio. Comprometiendo y motivando a
socios, empleados y proveedores a trabajar en armonia y equipo con afan de
servicio al cliente. Estando actualizados con las legislaciones y politicas
econdémicas, siendo receptivos a nuevas oportunidades de negocios dentro del
marco de la cadena de abastecimiento del comercio internacional en el area

centroamericana.”

1.4. Vision dela empresa

Con un fuerte compromiso, tanto hacia sus clientes internos como

externos, Consolidados 807, S. A. establece en su vision:

“Ser lideres en logistica y servicios en la cadena de abastecimiento del

comercio internacional en el area centroamericana.”



1.5. Valores de laempresa

Como una organizacion seria, Consolidados 807, S. A. ha alcanzado una
larga y exitosa trayectoria, fundamentando sus acciones bajo los siguientes

valores empresariales:

o “Compromiso de excelencia en servicio a nuestros clientes.
o Hacer del cliente nuestro socio.

o Lograr la armonia en la relacion empresa-colaboradores.

o Motivar el trabajo en equipo.

o Lograr la mayor productividad al menor costo posible.”

1.6. Estructura organizacional

El 6ptimo funcionamiento de todas las areas de la empresa esta basado
en una apropiada organizacién, que busca principalmente la eliminacién de
conflictos mediante el establecimiento de las lineas de mando y la delegacién

de responsabilidades.



Figura 2.

Organigrama de la empresa
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1.7. Servicios que la empresa presta

Consolidados 807, S. A. ha establecido una serie de actividades que
conforman los servicios prestados a potenciales clientes interesados en iniciar
actividades de comercio internacional. Dichos servicios se describen a

continuacion:

o Cadena de abastecimiento: coordina cada uno de los eslabones de la
cadena de abastecimiento, a través de una red de oficinas propias en el

area centroamericana, y diversos contactos alrededor del mundo.

o Importacién: coordina actividades en el manejo de carga aérea, maritima
o terrestre para lograr el traslado de cargas desde cualquier parte del

mundo.

o Exportacion: brinda asesoria para la exportacibn de cargas aéreas,
maritimas y terrestres, tomando la ruta que mas convenga y el medio de

transporte adecuado segun la necesidad del cliente.

o Tramites aduanales: asesoria en tramites aduanales para el
cumplimiento de leyes locales y de comercio Internacional tanto en

importacion como en exportacion.

o Almacenaje y distribucion: la empresa cuenta con bodegas y centros de

distribucidon con control de inventarios.

° Zona franca: ofrece servicio de zona franca en el area centroamericana,
lo que permite al cliente tener un inventario disponible sin pagar

impuesto de nacionalizacion.



2.  SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

A continuacién se muestra un analisis de las condiciones actuales bajo
las cuales se desarrollan los procesos de almacenaje y manejo de inventarios
de mercaderias textiles, en la bodega central de Consolidados 807, S. A,

oficinas centrales, Guatemala.

2.1. Descripcion general

En la actualidad el area de almacenaje cuenta con nueve personas
encargadas de realizar todas las actividades del proceso de almacenaje, siendo
estas, el feje de area de almacenaje, un asistente de almacenaje, un digitador

de datos, un receptor de mercaderias y cinco ayudantes de almacenaje.

El &rea de trabajo se divide en secciones de carga y descarga, ambientes
especificos para estanterias de almacenaje de productos y las oficinas de
almacenaje. Todas las secciones mencionadas cuentan con estricta
sefalizacion de rutas de circulacion para peatones y montacargas, asi como

rutas de evacuacion.

Se observa un ambiente laboral muy profesional con empleados
comprometidos tanto con la utilizaciéon de equipos de seguridad, como con los
procedimientos establecidos en los manuales que describen sus obligaciones,
lo que permite la exitosa realizacion de sus actividades con porcentajes
relativamente bajos de accidentes laborales, ademas de existir un buen nivel
de comunicacion en ambos sentidos de los canales de mando, lo que permite

una buena coordinacion de actividades.



2.2. Descripcion de los puestos de trabajo del &rea de Almacenaje

En la figura 3 se muestra un organigrama que describe el rango jerarquico
de puestos para el area de Almacenaje, posteriormente una descripcion de los
puestos de trabajo.

Figura 3. Organigrama area de Almacenaje
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Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por la empresa.



Area de Almacenaje

o Jefe de Almacenaje: coordina, monitorea, controla y supervisa las
actividades que realiza el personal a su cargo (asistente de
almacenaje, digitador de almacenaje, receptor de mercaderia y
ayudantes) en el proceso de almacenaje de mercaderias textiles,
en las é&reas de importacion/exportacion aérea, maritima vy
terrestre, asegurando la realizacion de las actividades
contempladas en los manuales de calidad y de seguridad. Ademas
es el encargado de gestionar continuamente la mejora del

cumplimiento de la satisfaccion al cliente.

o) Asistente de Almacenaje: asiste y apoya al jefe de almacenaje en
el monitoreo y control de las actividades que se realizan en el
proceso de almacenaje de mercaderias textiles, asegurando la
realizacion de las actividades contempladas y el buen
funcionamiento de la logistica de la bodega en su turno, realizando
las actividades definidas en el manual de despliegue de
actividades del proceso de almacenaje y en los manuales de
calidad y de seguridad. Asimismo, debe gestionar continuamente

la mejora del cumplimiento de la satisfaccion al cliente.

o Digitador de Almacenaje: digita, controla, y lleva al dia todos los
ingresos y descargos del sistema de inventario que se lleven a
cabo en el proceso de almacenaje de mercaderias textiles,
asegurando la realizacion de las actividades en los manuales de
calidad y de seguridad, para el cumplimiento de la satisfaccion al

cliente.



o Receptor de mercaderias: ejecuta las actividades de ingreso,
identificacion, clasificacion, medicién, cuantificacion, preparacion
de ingresos y despachos de mercaderias textiles en el proceso de
almacenaje, realizando las actividades definidas en el manual de
despliegue de actividades del proceso de almacenaje, y los
manuales de calidad y de seguridad, para gestionar
continuamente la mejora del cumplimiento de la satisfaccion al

cliente.

o Ayudante de Almacenaje: realiza las actividades de carga y
descarga que le sean asignadas en el proceso de operaciones,
estiba la carga de manera que se preserve el empaque y el
producto; notifica al receptor de mercaderia sobre cualquier
discrepancia que se pueda detectar al momento de hacer la carga
o0 descarga asegurando la realizacibn de las actividades
contempladas en los manuales de calidad y de seguridad para
gestionar continuamente la mejora del cumplimiento de la

satisfaccion al cliente.
2.3. Descripcién de proceso de almacenaje actual
Un sistema de gestion de almacenaje (SGA) permite mantener un orden y
control muy estricto dentro de los procesos de almacenaje de cualquier

empresa que maneje suministros, permitiendo niveles altos de eficiencia que a

Su vez producen mayores ganancias y permiten economizar recursos.
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Aunque los sistemas de gestion de almacenaje pueden llevarse a cabo de
una manera fisica, mediante papel, lapiz y mucho tiempo, en la actualidad, la
tecnologia proporciona software y demas herramientas que permiten la
implementacion de SGA computarizados, altamente eficientes que permiten una

mayor visibilidad y control en cada etapa del proceso.

El sistema de gestibn de almacenaje actual de la empresa en estudio
comprende una administracion en la que esta involucrada la direccion de
muchos de los departamentos que constituyen la empresa. En la figura 4 se

visualiza lo indicado.

Figura 4. Mapa de proceso de Almacenaje
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Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por la empresa.
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2.3.1. Actividades del sistema de gestion de almacenaje

El actual SGA en la bodega de la empresa en estudio permite tener un
control del lugar exacto ocupado por las mercaderias almacenadas,
conociendo su lugar de origen y destino, fechas de ingreso y caracteristicas
generales del producto como cantidad de unidades por unidad de embalaje,

dimensiones del embalaje, peso, entre otras.

Una serie de actividades en conjunto permiten el funcionamiento de este
sistema, manteniendo niveles de orden y control en las mercaderias textiles.

Las actividades que constituyen este sistema son:

. Prealertas

Estan determinadas como la actividad que inicia el funcionamiento del
sistema de gestién de almacenaje. Un cliente realiza una llamada o envia un
correo electronico a las oficinas centrales, la cual notifica al personal de area de
bodega para que prepare el equipo necesario para la carga o descarga de
mercaderias. El digitador de Almacenaje debera solicitar la documentacion

pertinente.

Para los casos de ingreso de mercaderias debera contar con al menos uno de

los siguientes documentos:

o Declaracion aduanal

o Conocimiento de embarque (guia aérea, carta de porte)
o Factura

o Lista de empaque

o Envio o lista de empaque de fabrica

12



o Supervision de Almacenaje

Esta actividad est4 a cargo del asistente de almacenaje y depende de las
caracteristicas de la mercaderia textil a recibir; esta puede necesitar algun tipo

de supervision o no, y basicamente contiene las siguientes actividades:

Para ingreso de mercaderias textiles:

Verificar que se sigan los lineamientos dados en el instructivo de ubicacion

preservacion para almacenar mercaderia textil.

Supervisar que el receptor de mercaderia ingrese la mercaderia conforme
los lineamientos dados en el instructivo de recepcidn y verificacion de

mercaderias textiles.

De recibir cualquier informacion del receptor de mercaderia sobre
discrepancia u otro tipo de anormalidad, proceder conforme el instructivo de

rechazo y aprobacion de mercaderia.

Trasladar informacion al digitador de almacenaje de las condiciones de los
marchamos de transporte y de productos que estan en proceso de ingreso.

Apoyar el jefe de almacenaje para optimizar el espacio dentro de la

bodega, utilizando la capacidad detallada en el mapa de bodega, segun la

clasificacion que corresponda.
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o Ingreso y verificacion de mercaderia

Actividad llevada a cabo por el receptor de mercaderias, cuyas
responsabilidades se describen a continuacion:

Llenar la nota de ingreso para toda carga que ingrese a bodega, y anotar

el nombre de cada persona que trabaja en la descarga de la mercaderia.

Recibir los lineamientos del jefe de almacenaje o asistente de almacenaje

para el ingreso de mercaderia a la bodega.

Dar la instruccion a los ayudantes a su cargo del manejo de la carga de

acuerdo al instructivo de manejo de mercaderias textiles.

Recibir la mercaderia conforme venga detallada segun los documentos

recibidos del cliente, verificando contra el fisico de la carga en detalle.

En caso de detectar cajas dafiadas, deterioro de empaque u otra
anomalia, solicitar al jefe de almacenaje o al asistente de almacenaje la

instruccion a seguir segun lo siguiente:

Para ingreso de carga en mal estado, colocar en boleta de identificacion

una calcomania naranja para producto no conforme o producto en retencion.
Para retencion de carga en rampa de bodega, colocar boleta de pendiente

de aprobacion a aquellos vehiculos en rampa que no puedan ser descargados

por instrucciones del jefe de almacenaje o al asistente de almacenaje.
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Confirmar que la cantidad y especificacion del producto coincida con lo
estipulado en documentos, notificar cualquier discrepancia u otro tipo de
anormalidad al jefe de almacenaje o al asistente de almacenaje, posteriormente

hacer las correspondientes anotaciones en la nota de ingreso.
o Aprobacion o rechazo

Para aquellas mercaderias que necesiten aprobaciéon de ingreso, se
recibira del jefe de almacenaje el criterio de aprobacion o rechazo, con una

decision basada segun la siguiente tabla:

Tabla I. Criterios de aprobacion o rechazo

Posible condicién Acciones arealizar

Informar al jefe de almacenaje el

Producto en mal estado hallazgo y esperar instrucciones para:

Mercaderia propiedad del cliente, que se * Descargar e ingresar.

identifica al momento de la recepcién o .
almacenaje y que se encuentra con

Identificar como  producto  no

empaque dafiado.

conforme.

Despacho especial.

Producto no conforme

Mercaderia propiedad del cliente, la cual el
cliente indica que se encuentra en mal
estado y que no debe ser despachada.

Colocar cinta o etigueta roja (carga
en pallet).
Trasladar al &area destinada para

estos productos.

Producto en retencién

Mercaderia propiedad del cliente, de la cual
el proceso de pagos, facturacion y créditos
solicita su retencion.

Recibir del

Informacién de la

jefe de almacenaje
retencion

efectuada.

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por la empresa.

15




o Ubicacién y preservacion

La decision de la ubicacion en la bodega sera determinada por el jefe de

Almacenaje o al asistente de Almacenaje. Respecto a los medios de

preservacion se debera cumplir con lo establecido en el instructivo de ubicacién

y preservacion de mercaderia textiles, de donde se extrae la siguiente tabla:

Tabla Il.

Forma de preservacion de mercaderia textil

PRODUCTO

ESPECIFICACIONES

ESTIBA

CAJAS

Colocar cajas de mayor peso en la
parte inferior de la estiba y las cajas

mas livianas en la parte superior.

Realizar un amarre que prevenga el

quiebre de la caja para evitar el
derrumbe de la tarima y estibar de
manera que preserve el empaque y

producto.

2,50 m de altura maximo.

Para cajas de madera
aplicar las instrucciones de
la especificacion del

empaque.

ROLLOS

Hacer un amarre que prevenga el
derrumbe de la tarima, el desgarre del

empagque y deterioro del producto.

Utilizar capacidad de la
unidad de carga asignada
en el rack, utilizar la estiva

estandar en cada fila.

PRENDAS
COLGADAS

Colocar las prendas colgadas de
manera que prevenga el planchado y

la bolsa de empaque.

Cuidar que no se traslapen

las cerchas.

Fuente:

elaboracidn propia, con datos proporcionados por la empresa.
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o Ingreso de datos al sistema

Esta actividad es ejecutada por el digitador del almacenaje, y su

desarrollo es el siguiente:

Recibir del receptor de mercaderia, documentos y fotografias de soporte

del ingreso:
o) Nota de ingreso
o) Documentos de embarque
o Lista de empaque
o Envio

Informar al jefe de almacenaje las diferencias encontradas.

Digitar la informacion del ingreso al sistema electrénico de inventarios.

Especificar en el campo de notas si se realizé algun servicio adicional

solicitado por el cliente.

Llenar el formulario de facturaciones y trasladarlo al jefe de proceso para

su facturacion.

Generar el reporte de ingreso del sistema, enviarlo via correo al cliente vy,

cuando aplique, al ejecutivo de cuenta.

Enviar via correo electrénico el reporte de incidencias durante el proceso

de descarga e ingreso, adjuntado fotografias de soporte.

17



Generar en el sistema electrénico las etiquetas de identificacion de pallets,
entregarlas al receptor de almacenaje para la identificacion de las unidades de
carga.

Descargar las fotografias de la camara, garantizar el resguardo del
registro de la carga o descarga de contenedores y los incidentes de recepcion y

entrega.

Archivar digital y fisicamente los documentos de ingreso en forma

correlativa.

Enviar a los clientes la notificacién de ingresos.
o Manejo de mercaderias

Actividades de carga y descarga de contenedores, armado y desarmado
de pallets de productos y ubicacion de producto en espacios fisicos de la
bodega, indicados por el jefe de almacenaje. Operacion llevada a cabo por
ayudantes de almacenaje.
o Preparacion documental del despacho

Actividad desarrollada por el digitador de almacenaje.

Para los casos de egresos de mercaderias deberd establecer la siguiente

informacion:
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Producto: tipo, clasificacion y caracteristicas.

Cantidad: cantidad, volumen y peso.

Fecha y hora: programar servicio y solicitar ingreso

Contacto: persona autorizada y responsable de la operacion.
Seguridad: requiere de custodio, GPS o ambos.

Manejo: instrucciones especiales para la operacion.

Entregar formularios de orden de carga o prealerta de egreso al receptor

de mercaderia.

Aprobar la forma como el contenedor sera cargado, juntamente con el

receptor de mercaderia.

. Preparacion del despacho

Actividad desarrollada por el receptor de mercaderia, quien llevara a cabo

la siguiente secuencia de actividades:

Abrir los contenedores cuando el proceso de carga inicie.

Asegurarse que el formulario de plan de carga del contenedor sea
elaborado por el receptor de mercaderia en el acto mismo que esta se
encuentra en la rampa de carga. Posteriormente tomar fotografias de
distribucion de carga en contenedores y colocar los marchamos respectivos al

tipo de carga y transporte.

Entregar al digitador de almacenaje la confirmacién del cierre de los
contenedores listos para despacho, adjuntando fotografias y candados de

seguridad.
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. Envio

Documentacion final y completa de carga de contenedores, entregada al
jefe de almacenaje por el digitador de almacenaje.

o Cierre
Informes de envios realizados, por parte del jefe de almacenaje a areas de

administracion.

Archivo de informes y documentacion de envios
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2.3.2. Estudio de tiempo para los procesos operativos

Dentro del sistema de gestion de almacenaje se identificaron tres

actividades con posibilidad de estandarizacion:

o Actividades de carga y descarga de contenedores, las cuales hacen

referencia a la verificacion de mercaderias y armado de pallets.

o La preparacion de los despachos

o El ingreso de informacién al sistema de computo (digitalizacién)

De la realizacién de un estudio de tiempos se determinaron los siguientes

tiempos promedios para las distintas actividades; mismos que son mostrados

en la tabla lll.
Tabla lll. Tiempos promedios de algunas operaciones
Capacidad del Tiempo promedio
Operacién contenedor o p
(en pies) (en horas)
20 pies 1,00
Carga 0 descarga de 40,45,48 pies 2,50
contenedores 20 pies (Especial) 2,00
40,45,48 Pies (Especial) 4,00
Preparacion de
despachos | 2,00
Ingreso de informacion al
sistema de computo | 24,00

Fuente: elaboracion propia, con datos obtenidos de la realizacion de un estudio de tiempos.
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2.3.3. Diagrama de flujo de actividades del sistema de gestidn
de almacenaje actual

A continuacioén se presenta el diagrama de flujo que muestra la secuencia
de las actividades en el proceso de almacenaje actual.

Figura 5. Diagrama de flujo de actividades del SGA actual
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Tipo de diagrama: Diagrama de flujo de actividades

Diagramado por: Carlos Calvillo

Empresa: Consolidados 807 S. A.
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Continuacion de la figura 5.

Titulo:

Método:

Fecha:

Tipo de diagrama:
Diagramado por:
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Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por la empresa.
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2.4, Estructura fisica de bodega

Como se menciono con anterioridad, la bodega de la empresa en estudio
se encuentra ubicada en una de las principales zonas industriales de la ciudad
de Guatemala y la misma es propiedad de la identidad comercial, por lo que
los costos relacionados al inmobiliario se refieren Unicamente al pago de
impuestos, pago de servicios y actividades de mantenimiento, siendo de gran

ventaja el no tener que pagar alquiler por un espacio fisico para almacenaje.

La nave industrial es de tipo B, contigua a las oficinas administrativas pero
con estructura independiente, constituida por una armazon prefabricada de
marcos metalica y paredes de hormigon. Cuenta con un area de almacenaje de
2 900 metros cuadrados, con un techo a dos aguas con buen aprovechamiento
de la iluminaciéon natural, y un control de temperatura y humedad que se

monitorea dos veces al dia.

El disefio del techo y el tamafio de los marcos de acceso, proporcionan la
ventilacion necesaria para el tipo de actividades realizadas, no necesitando de

sistemas de aireacion.

Los pisos son los adecuados, construidos en concreto, resistentes al
transito de montacargas e identificados en areas especificas con pinturas de

aceite de alta duracion.

El area de ingreso de contenedores posee una amplia entrada que le
permite atender en carga o descarga hasta 10 contenedores a la vez. Ademas
posee una garita de seguridad, circuito cerrado de vigilancia e ingresos al area
por puertas con cerraduras con lectores de huella digital, que son elementos

primordiales de seguridad que restringen el acceso a sus instalaciones.
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2.4.1. Recursos disponibles

o Area de bodega

El area de bodega cuenta con 222 estanterias de tres niveles cada una,
con capacidad para dos pallets de tamafio estandar de 1,20 x 0,80 metros; el
equivalente a 1 332 plazas para paletts, clasificadas con una asignacion de letra
y numero. Cada conjunto de estanterias estan destinas a ciertos tipo de
producto, ademas cuenta con areas especificas para mercaderias en espera de
carga, mercaderia en mal estado, y mercaderias despachadas a clientes al por

menor.

Los procesos de ubicacién y movilizacibn de las cargas, se realizan
mediante la utilizacibn de montacargas. Dentro de las instalaciones se cuenta

con dos montacargas de propulsion por gas propano.

Como parte de la normativa de seguridad e higiene industrial, las
instalaciones de bodega cuentan con un total de 30 extintores de incendios de

polvo quimico seco, para fuegos en las clasificaciones ABC.

o Oficinas de bodega

En el area de oficina se cuenta con un total de tres computadoras para la
realizacion de las operaciones de digitalizacion de datos y el control y manejo
del inventario, asi como con radio comunicadores para mantener un enlace con
el personal de bodega en todo momento. Evidentemente se cuenta también con
todo el mobiliario caracteristico de una oficina, asi como la papeleria y
suministros necesarios para la realizacién de las actividades correspondientes

del personal.
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o Distribucion fisica de la bodega

La tabla IV muestra la clasificacion de &reas de la bodega, identificadas

por un color especifico. Posteriormente se detalla un croquis de las areas en

cuestion.
Tabla IV. Identificacién de areas de almacenaje por patréon de color
Area Descripcion Delimitacion
_ _ Amarillo
Almacenaje Unidades de carga. ) _
Linea continua
Area asignada para mercaderia en
Ingresos vy ) )
proceso de ingreso o despacho, en los Gris
despachos _ _
despachos se incluyen las exportaciones.
Amarillo y negro en
Cargay descarga Rampa de carga y descarga. combinacion de

bandas tipo cebra

Rétulo de “Producto
Producto no

Unidades de carga o carga en pallets. no conforme”, cinta
conforme : :
o0 etiqueta roja
Parqueo y transito de montacargas,
Equipo industrial | pallets manuales y eléctricos, carretillas y Rojo
extintores.
Paso de visitantes y peatones dentro de ) _
Peatonal Linea amarilla
bodega.
Linea verde
Evacuacién Sefializacién de evacuacion. continda con flechas

blancas dentro.

Fuente: elaboracion propia, con datos proporcionados por la empresa.
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Figura 6. Mapa de bodega central
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Fuente: diagrama proporcionado por la empresa, documento Av-Al-006. Mapa de bodega.

27



2.5. Descripcion de problemas observados

Durante un periodo de observacion de operaciones en el area de
almacenaje se detecté que el principal factor inconveniente del proceso de
almacenaje mercaderia textil, se debe a las demoras producidas en el
procedimiento de registro de codigos numéricos de los cientos de productos

recibidos, al sistema de computo de almacenaje.

Este proceso es realizado manualmente por el digitador de almacenaje,
cuyo trabajo consiste en enlistar los productos y ponerlos a disposicion del
sistema de computo de inventarios, que posteriormente ayuda a identificar la
posicion fisica de las mercaderias dentro de la bodega, junto con el resto de
informacion pertinente, como propietario del producto, fechas de control,
lugares de destino, entre otros aspectos.

Estas situaciones no permiten la optimizacion del sistema de gestién de
almacenaje actual de la empresa, repercutiendo en la productividad del mismo
y a su vez reflejandose en un aumento de costos debido a la necesidad del
pago de horas extra para poder cumplir con las especificaciones solicitadas por

los clientes.

La agilizacion del proceso de digitalizacion de informacion de mercaderia
textil, resultaria en una gestion de almacenaje mas rapida, que permitiria reducir
los indicadores de tiempo actuales en ciertas actividades, apresurar el
posicionamiento de mercaderia en estantes de bodega, aumentando la
productividad y reduciendo aquellos costos a causa del retraso en las

actividades.
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25.1. Anélisis FODA

Para realizar un analisis critico de las situaciones observadas, cuyas
causas se atribuyen tanto a factores internos como a factores externos, se hace
uso de la herramienta FODA que expone las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas tras las condiciones fisicas y procesos actuales del
area de almacenaje, ademas de considerar algunos factores del entorno global
de la empresa. Este andlisis permitira el desarrollo de estrategias cuya accion

resulte en mejoras sustanciales en las operaciones del area de almacenaje.
o Fortalezas

El analisis de fortalezas en el area de almacenaje muestra aquellos
factores internos considerados como positivos y sobre los que se pueden
cimentar nuevos procesos mejorados. Entre estas fortalezas se encuentran:
F1. Personal capacitado y proactivo

El personal del area de almacenaje se encuentra calificado para la
realizacion de sus actividades, ademas de recibir constante capacitacion. Por lo
anterior el personal de esta area muestra un fuerte compromiso en las
actividades asignadas, lo que se refleja en actitudes proactivas.
F2. Instalaciones de almacenaje que cumplen con estandares

Las instalaciones fisicas de bodega cumplen con las condiciones exigidas

por los estandares de seguridad industrial y los requerimientos de los productos

almacenados.
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F3. Actividades de registro y archivo adecuadas

Se lleva un buen registro de las actividades de ingreso y egreso de
mercaderias, mediante la utilizacion de formularios y otros documentos de

control.

F4. Procesos de almacenaje estandarizados

Todas las actividades realizadas dentro del area de bodega se llevan a
cabo segun lo indicado en los manuales de procedimientos, lo que permite

mantener estandarizados los procesos.

F5. Larga trayectoria y solido prestigio a nivel nacional e internacional

A nivel general la empresa cuenta con una trayectoria de mas de 20 afios
de presencia en Guatemala, y resto de Centroamérica, lo que le permite gozar
de la preferencia de un alto porcentaje del mercado nacional y a la vez hace
destacar su capacidad financiera y su interés en proyectos de inversion para
mejoras internas que fortalezcan la filosofia de mejora continua o expansion de

servicios.

F6. Capacidad de ampliacion fisica de instalaciones

Se cuenta con espacios fisicos disponibles con capacidad de adaptacion

como anexo al area de almacenaje existente.
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o Oportunidades

Constituidos como aquellos factores de caracter externo cuyo
aprovechamiento se reflejaria en mejoras internas dentro del area de

almacenaje, las principales oportunidades observadas son:

O1. Actualizaciones tecnoldgicas

La extensa gama de tecnologia que se desarrolla constantemente para
implementacion en procesos de logistica y administracion de inventarios, tanto
hardware como software, que permite alcanzar nuevos niveles de eficiencia y

productividad tras su aplicacion en sistemas desactualizados.

02. Oportunidad de crecimiento mediante demandas de mercado no atendidas

El alcance de nuevos beneficios mediante la explotacién de sectores del
mercado no atendidos y la innovacién de servicios integrados de logistica y

transporte para la satisfaccion de las necesidades de potenciales clientes.

03. Expansion mediante integracion horizontal

Principalmente mediante la fusiébn con empresas competidoras del mismo
sector comercial, es posible expandir la presencia de la empresa en cuestion,
hacia mercados internacionales y obtener una mayor representatividad en el
mercado nacional, reduciendo la competencia y volviendose un lider en

términos de precios y servicios.
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O4. Tendencia creciente del comercio internacional
El constante crecimiento de la industria dentro del pais y nuevas

tendencias de exportacion de productos nacionales hacia nuevas fronteras,
vuelve esencial la oferta de servicios de almacenaje, logistica y transporte.
o Debilidades

Se consideran aquellos factores internos para el area de bodega, que
sobresalen como condiciones desfavorables, ya sea porque suman complejidad
a los procesos o bien incurren en mayores costos:
D1. Eventual obstruccion de areas de transito

La falta de espacios fisico para almacenaje de mercaderias textiles en
determinados periodos del afio, provoca el acumulamiento de mercaderias en
los pasillos.

D2. Lentitud en los procesos de inspeccion

El disefio del sistema de inspeccién de mercaderias actual es lento y esta

sujetos a errores por factor humano.

D3. Procesos de registro y control de inventarios obsoletos

Método actual de registro y control de los inventarios mediante bases de

datos que son actualizadas dia a dia de forma manual por un operador.
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D4. Desventajas tecnoldgicas frente a competidores en el mercado

El sistema de gestion de almacenaje de la empresa se encuentra
desactualizado, comparado con los sistemas utilizados por empresas de
similares actividades por lo que se vuelve evidente la necesidad de una

actualizacion tecnoldgica.

° Amenazas

Se consideran amenazas al area de almacenaje, todos aquellos factores
externos a la misma, que representen dificultades a los procesos efectuados en
esta area, o bien que afadan variables no contempladas en el sistema de

gestion de almacenaje:

Al. Factores externos que deterioren la calidad de los servicios

Factores externos propios del ambiente social y politico nacional, tales
como regulaciones de transporte, cese de actividades en aduanas y obstruccion
de las vias de comunicacion, pueden provocar en los clientes la impresion de
deterioro de la calidad en los servicios de la empresa, lo que a su vez
provocaria la pérdida de la preferencia de los mismos.

A2. Efectos negativos de la inflacién en los mercados

La inflacion es un fendmeno que desalienta la actividad industrial, al
generar incertidumbre sobre los precios futuros que presentara el mercado. Los
constantes efectos de la inflaciébn en la economia nacional, aumentan el costo
de oportunidad en la implementacion de nuevos proyectos y en consecuencia

retrasa la toma de decisiones por parte de la gerencia en las organizaciones,
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volviendo més complejo el conjunto de variables a considerar en el ciclo de

recuperacion de inversiones y el manejo del riesgo.

A3. Creciente competencia en el mercado

Amenaza latente a considerar y de efecto global sobre toda la empresa
constituida por la creciente cantidad de empresas que ofrecen sus servicios
integrados de logistica y transporte en el mercado nacional, amenazando con

la posibilidad de reducir la cartera de clientes actual.

A4. Restricciones comerciales internacionales

Otro tipo de amenaza se representa mediante los acuerdos comerciales
internacionales emergentes, que pudiesen incluir restricciones legislativas que
produjesen decrecimiento en los niveles de importaciones y exportaciones o

bien, fuercen modificaciones a los procesos actuales dentro de la empresa.

2.5.2. Elaboraciéon de estrategia

La elaboracién de estrategias estructuradas en direccion al alcance de

objetivos de interés, son el resultado directo y final de un analisis FODA.

Dichas estrategias se plantean al confrontar los distintos factores del
analisis FODA en una matriz de interrelaciones como las mostradas en el
apendice 1, que permiten determinar la existencia o0 no de un vinculo entre
dichos factores. La existencia de uno o mas vinculos dan lugar a la creacion de

una estrategia.
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Para el presente andlisis FODA, se han proyectado las siguientes
estrategias:

o Vinculo fortaleza-oportunidades

Ampliacion de la oferta de servicios de logistica y transporte,
aprovechando de mejor manera la capacidad operacional de la empresa,
con el objetivo de ingresar al mercado de importacion y exportacion de
productos perecederos.

Vinculo: F1, F4, F5, F6, O1, O3, O4.

o Vinculo debilidades-oportunidades

Actualizacién tecnologia que ayude a reforzar los procesos actuales de la
empresa y aumente la capacidad del manejo de mercaderias mediante la
implementacion de nuevos equipos electrénicos.

Vinculo: D2, D3, D4, 01, O2.

. Vinculo fortalezas-amenazas

Planeacibn de auditorias internas y aplicacibn a certificaciones

internacionales de gestion de calidad. Vinculo: F1, F2, F4, A4.

° Vinculo debilidades-amenazas

Redisefar de los servicios, ofreciendo ventajas competitivas Unicas en el
mercado, para crear competencia no solo a nivel de precios sino de
calidad en los servicios.

Vinculo: D3, D4, A3, A2.
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o Seleccion de estrategia

Posterior al anélisis FODA mostrado en el apéndice 2 y como desarrollo
de una propuesta de mejora, se ha optado por una estrategia de reorientacion,
que considera tanto los factores internos como externos que afectan a la
empresa, confrontando sus debilidades internas, con las oportunidades
externas que el mercado y la tecnologia pueden brindar. Dicha estrategia se
resume en el disefio de una propuesta de implementacion de tecnologia y
capacitaciéon del recurso humano, que permita la agilizacion de los procesos de
almacenaje, cuyos efectos se vean reflejados en el incremento de la
productividad y disminucién de costos, dando como resulta final un aumento en

la eficiencia de sus procesos.

La implementacion de tecnologia proporcionara una nueva base de datos
electrénica, mucho mas robusta y de mayor capacidad a la existente, agilizando
los procesos de sistema de gestion de almacenaje y manteniendo la

informacion actualizada en tiempo real.

Se considera como la implementacion de una herramienta de vanguardia
ante sus competidores en el mercado, y con ello reforzara el compromiso de
servicios de alto nivel con sus clientes, apoyando lo establecido en su mision y

vision empresarial.
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3. PROPUESTA DE MEJORA

Tras el estudio de las condiciones actuales del sistema de gestion de
almacenaje, y luego de una evaluacion mediante la herramienta FODA se
procede al andlisis de las actividades que implican el desarrollo de una
propuesta de mejora diseflada para un sistema de almacenaje.

3.1. Andlisis de las potenciales oportunidades de mejora

En el desarrollo del capitulo anterior, se expusieron los recursos y
capacidad con que cuenta la bodega central de Consolidados 807 S. A., para la
realizacion de sus actividades bajo las condiciones actuales, y a su vez se

determinaron algunos de los principales problemas.

Se determind que aun cuando las actividades en el proceso de
almacenaje son llevadas con éxito en el presente, es necesario indicar que el
tiempo promedio necesario para ingresar los datos de la mercaderia textil al
sistema de cémputo, es demasiado grande, lo que contribuyen a que todo el
ciclo de servicio se extienda, disminuyendo la capacidad de atender a mas
clientes y haciendo necesario el pago de horas extra para cumplir con los

tiempos de despacho.

Esta situacion justifica la ejecucion de una propuesta que busque la
optimizacién de los procesos de digitalizacion de la informacion en la gestion de
almacenaje, mediante la implementacion de nuevas tecnologias que permitan

un mejor aprovechamiento de los recursos ya existentes.
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Con el claro objetivo de incrementar la eficiencia en el manejo de las
mercaderias textiles, se propone la implementacion de un sistema de lectores
de cddigos de barras, que reducira los tiempos de digitalizacion de datos en el
sistema de almacenaje, permitiendo una éptima actualizacién de los inventarios

en tiempos mas cortos.

Para una comprension mas adecuada de lo implicado en los sistemas que
implementan el uso de cédigos de barras lineales se presenta la siguiente

seccion.

3.2. Sistemas de codificacion de barras y sus componentes

Una manera apropiada de definir un cddigo de barras es como una clave
Morse Optica. El cédigo de barras consiste en una serie de barras negras y
espacios en blanco de diferentes anchos que se imprimen en las etiquetas de
los productos, para identificarlos a nivel mundial. Una etiqueta de cédigo de
barras es leida con una unidad de rastreo o escéner disefiado especificamente
para reconocer este tipo de informacién y el cual mide la luz reflejada por una
etiqueta, decodificandola en nimeros y letras que son interpretados por una
computadora para la posterior toma de decisiones. Ademas, también posee una
impresion numérica para que dicho codigo binario de barras y espacios pueda

ser también interpretada por un usuario a simple vista.

Dada a la utilizacion a nivel mundial de los cddigos de barras, este sistema
se rige por organismos internacionales que designan un cédigo para cada pais,
siendo el representante para Guatemala, GS1 Guatemala anteriormente

EAN Guatemala e identificando al pais con el cédigo 740.
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3.2.1. Componentes de un codigo de barras

Antes de proseguir con la siguiente seccion es importante aclarar que la
informacion que a continuacion se presenta hace referencia Unicamente a
conceptos relacionados con sistemas de cédigos de barras lineales, ya que son
los que resultan de interés en el desarrollo de esta propuesta de mejora.

o Barra: es una linea vertical més larga que ancha, regularmente de color
negro, de ancho entre 1 o varios modulos, cuyo objeto es absorber la luz

de un escaner de lectura.

. Caracter inicial: indica al escaner en déonde es el comienzo de la lectura

del cadigo. Puede estar formado por un namero, letra o simbolo.

o Caracter final: indica al escaner cual es el final del cédigo, puede estar

formado por un nimero, letra o simbolo.

o Contraste: es la diferencia relativa entre la intensidad del color claro del
empaque o etiqueta donde se imprime un cdodigo de barras y la tinta
oscura de impresion del mismo. Un contraste 6ptimo es aquel donde el
color claro refleja la luz del escaner mientras que el color oscuro lo

absorbe.
o Espacio: es una linea vertical mas larga que ancha regularmente de color

blanco, de ancho entre 1 o varios modulos, cuyo objetivo es reflejar la luz

de un escaner de lectura.
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Modulo: es el elemento mas estrecho encontrado en un cédigo de barras,
pudiendo ser una barra o espacio y el cual define la densidad nominal del

codigo, es decir, la cantidad de caracteres representables por pulgada.

Zonas tranquilas o margenes reservados: un sector adicional del
mensaje en el cddigo de barras, que consiste en un érea al borde del
simbolo de cddigo de barras libre de impresion. Esta area da tiempo al
escaner para ajustarse a las medidas de cada cédigo de barras codigo
de barras y que generalmente consiste en un milimetro en las partes
superior e inferior, y entre siete y once milimetros en la derecha e

izquierda del cédigo.

Cdédigo bidireccional: cddigo cuya simbologia de impresién permite su

correcta lectura, independientemente de la direccion de escaneo.

Figura 7. Partes de un cédigo de barras

2 4 3

1. Zonas Tranguilas

Caracter Inicial

Caracter Final

oM

Modulo (elemento mas estrecho)

Fuente: elaboracion propia, con datos recopilados en
http://es.wikipedia.org/wiki/C%C3%B3digo_de_barras. Consulta: marzo de 2014.
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3.2.2. Sistemas de codificacion de cédigos de barra

Al hablar de codigos de barras se debe considerar que estos son una
herramienta utilizada a nivel global, principalmente para la identificacion Unica
de productos, que permiten brindar informacién sobre el origen de un producto

en cualquier parte del mundo.

Dado a esta razén y como ya se mencion6 en el inciso 3.2, la asignacion
de cdadigos de barras para la comercializacion de productos y su identificacién
en los mercados, est4 controlada por organizaciones internacionales que
asignan coédigos especificos para cada pais y productor de mercaderias, por lo
gue la adquisicion de un cédigo de barras, representa un proceso legal y

normalizado que implican una inversion para el adquiriente.

Dichas organizaciones reguladoras como la GS1 Internacional han creado
sistemas para la codificacibn de informaciébn que representan codigos de
barras que permiten diferenciar entre unidades de consumo, como lo es el
normativo GTIN (Global Trade Item Number) que se compone de cuatro
estructuras numeéricas: el EAN-13, EAN-8, UPC-A y UPC-E; y unidades de
distribucion como el entrelazado dos de cinco, o los codigos ISBN que permite

la identificacion y proteccién de los derechos de autor de obras literarias.

Las principales diferencias entre sistemas son la forma de codificacion,
clase y cantidad de informacién sobre un producto que estos cdédigos

proporcionan, los cuales se encuentran estandarizados a nivel mundial.

Sin embargo, la informacion sobre el pais de origen y forma de produccién
de un articulo, no es la unica utilizacion que se le puede dar a un cdodigo de

barras.
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Con esto en mente, un codigo de barras permite rastrear un producto o
documentos en cualquier momento dentro de una ruta de distribucion o servicio
de correo, controlar el ingreso y egreso del personal de una compaiiia, agilizar
los servicios de una biblioteca y por supuesto, entre muchas otras, clasificar y

ubicar productos dentro de un sistema de almacenaje.

En muchas de estas aplicaciones se utilizan los codigos de barras como
herramientas de uso interno de las compafias, sin ningun objetivo comercial,

sino méas bien administrativo.

Afortunadamente existen sistemas de codigos de barras disefiados para el
uso interno en organizaciones, que les permiten a las mismas asignar sus
propios cdédigos sin la necesidad de establecer ningln acuerdo con ninguna
entidad, ni interferir con los codigos existentes de paises, o productos en el
mercado, permitiéndole a una organizacion interesada establecer libremente su

propia codificacion.

Entre los sistemas de cddigos de barras de uso libre, mas conocidos se

encuentran:

o CODABAR: es utilizado principalmente en hospitales, bibliotecas y en el

correo de documentos. Se trata de un codigo de barras numérico de alta

densidad. EI mismo incluye 16 caracteres: nameros 0-9, "-", ".", """, "$", "/
y "+
Figura 8. Ejemplo de co6digo generado con sistema CODABAR

12 - 24 . 5 8 § 7 8 o o i 1 2

Fuente: generado en internet mediante barcode.tec-it.com/barcode-generator.

+

Consulta: marzo de 2014.
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Caodigo 39: fue el primer sistema cuya simbologia incluyé caracteres
alfanuméricos. Con una densidad media y longitud variable, es el codigo
de barras mas utlizado a nivel no comercial. La version estandar
codifican 43 caracteres: A-Z, 0-9, espacio y "-", ".", " ", "$", "[", "+", "%".
También es posible codificar todos los caracteres ASCII, pero esta

implementacion influye negativamente en la longitud de impresion.

Figura 9. Ejemplo de cédigo generado con sistema Codigo 39
CODIGO 39

Fuente: generado en internet mediante barcode.tec-it.com/barcode-generator.

Consulta: marzo de 2014.

Cddigo 93: fue creado con la finalidad de complementar el estandar
Cddigo 39. El Cdédigo 93 sigue siendo un cédigo alfanumérico de alta
densidad que soporta el juego de caracteres ASCIl sin la ambigledad
de su antecesor, Codigo 39. La version estdndar permite codificar 47
caracteres: A-Z, 0-9, espacio, "-", ".", " ", "$", "I", "+", "%" y cuatro

caracteres especiales para soportar el cédigo ASCII completo.

Figura 10. Ejemplo de cédigo generado con sistema Codigo 93

CODIGO 93

Fuente: generado en internet mediante barcode.tec-it.com/barcode-generator.

Consulta: marzo de 2014.
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Caodigo 128: posterior a los sistemas cédigo 39 y cbdigo 93, el codigo de
barras Codigo 128 es un codigo alfanumérico de alta densidad, capaz de
codificar los 128 caracteres del ASCII.

En la practica esto representa letras mayudsculas y minusculas, nimeros
y los signos de puntuaciéon mas comunes. Codigo 128 resulta ser una de
gran utilidad en ambitos de logistica y transporte por su aceptable

capacidad de almacenamiento de informacion.

Figura 11. Ejemplo de codigo generado con sistema Codigo 128

CODIGO 128

Fuente: generado en internet mediante barcode.tec-it.com/barcode-generator.

Consulta: marzo de 2014.

EAN-13: este sistema consta de un cédigo formado por 12 digitos de
informacion y uno de verificacion, presentando la limitacion de no permitir
ningun caracter no numérico. A pesar de que el sistema EAN-13 es
utiizado para la identificacion de productos comerciales, la GS1
Internacional ha reservado los codigos que inicien con los digitos del 200
al 299 para codificaciones internas en las organizaciones. El codigo de
12 digitos se conforma de tres digitos de uso interno + nueve digitos

significativos + un digito de control.

Figura 12. Ejemplo codigo generado con sistema EAN-13

113451 " 792863

Fuente: generado en internet mediante barcode.tec-it.com/barcode-generator.

Consulta: marzo de 2014.
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3.3. Funcionamiento de sistemas que emplean codigos de barras

Como se ha mencionado con antelacién, las aplicaciones de los cédigos
de barras resultan ser la mejor opcion para cualquier actividad que requiera de
un sistema capaz manejar altos volumenes de articulos de manera rapida, y
actualizar bases de datos con eficiencia y margenes de error relativamente

bajos.

3.3.1. Elementos basicos un sistema de codigos de barra

La implementacion de un sistema de codigos de barras requerira
basicamente tres componentes: etiquetas que contengan los respectivos
codigos de barras, lectores que decodifiquen la informacion en las etiquetas y
un equipo de cOmputo y software que administre dicha informacién. A

continuacion se describen estos elementos basicos:

3.3.1.1. Las etiquetas y el método de impresion

Todo sistema de cogido de barras debe tener una fuente que proporcione
dichos cédigos y un método que permita adicionarlo al articulo de interés. Es

posible encontrar dos categorias de etiquetado:

o Cddigo pre impreso: son aquellos que regularmente se encuentran
directamente impresos sobre el material de empaque del producto,
pudiendo ser cartones, envases plasticos, vidrio, entre otros. Aunque
estos pregrabados permiten alta calidad de impresion, implican la
limitacion de que se debe conocer toda la informacion que contendra el

codigo, con anticipacion.
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Caddigos en etiquetas: los cbédigos sobre etiquetas permiten afadir un
cbdigo de barras a un producto, en cualquier momento de un proceso.
Las etiquetas permiten la adhesion al producto mediante soluciones
acuosas o solventes y se presentan regularmente en rollo o bobinas de
materiales para impresion, cuyo meétodo al imprimir dependera de las

necesidades del usuario, pero los mas comunes son:

o Impresion por matriz de puntos: la tecnologia de matriz de punto
se basa en un cabezal que contiene un compacto mecanismo de
agujas que se encargan de realizar la impresion de caracteres o
graficos mientras se desplaza rapidamente a lo ancho y largo del
papel. Estas agujas se disparan de forma controlada y precisa
para dejar puntos que, al verse en conjunto, conforman una

imagen deseada.

o Impresion térmica directa: la impresion térmica directa se basa en
una reaccion quimica de los componentes del papel, que
reaccionan con el calor del cabezal de impresion, produciendo
una imagen. Debido a que la impresién térmica directa no requiere
tinta, téner o cinta transmisora, las impresoras son mas
econOmicas y faciles de operar que las de transferencia térmica,

inyeccion de tinta, laser o matricial.

o Impresion laser: la impresion laser consiste en un laser que, a
través de impulsos eléctricos, graba un codigo en un tambor, que
luego es saturado en tinta, para finalmente ser transferido a una

etiqueta por un proceso que combina calor y presion.
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3.3.1.2. Lectores de codigos de barras

Este es el elemento mas importante dentro del sistema de codigos de

barras. Se trata de un escaner o lector 6ptico que emite un haz de luz visible o

no visible, sobre un codigo de barras, con la intencion de obtener la informacién

contenida en el mismo.

Mientras el haz de luz roja, intermedia o infrarroja es emitida sobre un

codigo de barras, las barras oscuras de este absorben la fuente de luz del

escaner, mientras la luz restante se refleja en los espacios claros. Un

dispositivo del escaner toma la luz reflejada y la convierte en una sefial

eléctrica, decodificando la informacién interna, que posteriormente sera puesta

a disposicion de un computador.

En el mercado existen dos tipos basicos de lectores:

Lectores moviles: disefiados para ser utilizados por el usuario,
desplazandolos sobre un objeto inmdévil mientras se realiza una lectura.
Son utilizados para la lectura de objetos muy pesados o dificiles de
mover, 0 en ambientes comerciales con bajos volumenes de trabajo.
Regularmente poseen una lectura lineal de cddigos, es decir, que el haz

de luz debe cruzar el cédigo de barras de lado a lado.

Lectores fijos: son lectores que con regularidad presentan capacidades
muy superiores a los lectores méviles. Con frecuencia se encuentran
situados en fajas trasportadoras donde miles de productos son
transportados en periodos cortos. Pueden proporcionar una lectura lineal
u omnidireccional, es decir, no importa la posicion del cogido a leer, la

lectura siempre se efectuara correctamente.
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3.3.1.3. Equipo de cdmputo y software

El dltimo de los elementos a considerar en un sistema que implementa
codigos de barras, es el computador central y el software que ayuda a
manipular la informacion obtenida de los codigos de barras mediante los

lectores o escaneres.

El tipo de programacion utilizada y software dependera de la naturaleza de
las actividades realizadas por el usuario, ya sea esta con objetivos de registro
de ventas, control de ingresos de personal, administracion de inventarios, entre

otras.

3.3.2. Registro de productos a una base de datos

Posterior al proceso de seleccion de tecnologia es necesario disefiar el

sistema que regira la marcha de las operaciones a efectuar.

Antes que todo hay que aclarar que un lector de cédigo de barras efectia
un trabajo similar al de un teclado de un computador, con la diferencia en la
eficiencia de esta actividad. Un lector que se encuentre conectado a una
computadora ingresara datos numéricos y/o alfabéticos en espacios especificos
de una hoja de céalculo automaticamente, para la creacién de nuevas bases de

datos que tendran un uso posterior.

Cuando un sistema de codigo de barras es disefiado para contar
diferentes articulos clasificados en distintas categorias, es necesario crear
anticipadamente bases de datos que contengan dichas categorias, de tal forma
qgue la lectura de un codigo de barras se utilice para identificar un producto

dentro de una base de datos ya existente, y no la creacion de una nueva.
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Sin importar el uso posterior de los datos obtenidos mediante una lectura
de cddigo de barras, se pueden establecer algunos sistemas comunes para el

registro de articulos:

o Sistema monousuario: este sistema hace referencia a una computadora
con la instalacion de un solo escaner para codigo de barras. El sistema
generalmente utiliza un decodificador para simular la entrada de un
teclado usual de computadora. El decodificador puede ser usada con
cualquier computadora que tenga como decodificador la misma interface
del teclado. Es posible encontrar software de decodificacién para una

amplia variedad de sistemas operativos computacionales.

o Sistema multiusuarios: este tipo de sistema es el que solia ser mas
comun en los sistemas para codigos de barra, ya que utiliza puertos
seriales para conectar una computadora u otro sistema computacional a
multiples lectores de cédigo de barras, terminales, o ambos. En cada

terminal corre una sola sesion en el sistema operativo multiusuarios.

o Sistema de red de area local: un sistema de este tipo trabaja como varios
sistemas de monousuario conectados para compartir datos. Esto trabaja
en forma muy similar a los sistemas de multiusuarios descrito
anteriormente, excepto que cada estacion es capaz de correr cualquier
aplicacién. Sin embargo, este tipo de sistemas proporcionan mayores
ventajas a expensas del costo ya que adn las redes mas econdmicas
cuestan mucho mas por estacion que un sistema multiusuarios con las
mismas estaciones, necesitando un equipo de cOmputo por estacion, con

lo que los riesgos de seguridad también aumentan.
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3.3.3. Proceso de actualizaciéon de inventarios

En la industria, la logistica para la distribucion de productos representa
uno de los principales retos del cual depende en gran medida el éxito de una

actividad comercial a mediano plazo.

Un sistema de gestion de almacenaje esta disefiado para permitir que la
administracion de un almacén sea lo mas eficiente posible, controlando los
registros, movimientos y almacenamiento en un espacio fisico de cientos de
productos, asi como el control de todas las operaciones de esta indole, como

recepciones, transacciones, despachos, devoluciones, entre otras.

Uno de los principales requerimientos para que un sistema de gestion de
almacenaje sea funcional, es que la informaciéon con la que se trabaja, sea
actualizada en periodos lo mas cortos posibles, disponiendo de informacion

reciente en todo momento.

Es en este punto donde la funcionalidad de un sistema de cddigos de
barras cobra suma importancia. La obtencion y digitalizacion de grandes
volimenes de informacion mediante la simple lectura de cddigos de barras,
permiten a un sistema de gestion de almacenaje, disponer de actualizaciones

de informacion en cualquier instate que lo requiera.

Un sistema de gestion de almacenaje esta constituido por paquetes de
software con procedimientos que varian de autor en autor, pero cuya finalidad
siempre requerira el ingreso de informacion, para posteriormente realizar
diversidad de actualizaciones a las bases de datos, donde los registros de los

niveles de inventarios son actualizados en tiempo real.
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3.3.4. Almacenamiento fisico y disponibilidad de despacho

La asignacion de un espacio fisico dentro de una bodega a una gran
cantidad de mercaderias es otra de las principales actividades en la gestién de
un almacén, ya que se debe minimizar las distancias a recorrer en el despacho
de productos, reduciendo movimientos y maniobras, mediante la localizacién
estratégica de las mercaderias considerando variables como la demanda,

complejidad de carga, requerimientos de temperatura, entre otros.

Un sistema de gestion de almacenaje otorga una posicion estratégica a las
mercaderias que se encuentran en proceso de ingreso, considerando las
caracteristicas de la mercaderia y la rotacion que tendra dentro de la bodega,
posicionandola en un area de la bodega previamente configurada y que ha sido

delimitada en zonas con estantes de mercaderias similares.

Los sistemas de cdodigos de barras respaldan la gestion de almacenaje
mediante la identificacion de los grupos de mercaderias, permitiendo saber su
posicion exacta en cualquier momento, facilitando a su vez los procedimientos

de despacho, por unidades de embalaje o por unidades individuales.

En los procesos de despacho, la lectura de cédigos de barra asegura que
las mercaderias de salida, sean las especificadas por el sistema y sean
automaticamente debitadas de las bases de datos existentes permitiendo

mantener los inventarios actualizados.
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3.4. Desarrollo y disefio de propuesta de mejora

Luego de una vision general de los componentes y funcionamiento de un
sistema que implementa cédigos de barras, se procede al disefio de una

propuesta de mejora.

3.4.1. Especificaciones generales de la propuesta

Como una organizacion lider en sus actividades comerciales,
Consolidados 807, S. A. ha implementado en muchos de sus sistemas
operativos, herramientas tecnoldgicas y software de dominio propio, que les han

permitido realizar una gestiéon administrativa eficiente en cada una de sus areas.

Mas especificamente en el area de almacenaje, se cuenta con un sistema
de gestidbn de almacenaje computarizado que les permite un alto control de
inventarios, con informacion siempre disponible en sus bases de datos,
conectadas en red para una accesibilidad inmediata a los usuarios autorizados,
permitiéndoles prepararse con antelaciéon a futuros ingresos de mercaderia o

requerimientos de despacho.

Estas actividades se despliegan sobre una plataforma logistica virtual
desarrollado por el Departamento de Programacién y cuyo software se basa en
la plataforma PHP que permite el desarrollo de programacion web con
contenidos dinamicos y que es de licencia publica. Asimismo, hace uso del

sistema MySQL para la gestion de base de datos con acceso multiusuarios.

Es importante indicar que las Unicas personas con acceso a las bases de
datos del sistema de almacenaje es el personal de alto rango del area de

almacenaje.
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El desarrollo de la mejora propuesta se apoya en el aprovechamiento de
los recursos existente e implementacion de equipo tecnoldgico para fortalecer y

volver mas eficiente la gestion de almacenaje actual.

Mediante la implementacion de los elementos necesarios para un sistema
de codigos de barras se pretende agilizar los procesos de descarga y
digitalizacion de datos de mercaderias textiles que ingresan, realizando una
lectura de los codigos de barras que les son asignados a dichas mercaderias
por los productores, como identificadores unicos en toda la cadena logistica, e
incluidos en las listas de empaque que sirven como rectificadores de las

mercaderias recibidas.

Tras la comprobacién de las mercaderias con las listas de empaque se
procede al armado de las unidades de almacenaje (pallets) asignandole un
cbdigo de barras de uso interno a cada unidad, que permita la identificacion y
control de dichas mercaderias durante su periodo de almacenaje dentro de las

instalaciones de la organizacion.

Esta propuesta implementada permitira agilizar en gran medida la
digitalizacion de datos de las mercaderias que ingresan, reforzar la politica de

exactitud de inventarios y minimizar el uso de documentos impresos.

3.4.2. Equipo y software requeridos

En esta seccion se visualizan los elementos necesarios para la
implementacion del sistema de codigo de barras propuesto. Es relevante
mencionar que la empresa ya cuenta con alguno de los elementos que a
continuacion se indican y que se encuentran en total disposicion para ser

implementados en esta propuesta.
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3.4.2.1. Hardware y otros equipos

Se hace referencia al equipo necesario y su funcion:

o Lectores de cadigos de barras: para esta propuesta se ha decidido que la
mejor opcion son dos lectores fijjos omnidireccionales de mediana

capacidad de lectura, y un lector movil para los procesos de despacho.

o Transportador de rodillos movil extensible motorizado: trasportador que
permitira la &gil descarga de las mercaderias, y en el cual se instalaran

los dos lectores de codigos de barras fijos.

o Computadora portétil: esta computadora permitira el control de los
lectores de codigos de barras, asi como la recepciéon de los datos
obtenidos de los mismos, para posteriormente ponerlos a disposicion de

la base de datos central, mediante una conexion de red inalambrica.

o Impresora térmica de etiquetas: su método de impresion térmico incurrira
en disminucion de costos a mediano plazo, mientras el resto de sus
caracteristicas asegura ser la mejor opcién para el ritmo de trabajo

esperado.

Del equipo anteriormente mencionado la empresa cuenta con una
impresora térmica marca TCS modelo TTP-244 Plus, disefiada para la
impresion de codigos de barras, utilizada en la impresién ocasional de etiquetas

especiales; y un escaner maovil marca Symbol modelo MC3000.
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3.4.2.2. Software

Se hace referencia al software necesario y su funcion:

o Software para la toma de datos: aunque los lectores de codigos de
barras incluyen software predeterminados para la instalacion de los
mismos, sera necesario el desarrollo de programacion que permita la
vinculacién en tiempo real de la lectura de codigos de barras, y su
disponibilidad a las bases de datos existentes en el sistema de gestion
de almacenaje actual de la empresa. Este software a desarrollar debera
permitir eliminar del proceso la digitalizacion de datos que se lleva a cabo
en la actualidad y agilizar el chequeo con las listas de empaque.

El desarrollo de este software debera ser asignado al Departamento de
Programacion de la organizacion, ya que el enlace de datos sera afadido
al sistema que administra la gestion de almacenaje actual y que de igual

forma ha sido desarrollado por la empresa.

o Software para la generacion de etiquetas: este software permitird el
disefio de etiquetas que contengan la informacion necesaria para el
almacenamiento interno de la mercaderia. Actualmente la empresa
posee la licencia del programa BarTender Pro que resulta ideal para esta
aplicacion.

3.4.3. La lectura de datos

La lectura de datos hace referencia a la metodologia a utilizar en la
identificacion y digitalizacion de los datos de las mercaderias ingresadas al area

de almacenaje.
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Las mercaderias textiles en el enfoque de este estudio, cuentan con un
conjunto de datos de control logistico, establecidos por el productor vy

codificados en un cédigo de barras en el empaque.

Dichos datos proporcionan las caracteristicas principales del producto y se
adjuntan en un listado suministrado al Departamento de Almacenaje con horas
de anticipacion al arribo de la mercaderia, a lo se le denomina lista de empaque

y es la herramienta principal de chequeo para las mercaderias recibidas.

Un codigo de barras en el empague de mercaderia textil proporciona los

siguientes datos:

o Numero de orden (P.O.)

o Estilo

o Color

o Numero de caja respecto a P.O.

Las listas de empaque contienen los siguientes datos:

o Numero de orden (P.O.)

. Estilo

o Color

o Cantidad de cajas correspondientes a un determinado P.O.

Dado a que un solo ingreso puede contener diversos niumeros de orden y
estos a su vez representar una gran cantidad de cajas de mercaderia, el
chequeo fisico al momento de las descargas y su posterior comparacién con las

listas de empaque resulta ser un proceso arduo.
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El sistema propuesto permitira sincronizarse con las listas de empaque de
forma virtual para que mediante la lectura de los cédigos de barras en el
empaque de las mercaderias, estas puedan ser contadas, clasificadas y
corroboradas con lo especificado por el cliente, al mismo tiempo que se realiza

la descarga y armado de las unidades de almacenaje.

3.4.4. Plan de codificaciéon y etiquetas

Al constituirse las unidades de almacenaje, estas deberan ser
identificadas con etiquetas que proporcionen la informacién necesaria para el
control interno de las mercaderias, utilizando un método eficiente de toma de
datos, mediante la utilizacion de codigos de barras, que permitira conocer la
ubicacion exacta de las mercaderias dentro de la bodega y demas
caracteristicas como cantidad de cajas por unidad de almacenaje, cliente, entre

otras.

Para esta aplicacién se propone el disefio de una etiqueta que contenga
dos secciones de informacion relevante. La primera seccion permitira identificar

las mercaderias con las caracteristicas establecidas por el cliente.

La segunda seccion proporcionara informacion de identificacion de la

unidad de carga, cantidad de cajas, y ubicacion dentro de la bodega.

Dado a su capacidad de codificar caracteres alfanuméricos, se ha decidido
implementar el cédigo 128 para el plan de codificacion propuesto, disefiando y
generando dichas etiquetas mediante el programa BarTender Pro y cuyo disefio

propuesto se muestra en la siguiente figura.
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15cm

Figura 13. Propuesta de disefio para etiquetas

'/_DESCRIPCIDN DE PRODUCTO 2\ B

TEXTIL o

CLIENTE: ooooooo
REFERENCIADE INGRESO: 0000000
FECHA: 0000000
P. 0000000

R

EXPORTACION

RECIBIDO POR: 0000000

CORRELATIVO DE ALMACEN: ooooooo

IDUNIDAD DECARGA: TXECLRIPOR 0000000

|
/

TX E CL RI PO R 0000 0000

1 -

10.5cm

Fuente: elaboracion propia, con base en programa Microsoft Publisher 2010.
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La etiqueta anterior permitird mediante el software apropiado la lectura de
dos cddigos de barras. La primera barra proporcionara los datos de origen de la
mercaderia y se trata de una copia de la codificacion de origen del producto,
mientras que la segunda barra indica caracteristicas de almacenaje y utiliza los

siguientes parametros.

Tabla V. Parametros considerados en el disefio de etiquetas

Primer parametro Indica que se trata de mercaderia de clasificacion
X textil.
Segundo parametro Indica que esta carga se almacenara por un corto
tiempo antes de proseguir con un proceso de
E exportacion.
Tercer parametro Las letras CL seran sustituidas por un cdodigo
numeérico que identificara el cliente propietario de la
CL mercaderia.
Tercer parametro Las letras Rl serdn sustituidas por un codigo
numérico que hara referencia a la transaccion
RI representada en este almacenaje.
Quinto parametro Las letras PO seran sustituidas por un cédigo
numérico que haréa referencia al nimero de orden
PO de la mercaderia.
Sexto parametro La letra R sera sustituida por el cdédigo
correspondiente al empleado que realiza el proceso
R de recepcion de la mercaderia.
Séptimo parametro . .
Este espacio se reserva para el correlativo de
0000 almacenaje para esa unidad de carga.

Fuente: elaboracion propia.

Todos los datos anteriores en conjunto conformaran el identificador de la
unidad de carga (ID de la unidad de carga), un cédigo generado para control

interno de almacenaje.
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La cantidad de cajas dentro de la unidad de almacenaje y su posicion
fisica dentro de la bodega no se especifica de forma impresa en la etiqueta,
pero su registro existira a nivel l6gico, en la base de datos, de manera que
cualquier cambio en su posicionamiento fisico o en las cajas contenidas, pueda
ser modificado con una simple lectura del ID de la unidad de carga sin
necesidad de cambiar la etiqueta inicial.

De esta manera una sola etigueta identifica una unidad de carga y
cualquier modificacion en esta durante todo el periodo de almacenaje,

ayudando en gran medida en los proceso de despacho.

Las etiquetas deberan ser elementos con el contraste apropiado que
permitan una exacta y rapida lectura de los cédigos de barras. Con ello en
mente se propone la impresion de etiquetas autoadhesivas en color blanco y
tinta negra mediante impresion térmica, que produzcan un contraste Optimo

para su facil lectura por los escaneres a utilizar.

3.4.5. Disponibilidad de datos

El conjunto de elementos tecnologicos y el método de utilizacion
propuesto permitird agilizar muchos de los proceso de toma de informacién y
verificacion en el ingreso de mercaderias textiles en el area de almacenaje,
permitiendo contar con actualizaciones en tiempo real que agilizaran el resto de
actividades relacionadas, como los informes de ingresos de mercaderias, la

preparacion de despachos y la carga de contenedores.
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4. IMPLEMENTACION

En la actualidad un sistema de codigo de barras resulta imprescindible en
los sistemas de gestion de almacenaje, ya que estos agilizan los procesos y
aseguran un mejor control en las operaciones de los almacenes, maximizando
la productividad del personal y minimizando los errores operativos mediante la
utilizacion de terminales portatiles que reciben instrucciones mediante

conexiones de red inalambrica.

A continuacion se desarrolla los procesos que permitiran la exitosa

implementacion de la propuesta de mejora.

4.1. Equipo y localizacion

El equipo mencionado en el capitulo anterior tiene la finalidad de lograr la
implementacion de un nuevo método que no interfiera con la efectividad de las

actividades actuales en los procesos de descarga de mercaderias.

Se hace una nueva referencia al equipo a utilizar:

o Lectores fijos omnidireccionales de cédigos de barras.
o Trasportador de rodillos movil extensible motorizado.
o Computadora portatil (Hand-Held).

o Impresora térmica de etiquetas.

o Software de operacion y generacion de etiquetas.
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El propédsito de los elementos anteriores es crear una unidad movil
conformada por un trasportador de rodillos motorizados y dos lectores de
codigos de barras integrados en los laterales de dicho trasportador, con el
objetivo de realizar la lectura de los cédigos de barras en las cajas de
mercaderias, al mismo tiempo que se realiza la descarga de las mismas. Esta

unidad movil se ejemplifica en la siguiente figura.

Figura 14. Disefio de unidad movil

1. Lectores de codigos de barras

2. Trasportador Motorizado

Fuente: elaboracion propia.

Esta unidad se encontrara ubicada en el area de descarga de la bodega y
gracias a sus caracteristicas no interferird con los espacios de trabajo, ya que
dado a su movilidad podra ser trasladado a cualquier contenedor que necesite

ser descargado.

La utilizacién de dos lectores de cédigos de barra minimiza el esfuerzo en
el posicionamiento correcto de las cajas para la lectura del cédigo de barras,

con lo que se busca no interferir en los tiempos éptimos de descarga.
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Mediante el sistema de red inalambrica, las lecturas de codigos de barras
seran captadas por el computador portatil (Hand-Held) y este a su vez las
pondra a disposicion de la base de datos general del sistema de gestion de
almacenaje, donde mediante la programacion desarrollada se realizaran las

actividades de digitalizacion de datos y chequeo con las listas de empaque.

El computador portatil estara siempre a disposicion del receptor de
mercaderias, asistente de almacenaje y jefe de almacenaje para su utilizacion

en el desarrollo de las actividades de interés.

4.2. Personal operativo

Dado a la simplicidad de instalacion requerida por el equipo a
implementar, no se necesitara la contratacion de personal adicional a los
técnicos instaladores proporcionados por las empresas proveedoras de los
equipos, las cuales a su vez suministraran también las capacitaciones
necesarias a los empleados de interés que tendran el control del equipo

adquirido.

De igual manera el Departamento de Programacion de la empresa tendra
a su cargo la induccion del personal del &rea de almacenaje, a la programacion

desarrollada para la operacion del nuevo software implementado.

La puesta en marcha del proyecto, tampoco implica un recorte del
personal existente, por lo que la empresa debera seguir contando con la misma
cantidad de empleados para el area de Almacenaje, ya que se cuenta con dicho

personal para el funcionamiento 6ptimo de la mejora.
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4.3. Funcionamiento del sistema

Las actividades del sistema de gestion de almacenaje actual fueron
descritas en el capitulo dos y en ella se describian los procedimientos
establecidos por la empresa para la descarga y manejo de las mercaderias
textiles.

En esta seccion se describen solo aquellos procesos que se veran

afectados con el funcionamiento del sistema de codigo de barras.

4.3.1. Ingreso y verificacion de mercaderias

Esta actividad sera realizada por el receptor de mercaderias, quien
llenard una nota digital mediante la computadora portatil indicando el nombre de
cada persona que trabajard en la descarga de la mercaderia e iniciara el

proceso de descarga de la siguiente manera:

Habiendo posicionado la unidad de trasportador y lectores de cédigos de
barras hasta el contenedor a descargar, procedera a poner en marcha los
rodillos del trasportador y los lectores de cédigos de barras. Verificando que
cada elemento funcione de manera Optima, iniciara el programa de lectura de

datos e indicara el inicio de la descarga.

Tres ayudantes de almacenaje se encargaran de colocar las cajas del
contenedor en el trasportador, asegurando su correcta posicion sobre éste,
para que la lectura de los cbédigos de barras sea efectuada por los lectores

omnidireccionales.
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El receptor de mercaderias rectificara que la lectura de los cédigos y su

almacenamiento temporal en la computadora portatil se realicen correctamente.

Mientras la descarga y digitalizacion de datos se efectda, al final del
transportador se encontraran dos ayudantes de descarga armando las unidades
de almacenaje como lo establecen los procedimientos de la empresa, segun

tipo de mercaderia.

Al completar cada unidad de almacenaje, el receptor de mercaderias
tomara nota de esta para posteriormente generar etiquetas de identificacion.

Al terminar la descarga del contenedor, el receptor de mercaderias
proporcionara los datos digitalizados de la operacion, asi como el resto de
documentacion almacenados en la computadora portétil, al digitador del area de

almacenaje mediante una conexion inalambrica.

4.3.2. Ingreso de datos al sistema

Esta actividad es realizada por el digitador del area de almacenaje con la
informacion proporcionada del receptor de mercaderias. Debera realizar una
corroboracién de las mercaderias reportadas con las indicadas en las listas de
empaque y otros documentos. De encontrar diferencias debera informar al jefe

de almacenaje.

Posteriormente hara uso del software desarrollado para agilizar el ingreso

de informacion al sistema electronico de inventarios.
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Generara en el sistema las etiquetas de identificacion de unidades de
almacenaje, segun el formato propuesto en el capitulo tres y las entregara al
receptor de almacenaje para la identificacion de las unidades de almacenaje

armadas.

4.3.3. Etiquetado y almacenaje

El receptor de mercaderias recibira las etiquetas correspondientes de las
unidades de almacenaje armadas y las colocara en un lugar visible de las
mismas. Procederd al almacenaje fisico dentro de la bodega, segun lo indicado
por el asistente de almacenaje y siguiendo los lineamientos establecidos por el
departamento de almacenaje. El proceso de etiquetado permitird identificar
rapidamente la mercaderia y su lugar dentro de la bodega, agilizando los

posteriores procesos de despacho.

4.4. Actualizaciones a la base de datos

Al momento de contar con los datos digitalizados de la descarga de una
mercaderia, y al ser almacenados en una base de datos, se podra contar un
registro virtual de la ubicacion y caracteristicas de estas mercaderias dentro de
la bodega de almacenaje. El proceso de etiquetado permitira actualizar dicho
registro virtual en cualquier momento, ya sea por cambio de las mercaderias de

un lugar fisico a otro, o por actividades de despacho minorista.

Estas actualizaciones a la base de datos podran llevarse a cabo
facilmente con la lectura del codigo de barras del ID de la unidad de
almacenaje, que permitira el acceso a la base de datos para la modificacién de

los registros de esa unidad de almacenaje en especifico.
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4.5. Diagrama de actividades propuesto

El siguiente grafico muestra el despliegue de actividades a realizar, con

la implementacién del sistema de cédigo de barras.

Figura 15. Diagrama de actividades propuesto

Verificaciéon de mercaderias Descarga de mercaderias Lectura de cddigos de barras
y digitalizacién de datos

()
b

Transferencia de datos
Chequeo y registro de digitalizados Armado de unidades

datos al sistema general de almacenaje

Generacion de etiquetas Almacenaje y preservacion
y etiquetado

Fuente: elaboracion propia, con base en programa Microsoft Visio 2010.
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4.6. Analisis de costos

Se sabe que uno de los principales objetivos de la administracion de las
organizaciones, es alcanzar la mision de la misma de la forma mas eficiente
posibles, aprovechando al maximo los recursos con que se cuenta y

sobreponiéndose ante cualquier inconveniente de formas creativas y eficaces.

Sin embargo, no hay que olvidar que tratandose de problemas, no importa
qué tan idénea parezca una solucién, esta siempre implicara un costo, y sera
necesario analizar si el costo de la solucion no sobrepasa el costo original del

problema.

De forma similar emprender un proyecto de mejora para una organizacion,
implica un analisis que confronte los costos en que se incurrira por el desarrollo,
implementacion y operacion del proyecto, con los beneficios esperados tras el
desarrollo del mismo, esperando que dichos beneficios sean los mas rentables,

respecto a otros posibles proyectos de inversion.

La toma de la decision final en la resolucion de problemas o bien en la
implementacion de proyectos, es basada en gran medida en los resultados
obtenidos de un analisis costo-beneficio, que representa mediante un cociente

la relacién del total de costos y el total de beneficios esperados.

A continuaciéon se detallan los costos en que se incurre tras la
implementacion del proyecto, asi como los beneficios esperados, para
posteriormente realizar un estudio econdémico y determinar la utilidad y
rentabilidad del proyecto de mejora propuesto, mediante el andlisis del valor
presente neto y la utilizacién de algunas otras herramientas para el analisis de

costos.

68



46.1. Costos de disefio

Este costo hace referencia a todos aquellos costos incurridos en
investigacion, desarrollo de propuesta de proyecto, visitas a proveedores,

cotizaciones, analisis financieros y elaboracion de reportes.

Un porcentaje del trabajo anteriormente mencionado se ha realizado como
colaboracion a la empresa, con el objetivo de ser destinado como trabajo de
graduacion, sin embargo, se ha considerado la necesidad de incluir costos por
elaboracion de anteproyecto para presentarse a la alta administracién y algunos
otros gastos varios. Dichos costos adicionales al disefio se estiman en un total
de Q.5 000,00.

4.6.2. Costos de implementacion

Se consideran como costos de implementacion todos aquellos costos
incurridos en la adquisicion del equipo y software necesarios para el
funcionamiento del sistema propuesto y con el cual la empresa no cuenta en la

actualidad. A continuacion se muestra una descripciéon del costo del equipo:
Lectores de codigos de barra: la propuesta considera dos lectores fijos de
codigos de barras marca Symbol modelo Ls920321 con un precio de

Q. 4 300,00 por ambos lectores.

Transportador de rodillos movil flexible: la propuesta considera un
trasportador movil flexible marca Global con un precio de Q. 25 700,00.
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Computadora portatil (Hand-Held): se considera una computadora todo en
uno tipo Hand-Held, marca Symbol Modelo MC9090-G con un valor de
Q. 21 200,00.

Software: como se mencioné en el capitulo anterior, en la actualidad la
empresa posee un plataforma logistica virtual de dominio propio desarrollada
por el Departamento de Programacion de la empresa y sobre la cual se
pretende desarrollar el software de la propuesta de mejora, mediante
modificaciones al modulo correspondiente dentro de la plataforma ya existente.
Dado que los costos de esta modificacion serian considerados dentro de los
sueldos establecidos en la nomina, para los programadores se decide que este

proceso no incurre en el aumento de los costos de implementacion.

En resumen, los costos de implementacion ascienden a un total de
Q. 51 200,00.

4.6.3. Costos de operacion
El costo de operacion representa el total de los costos parciales en que
se incurre por poner en funcionamiento el proyecto, es decir, poner en marcha

el equipo instalado, abastecerse de los insumos necesarios, entre otros rubros.

A continuacion se detallan los costos parciales de operacion, los cuales

se han considerado de forma mensual:
Se considera un costo correspondiente a la energia eléctrica consumida

por el equipo implementado. Tras el analisis de consumo de cada equipo, se ha

estipulado un consumo mensual de 202 kW/h equivalente a Q. 330,00.
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Los gastos correspondientes a insumos varios, cOmo insumos para

impresora, papel de impresion, entre otros, es de Q. 220,00 por mes.

46.4. Costos de mantenimiento

Los costos por mantenimiento se calculan considerando las
recomendaciones de los proveedores del equipo. Se calcula un costo por
mantenimiento preventivo anual de Q. 3 000,00, monto que se desglosa

mensualmente en Q. 250,00.

La siguiente tabla muestra un resumen de los costos totales estimados en

la implementacién del proyecto de mejora.

Tabla VI. Costos totales de implementacién y operacion mensual
DESGLOCE DE COSTOS Ui(i)tztr(i)o F():;rif;
COSTOS DE DISENO
Elaboracién de Anteproyecto Q.5 000,00 Q.5 000,00
COSTOS DE IMPLEMENTACION
Lectores Q. 4 300,00
Transportador de rodillos Q.25 700,00
Computadora portatil Q.21 200,00 | Q.51 200,00
COSTO TOTAL DE INSTALACION Q. 56 200,00

COSTOS MENSUALES
COSTOS DE OPERACION

Consumo Eléctrico Q. 330,00

Insumos Q. 220,00 Q. 550,00
COSTOS DE MANTENIMIENTO

Costo mensual de mantenimiento Q. 250,00 Q. 250,00
COSTO MENSUAL TOTAL Q. 800,00

Fuente: elaboracion propia.
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4.6.5. Beneficios esperados

Como se menciond en un principio, el objetivo principal del proyecto de
mejora es permitir una mayor eficiencia en las actividades del proceso de

almacenaje, que se vean reflejadas en la disminucion de costos.

Uno de los principales puntos de mejora esperados es la eliminacién de
horas extra de trabajo, que en la actualidad ascienden a un promedio de 40
horas mensuales por trabajador, considerdndose este promedio para 5
trabajadores. A esto se le adiciona los costos de transporte nocturno de los
empleados y ahorro en suministros de oficina. Con la implementacién del

proyecto se estima un ahorro de Q. 5 900,00 al mes.
4.7. Relacion costo-beneficio
Esta seccion tiene el objetivo principal de determinar la aprobacion o

rechazo del proyecto, basandose en el andlisis del valor presente neto, tanto de
los costos como de los beneficios esperados.

Para ello se consideraran los datos detallados anteriormente:

El costo total de la implementacion es de Q. 56 200,00

El costo mensual de operacion del proyecto, considerando el costo de los
insumos y de mantenimiento es de Q. 800,00 ascendiendo este monto a

Q. 9 600,00 anualmente

Los beneficios econémicos del proyecto se reflejan con un ahorro mensual

de Q. 5 900,00, monto que asciende a Q. 70 800,00 como ahorro anual.
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4.7.1. Valor presente neto

Es el método que permite evaluar proyectos a largo plazo. Mediante este
método es posible conocer el valor monetario actual a una tasa de interés
especifica, de los beneficios y los costos de un proyecto, para determinar
mediante un posterior andlisis de costo-beneficio si el proyecto representard

ganancias o pérdidas.

Para el andlisis se consideraran dos aspectos: el primero, que el interés
bancario por inversion a plazo fijo es del 15 %, y el segundo, que la vida util
estimada para el equipo propuesto es de 5 afios debido al desarrollo rapido y

constante en el ambito tecnoldgico actual.

El siguiente grafico visualiza el flujo de efectivo a lo largo de la vida util de

la mejora.
Figura 16. Flujo de efectivo alo largo de la vida atil de la mejora
Ahorros anuales
Q. 70,800.00
Ao 0 1 2 3 4 5
m l | | | | |
| | | | | |
| | | | | |
: : | : | |
v v + v v v
Inversion Inicial
Q 56,200.00 Costos anuales i=0.15
Q. 9,600.00

Fuente: elaboracion propia.
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4.7.1.1. Valor presente neto para costos de

proyecto

Céalculo del valor presente neto para costos de proyecto a una tasa de
interés del 15 %, periodo de 5 afios e inversion inicial de Q. 56,200.00
. . . 1+)" -1
VPN = Inversion Inicial + Anualidad | ——————
i+

(1+0,15)°> — 1
VPN = Q.56 200,00 + Q.9 600,00

0,15(1 + 0,15)5
Valor presente neto de la inversion: Q. 88 381,00

4.7.1.2. Valor presente neto para ahorros

percibidos

Célculo del valor presente neto para los ahorros percibidos tras la
implementacion del proyecto, con una tasa de interés del 15 %.

VPN = Ah l(lﬂ)n_1
= orro anua L(]_ n L)n

(1+0,15)°> — 1
VPN = Q.70 800,00

0,15(1 + 0,15)5

Valor Presente Neto de los ahorros percibidos: Q. 237 333,00.
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4.7.2. indice costo-beneficio

El método de analisis costo-beneficio permite determinar el nivel de
conveniencia de la inversion a un proyecto y ayuda en la toma de decisiones
finales. Dicho método consiste en el calculo del cociente entre el valor presente
neto de los beneficios esperados dentro del valor presente neto del total de los
costos previstos. El cociente resultante se interpreta como un indice, de manera

que:

Si el indice costo-beneficio es mayor a 1, esto confirma que el proyecto es

financieramente aceptable para el inversionista.

Si el indice costo-beneficio es menor a 1, el proyecto representa pérdidas
al inversionista, y por lo tanto, no aceptable en términos financieros y deberia

ser rechazado.

El célculo del indice costo-beneficio para el presente proyecto se

determina como:

. _0.23733300 6
¢-B ™ 0.88381,00

Se puede observar que el indice obtenido es mayor a 1 por lo que la
implementacion del proyecto se justifica, asegurando mayores beneficios
econdémicos en relacién a los costos implicados en la puesta en marcha del

proyecto.
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4.8. Anélisis de beneficios

Hasta el momento se han realizado un analisis de beneficios Unicamente
desde el punto de vista econdmico, representandolos como ahorros recaudados

durante el periodo posterior a la implementacion del proyecto.

Sin embargo, es posible percibir beneficios desde otros puntos de vista,
gue mostrardn mejorias en los diversos aspectos de las labores cotidianas,
tanto en las areas administrativas, como en el area de almacenaje directamente

relacionada.

48.1. Extension de beneficios

En capitulos anteriores se han mencionado algunos de los beneficios
directos que el proyecto a implementar conlleva al Departamento de
Almacenaje, sin embargo, algunos de los beneficios se extienden hasta otros

departamentos.

Este es el caso del Departamento de Importaciones y Exportaciones. El
nuevo nivel de exactitud de inventarios que proporciona el sistema propuesto,
permitird tener un control 6ptimo de las mercaderias textiles, permitiendo
garantizar la entrega de las mismas con exactitud en los productos y el tiempo
de entrega, librando con ello posibles multas econémicas por incumplimiento de

entrega o variaciones en los cargamentos enviados.

Con los ahorros percibidos el Departamento de Finanzas podra contar con
nuevos recursos econdmicos y disponer de los mismos para ser aplicados en
mejorias a otros departamentos o0 nuevos proyectos de inversién que resulten

de interés para la empresa.
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El Departamento de Logistica y Trasporte se vera beneficiado en la
medida que los procesos de despacho se vuelvan mas eficientes. Con el
funcionamiento del sistema propuesto se garantiza la agilizacion de las
actividades de despacho, esto proporciona tiempo extra para la resolucion de
imprevistos internos, como problemas en facturaciobn, o externos como

problemas de tréfico, desperfectos mecéanicos, entre otros.

4.8.2. Anadlisis comparativo

Entre las principales mejoras esperadas del sistema propuesto no

mencionadas hasta el momento, y comparadas con el sistema actual, estan:

La trazabilidad de las mercancias textiles se mejora de manera
significativa en comparacion con el sistema actual. La mejora permitira conocer

el punto exacto de las mercaderias en todo momento.

En comparacion al sistema actual, los beneficios a los ayudantes de
almacenaje se reflejan como reduccién de fatiga por actividades repetitivas,

mejorando las condiciones sobre las que realizan su trabajo.

El sistema propuesto asegura la reduccion de errores humanos en
actividades como lo son el conteo de cajas o anotacién de cédigos numéricos
extensos, proceso que en la actualidad esta a cargo de del receptor de

mercaderias.

77



78



5.  SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

Hoy en dia resulta muy riesgoso para las empresas mantenerse apegadas
a procesos operativos esperando que estos brinden resultados exitosos en el
futuro, como lo hicieron en el pasado. Adoptar una filosofia de constante
bdsqueda de mejoras en sus procesos es la mejor manera de asegurar su

permanencia en los mercados de un mundo tan competitivo como el actual.

Esta filosofia es denominada mejora continua y se proyecta como mejoras
en la eficiencia de los procesos productivos, mejoras administrativas,
capacitacién de personal, atencién al cliente, comunicacion entre miembros de
una entidad y todo aspecto que represente una mejora a nivel organizacional

que se refleje en la eficiencia de sus actividades o en sus productos y servicios.

La mejora continua puede ejecutarse mediante dos enfoques basicos: la
implementacion de avances tecnoldgicos o el disefio y planificacion permanente
de mejoras en los procesos existentes, en donde se considera que un proceso

nunca se encontrara a su maxima eficiencia, siempre sera posible mejorarlo.
Al adoptar una filosofia de mejora continua, la eleccién del enfoque

dependera de diversos factores como la naturaleza de las actividades o la

capacidad financiera de la organizacion.
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Sin embargo, sin importar la direccibn que se le dé a esta filosofia,
ejercerla implica el compromiso de un continuo estudio y andlisis de los
procesos, planificacion de mejoras, ejecucion de las mismas, evaluacion de

resultados y experiencias, ajustes y constante retroalimentacion.

La implementacion de mejora continua asegura la estabilizacion de
procesos inestables o procesos renovados, mediante el seguimiento de los
mismos, con una metodologia que aplica herramientas de medicidén, acciones
preventivas y correctivas, y la evaluacion de los niveles de eficiencia y
satisfaccion alcanzados por las modificaciones efectuadas y que buscan la

perfeccion en los procesos.

Por los aspectos anteriormente mencionados, resalta la necesidad de dar
un seguimiento a la propuesta de mejora objetivo de este trabajo, mediante una
metodologia basada en una mejora continua, para asegurar resultados optimos

a largo plazo.

5.1. Metodologia y evaluacion

Como ya se menciond el objetivo de esta seccion es disefiar un plan de
seguimiento para el proyecto de mejora propuesto, con el objetivo de asegurar
no solo un refinamiento de los procesos, sino de inducir a los empleados a

adoptar una filosofia de mejora continua.
Existen muchas metodologias para la aplicacion de mejora continua que

se basan en la observacion, delimitacion de problemas y planteamiento de

soluciones, aplicacion y correccion.
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Para el plan de seguimiento se opt6 por utilizar una de las herramientas
mas efectivas que permite a las organizaciones realizar una planificacion de

actividades orientadas a maximizar la eficiencia de sus procesos.

Esta herramienta se denomina ciclo PHVA acronimo de planificar, hacer,

verificar y actuar y permitira evaluar y efectuar acciones correctivas al proyecto.

La metodologia implementada en el ciclo PHVA ha sido basada en
conceptos concebidos por el ingeniero Walter A. Shewhart y posteriormente
desarrollados y difundidos por William E. Deming, principalmente en Japon

luego de la segunda guerra mundial.

Dicha metodologia consiste en una serie l6gica de cuatro etapas
anteriormente mencionadas: planificar, hacer, verificar y actuar, y cuyo objetivo
es llevarlas a la practica en ese orden especifico, repitiendo el ciclo a medida

gue este culmina.

Cada vez que el ciclo es concluido, se habra logrado una mejora en los
procesos aplicados y se habra recolectado suficiente informacién para iniciar la
planeacién del siguiente ciclo. A continuacion se describe brevemente las

actividades implicadas en cada etapa:
o Planificar
En esta etapa se examinan los procesos y determinan las actividades a

realizar con el objetivo de recopilar informacion para conocer mejor el

desarrollo de los procesos.
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Esto implica la creacion de parametros de control o medicién, analisis de
datos y el planteamiento del resto de objetivos buscados en la intervencion al

proceso.

) Hacer

Siendo la segunda etapa de la metodologia, se busca la implementacion
de las mejoras definidas en la etapa de planificacion, manteniendo la direccién y
el control de los procesos. De ser posible se recomienda llevar a cabo esta
etapa a una escala menor antes realizar una implementacion general y siempre
acompafiada de una rigurosa supervision en la ejecucion de las actividades,

llevando a cabo la documentacion de los resultados de la mejor manera posible.

° Verificar

Para esta etapa se requiere haber pasado un periodo de prueba con las
actividades de mejora en funcionamiento, con el objetivo de poder implementar
los pardmetros de medicion desarrollados para cuantificar la mejora y
posteriormente analizar los resultados obtenidos.

o Actuar

Basada en la informacion obtenida en la etapa de verificacion, la etapa
actuar implica la toma final de decisiones respecto a las mejoras
implementadas. Esto significa analizar los efectos de la mejora y compararlos
con los resultados que se obtenian antes de la misma, para decidir si la mejora
debe implementarse de forma definitiva, si necesita correcciones o si la mejora

debe ser descartada.
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La culminacién del ciclo brinda una sustancial retroalimentacién que
permite el reinicio del ciclo, proporcionando la informacién necesaria para

refinar el proceso mejorado 0 mejorar procesos relacionados.

Figura 17. Ciclo PHVA

X‘m%

Fuente: elaboracion propia, con base en programa Microsoft Word 2010.
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5.2. Ciclo PHVA como herramienta de mejora continua: Planificacion

Con una vision global al area de Almacenaje de la empresa en estudio,
es posible afirmar que parte de la etapa de planificacion del ciclo PHVA se
encuentra contenida en los capitulos tres y cuatro del presente trabajo, sin
embargo, esta seccion se enfoca exclusivamente en desarrollar la metodologia
a utilizarse para evaluar la mejoria posterior a la implementacion de la
propuesta, y con ella recabar informacién que permitirhd darle un seguimiento

que asegure su funcionamiento ideal y continuo durante toda su vida (util.

5.2.1. Desarrollo de indicadores de control

Un indicador de control es un dato que representa el cambio resultante en
variables cuantitativas o cualitativas, debido a acciones efectuadas en el
pasado, con el fin de conseguir resultados definidos en objetivos y metas

previamente establecidos.

En el desarrollo de un plan de seguimiento para la implementacién de la
mejora propuesta es necesario desarrollar algunos indicadores de control o
pardmetros que permitan evaluar en qué medida los cambios efectuados han

producido mejorias en los procesos de interés.

Estos indicadores deberan describir atributos que puedan ser
cuantificables en término de frecuencia o un valor numérico, ser comprendidos
y de facil identificacion por los empleados que los mediran y tener la cualidad de
poder ser controlados.
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5.2.1.1. Estudio de tiempos mejorados

Uno de los principales cambios a medir tras la implementacion del sistema
de cddigo de barras, debera ser la medida en que dicho sistema reduce los
tiempo de trabajo promedios establecidos. Debido al disefio de la propuesta,
debera realizase dos estudios de tiempos, uno enfocado a la descarga de
contenedores y otro al proceso de digitalizacion y chequeo de las listas de

empaque de los productos recibidos.

Como se pudo observar en la tabla Ill del capitulo dos existen tiempos
establecidos para la descarga de contenedores segun su capacidad, por lo que
el estudio de tiempos debera considerar un analisis para cada variacion en las
dimensiones de los contenedores, ademas de incluir un analisis adicional para

la digitalizacion de datos.

Sin embargo, el disefio del estudio de tiempos permitir4 aplicar para cada

analisis un método de medicidon en comun, el cual se describe a continuacion:

Haciendo uso del formulario para toma de tiempos indicado en el apéndice
3, el encargado de la toma de tiempos, valiéndose de un cronémetro apropiado
deberd determinar el tiempo total de la actividad a evaluar, registrando el

momento preciso en que dicha actividad inicia y termina.

Dado a que este procedimiento se realizara bajo el método tradicional, con
tiempos relativamente mayores a dos minutos se iniciara realizando una toma
de cinco ciclos de la operacion observada, anotando los tiempos observados en

el lugar indicado en el formulario.
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Se procederd a ajustar el numero de ciclos observados si es que son
necesarios mas de cinco. Esto se logra realizando los calculos indicados en el

formulario del apéndice 3 y presentados en la siguiente tabla:

Tabla VII.  Determinacion de célculos para apéndice 1
Rango (R) X max. — X min.
>x

Media aritmética (X )

Sl = m|

Coeficiente entre rango y media

Fuente: elaboracion propia.

Habiendo encontrado el coeficiente entre rango y media, se procede a
buscar éste en la tabla contenida en el apéndice 6. Si es necesario ajustar el
namero de observaciones se procedera a tomar las restantes. Esto permite

obtener un 95 % de confianza de que la muestra es del tamafio indicado.

Luego de haber realizado todas las observaciones necesarias se procede

al célculo del nuevo tiempo promedio de la operacion en evaluacion.

Teniendo el total de observaciones necesarias en el formulario del
apéndice 3 se procedera a realizar una sumatoria de todos los tiempos
observados, descartando aquellos que no se consideren consistentes, es decir,

aguellos cuyo valor varie considerablemente de la media observada

Finalmente se realiza la division de la sumatoria de los tiempos
consistentes, dentro del total de observaciones consistentes y se obtendra el

nuevo tiempo promedio para la operacion evaluada.
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5.2.1.2. Calidad en las actividades del proceso

Es posible que aun cuando se realice una estricta supervision en el
desarrollo de la implementacion, existan situaciones que presenten problemas
en las actividades del proceso, por circunstancias no contempladas en la
planificacion, errores de caracter humano o eventualidades fuera del alcance de
la administracion. Sin embargo, el objetivo de una filosofia de mejora continua,
es registrar todos estos acontecimientos y evitar la repeticiéon de los mismos en

el futuro.

Aplicado esto como seguimiento de mejora al proyecto presentado se
propone el registro estricto de cualquier actividad no contemplada, que no
permita la culminacion de los procesos de almacenaje con el sistema de codigo
de barras implementado, de la manera estipulada por la administracion,
llevando un registro del tipo de incidente y de la manera que este interviene en

la calidad de las actividades, haciendo uso del formulario en el apéndice 4.

Esto permitira determinar un indice de calidad en las actividades de los
procesos, donde al recuento del total de actividades efectuadas en un periodo
establecido, se le restaran las actividades en las que se observé algin
problema, se dividira dentro del total de actividades y dicho cociente se
multiplicara por cien, para obtener un porcentaje de la calidad del proceso.

Total de actividades registradas — Actividades con problemas
CAP = ( — , ) * 100
Total de actividades registradas
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5.2.1.3. Control de promedio de horas extra de
trabajo

Tras la implementacion del sistema de cddigos de barras, dos son los
objetivos que principalmente se busca alcanzar, el primero descrito
anteriormente es la reduccion de los tiempos de digitalizacion y el segundo
como consecuencia del primero, es la reduccion de horas extra trabajadas para

cumplir con los procesos de despacho.

Con la puesta en marcha del proyecto se espera reducir
considerablemente los tiempos promedio de las actividades de los procesos,

permitiendo una mayor productividad en menor tiempo de trabajo.

Para tener un control de las horas laboradas se pondra en aplicacion el
indicador de horas extra de trabajo que consistira en la medicion del porcentaje
de horas extra trabajadas mensualmente por el personal de éarea de

almacenaje.
Utilizando el formulario del apéndice 5 se registraran el total de horas extra
trabajadas mensualmente para posteriormente determinar el porcentaje de las

mismas, respecto al total de horas trabajadas, segun la siguiente ecuacion:

Horas extra de trabajo al mes

PHE=< )*100

Total de horas trabajadas
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5.2.1.4. Reuniones periddicas y eficientes

Aln cuando el establecimiento de indicadores de control y formularios de
evaluacion pareciesen tener cubierto todos los aspectos discutibles sobre las
posibles variables a presentarse en la puesta en marcha de un proyecto, quiza
la actividad con mayor capacidad de proporcionar informacion para el proceso
de analisis y retroalimentacion, es el desarrollo de reuniones con el personal

involucrado directamente con las actividades de los procesos.

Es necesario estar conscientes de los lineamientos generales que
permitiran efectuar reuniones exitosas que posibiliten la participacion de todos

los integrantes y el analisis de los problemas observados.

Los lineamientos basicos a considerar son:

o Designar a la persona responsable de la reunion, quien tendréa a su cargo
la planeacion de la misma, esto implica definir hora y fecha de las

reuniones, temas a tratar y actuar como moderador en la reunion.

o Valorar la participacion de cada uno de los integrantes ya que esto
permitira evaluar una situacion especifica desde distintos puntos de vista,

lo que aumenta la capacidad de desarrollar soluciones eficaces.
o Hacer uso de las principales herramientas de andlisis y participacion

como lluvia de ideas, diagrama de Pareto, diagrama Ishikawa, entre

otros.
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5.3. Ciclo PHVA como herramienta de mejora continua: Hacer

Como ya se ha explicado, el ciclo PHVA se ha utilizado para realizar un
plan de seguimiento y mejora continua aplicable al proyecto de implementacion
de sistema de codigo de barras. En la etapa de planeacion disefada
anteriormente se desarrollaron las herramientas para evaluar el funcionamiento

del proyecto luego de la puesta en marcha.

La etapa “hacer” consistira en llevar a cabo la planificacién anteriormente
desarrollada, aplicando los formularios para la obtencion de informacion que
posteriormente servird para determinar algunos parametros que describan los

cambios positivos que el sistema de codigo de barras ha presentado.
5.3.1. Implementacion de la evaluacion
La aplicacién de los formularios y calculo de datos numéricos debera estar
a cargo del jefe de almacenaje y del personal al que él mismo delegue las
responsabilidades de evaluacion segun las actividades a su cargo.
Esta etapa requerira el compromiso del personal por realizar evaluaciones

objetivas con el fin de obtener datos que evidencien las situaciones observadas
tal y como se han llevado a cabo.

90



5.4. Ciclo PHVA como herramienta de mejora continua: Verificar

La etapa de verificacion requerira el analisis comparativo de los
paradmetros sobre los que se trabajaba antes de la implementacion del proyecto
y de los datos obtenidos de la observacion y uso de formularios de evaluacién
tras la implementacion, guidndose principalmente por la determinacion de los

indices de control establecidos.

54.1. Analisis de resultados

El objetivo principal en el andlisis de resultados es lograr la percepcion de
una mejora que se reflele como aumento de eficiencia en los procesos,
simplificacion de las actividades y reduccion de costos. Aunque en los periodos
iniciales de la implementacion es posible no haber logrado la perfeccion en el
funcionamiento del sistema, es necesario establecer parametros minimos de
cumplimiento que justifiquen que el sistema propuesto siga siendo

implementado.

Se espera que el estudio de tiempos indique que el equipo implementado
no extiende los tiempos promedios de descarga de contenedores establecidos
antes de la mejora. Ademas se espera que los tiempos de digitalizacion se
hayan reducido en al menos en un 80 %, mientras que el indice de calidad de

las actividades en los procesos se mantenga sobre un 95 %.
Ademas se espera haber reducido el uso de horas extra para asegurar el

cumplimiento de las actividades, manteniendo el porcentaje de horas extra

debajo del 10 % del total de horas trabajadas mensualmente.
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5.5. Ciclo PHVA como herramienta de mejora continua: Actuar

La etapa actuar representa el final del ciclo PHVA y es la etapa en donde
la toma de decisiones finales se realizard, basandose en la informacion

obtenida de las etapas anteriores.

Hay que tener presente que durante esta etapa la toma de decisiones

puede estar dirigia a alguna de las siguientes situaciones:

o Si tras la observacion y evaluacién no se registraron errores relevantes,
el disefio y aplicacion de la mejora se habra realizado exitosamente y se
sugiere seguir con el analisis de nuevos procesos en busca de nuevas

mejoras.

o Si en las etapas de evaluacidn se detectaron desventajas 0 errores
parciales que presenten soluciones accesibles, se deberan de aplicar
correcciones en el proceso, mediante una nueva planificacion o guia de
accion, repitiendo el ciclo PHVA para asegurar la correcta aplicacion de

las modificaciones.

o En el peor de los casos, si se registraran errores irremediables en el
sistema de cddigo de barras propuesto o en su interaccion con el resto
de procesos de almacenaje, se deberd de prescindir de este,
abandonando cualquier modificacién que se haya realizado al proceso

original.

Las situaciones anteriormente expuestas son generalizadas, y cualquier
decision debera de considerar un mayor nimero de variables y resultados, pero

el objetivo buscado es mantener una constate rotacion del ciclo PHVA.
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5.5.1. Capacitacion del personal

Conforme los resultados obtenidos en la evaluacion del sistema
implementado, se recomienda involucrar al personal del area de almacenaje en
un programa permanente de capacitacion, que le permita ampliar sus
conocimientos, desarrollar habilidades y modificar actitudes para el mejor
desempeiio de sus labores. Esto permitira el desarrollo del recurso humano de

la empresa y con ello anticiparse a situaciones adversas en un futuro.

El objetivo de las capacitaciones deber4d estar enfocado en el
involucramiento del personal con las actividades en su departamento, con el
uso optimo de los equipos que manejan para la realizacién de sus actividades,
el uso de herramientas administrativas que les permitan el andlisis de
contingencias y la pronta propuesta de soluciones, y la introduccion a nuevas

tecnologias que les permitan efectuar su trabajo de formas mas eficientes.

5.5.2. Creacioén de circulos de calidad

Un circulo de calidad esta constituido por miembros de una empresa que
desarrollan sus actividades en un mismo departamento o area de trabajo, y
cuyo objetivo principal es buscar soluciones a problemas que afectan su
departamento o buscar mejoras que beneficien a todo el area.

Puede ser considerada una de las principales fuentes de retroalimentacion
para una filosofia de mejora continua, y debido a que la creacion de los mismos
requiere del completo apoyo de la alta direccion, la creacion de los mismos
ayuda a crear confianza y compromiso por parte de los empleados ya que gran
parte de las posibles mejorias en sus area de trabajo dependeran de qué tan

proactivos los trabajadores se muestran ante las situaciones desfavorables.
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La estructura de los circulos de calidad involucra a todos los niveles
administrativos de la empresa, desde los lideres e integrantes de los circulos
que identifican, analizan y ofrecen soluciones a los problemas observados en
sus departamentos; hasta los comités de direccion y alta gerencia que evaltan
las propuestas y recomendaciones de los integrantes de los circulos
departamentales, apoyandolos en su totalidad y llevando a la practica aquellas

sugerencias consideradas como las mas apropiadas.

Un punto importante al considerar los circulos de calidad, es que estos
estan constituidos por miembros que han decidido apoyar dichos circulos de
manera totalmente voluntaria, sin ningan tipo de imposicién por parte de la
administracion, lo que permite aprovechar todo el conocimiento y creatividad de
los empleados que efectian las mismas operaciones diariamente. Sin embargo,
no hay que pasar por alto que todos los integrantes pertenecen a una misma
organizacién con reglas y politicas establecidas que no pueden pasarse por alto

al momento de elaborar sus propuestas.

En esta medida, los circulos de calidad se enfocan basicamente en
asuntos practicos, buscando la efectividad de las soluciones y no simplemente
mantener foros de discusion, donde la accidon de sus actividades se desarrolla

basicamente de la siguiente manera:

o Un circulo de calidad identifica problemas en su area de trabajo.
o Realiza la seleccion del problema de mayor relevancia.
o Realiza una investigacion de las causas que producen dicho problema.
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o En un foro de discusion y utilizando herramientas de analisis, busca y

encuentra solucién al problema objetivo.

o Presenta su investigacion y propuestas de medidas correctivas a la alta
direccibn para que esta tome una decision sobre la solucibn mas

apropiada.

5.5.2.1. La implementacion de los circulos de

calidad

Para la implementacion de circulos de calidad se requiere que la empresa
esté convencida del potencial de sus trabajadores y de los beneficios que una

implementacion de este tipo podria traerles.

Posteriormente la empresa debe asegurarse de que sus trabajadores
estén conscientes de la importancia de la calidad en las actividades que
realizan e invitarles a ser parte en los procesos de toma de decisiones como

elementos activos de una organizacion.

Habiendo preparado el terreno, el proceso de implementacion de los

circulos de calidad puede desarrollarse conforme las siguientes etapas:

o Tras la toma de decision se debe de elaborar un plan que considere la
difusién de informacién sobre el tema en todos los niveles de la empresa,
de manera que se asegure la colaboracion y deseo de los trabajadores

por conformar circulos de calidad de forma voluntaria y autonoma.
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El funcionamiento de los circulos de calidad requiere el respaldo de una
organizacion interna independiente, parte del departamento de control de
la calidad, que brinde apoyo y facilite todos los procesos generados por
los circulos. Esto implica asesoria, metodologia y la asignacion de

recursos que se pudiesen necesitar.

Es necesario contar con facilitadores, que pueden ser colaboradores
experimentados de la empresa, que ayuden a estructurar la organizacion
de los circulos y a establecer la metodologia a aplicar para el desarrollo
de reuniones y andlisis de problemas. Basicamente se trata de guias que
brinden una direccion a los circulos emergentes en su periodo inicial,
hasta que la filosofia y conocimientos sobre gestion de calidad se
maduren dentro de los participantes de los circulos. A medida que los
integrantes de un circulo desarrollan destrezas con el uso de
herramientas de trabajo en equipo y se vuelven expertos en la aplicacién

de los procedimientos, la tarea del facilitador se cumple.

Al establecer la metodologia que regird las reuniones y la estructura
organizacional, el paso siguiente es la determinacion de los temas
prioritarios a abordar por los integrantes de los circulos. Se sugiere dar
prioridad a aquellos temas cuya necesidad de solucién es mas urgente o

representan mejoras a mayor nivel.

Finalmente se realizan las primeras reuniones para tratar temas
especificos previamente establecidos por integrantes del circulo en
ayuda con los facilitadores, para poner a prueba la metodologia
desarrollada, buscando con el tiempo y la experiencia la mejoria de la

misma y el aporte positivo para la organizacion en general.
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CONCLUSIONES

El trabajo de campo demostré que los procesos desarrollados en el area
de Almacenaje presentan una potencial oportunidad de mejora en el
manejo de mercaderias textiles con la implementacion de nuevas
tecnologias estructuradas en un sistema de cddigos de barras, que
asegura un aumento de la eficiencia del proceso de codificacién de

informacion.

La implementacién de la propuesta desarrollada conllevaria a una serie
de beneficios percibidos, no solo directamente por el Departamento de
Almacenaje, sino también indirectamente por los Departamentos de
Importaciones y Exportaciones, Finanzas, y Logistica y Transporte,
mediante mayor exactitud en inventarios, ahorro en recursos econémicos

y reduccion de tiempos de trabajo.

El conjunto de indicadores de control desarrollados para evaluar la
medida de cambio en las actividades del proceso de almacenaje,
permitird tener herramientas que den lugar a comparaciones entre las
condiciones iniciales y los logros alcanzados tras la implementacion, y

con ello cuantificar el nivel de mejora alcanzado.

El andlisis de costos permitid tener una vision general de los recursos
econdémicos necesarios en la implementacion y operacion del proyecto
de mejora; y con la obtencion de un indice costo-beneficio de 2,68 se

justifica la inversion al proyecto, asegurando a la gerencia la percepcion
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de beneficios, no solo como mejorias en los procesos, sino también

como ahorros significativos de dinero.
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RECOMENDACIONES

Bajo una filosofia de mejora continua, la Gerencia debera mantener una
permanente exploracion en los procesos existentes y estar al dia de las
mejoras tecnoldgicas que presenten oportunidades de mejora dentro de
los procesos administrativos, para asegurar la innovacion y optimizacion

en sus actividades.

La aplicacién de un estricto plan de mantenimiento preventivo a los
equipos implementados y la concientizacion hacia los empleados del uso
y preservacion adecuada de los mismos, permitird minimizar los costos

de mantenimiento correctivo y prolongar la vida util del equipo.

Dentro del periodo inicial de operaciones tras la implementacion del
proyecto, sera necesario hacer una evaluacién global de las actividades
realizadas, que permita alinear desviaciones del sistema, producidas por
la inexperiencia del personal encargado o bien variaciones no

contempladas en el disefio inicial.

Inicialmente la propuesta se desarrollé para ser aplicada a mercaderias
textiles, por la informacion estandarizada incluida por el cliente a sus
productos, sin embargo, una extension del sistema para ser aplicada al
resto de la cartera de clientes y sus productos, es absolutamente viable,
requiriendo un analisis mas detallado de las caracteristicas a codificar en
los productos de clasificacion no textil, y el analisis de la capacidad del

equipo inicialmente propuesto.
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APENDICES

Apéndice 1. Matrices de correlacion de factores FODA.

Las matrices muestran una relacion existente entre factores con un signo

(131}

“+”y una relacion no existente con un signo “-“.

OPORTUNIDADES AMENAZAS
o1 02 03 04 Al A2 A3 A4
F1 + - + - F1 - - + -
< | 2|+ |+ | -]+ < | 2|+ -+ ]+
N N
w w
- -
< | B |+ | -]+ |- < | B+ | -]+
] -
o -4
SR+ | -]+ |+ SRl -+ |+ |+
Bl + | -+ | + Bl -+ |+ |+
OPORTUNIDADES AMENAZAS
01 02 03 04 Al A2 A3 A4
D1 - + - - D1 - - - -
2 2
a D2 - - - (a) D2 - - -
2 + 2 +
=) =
= =
8 ||+ | - -] - 2 (0 -+ |+ |+
o o
pa | 4+ | + | + | + pa | - | + | + | +

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2.

Matriz FODA

FACTORES INTERNOS

FACTORES EXTERNOS

FORTALEZAS

DEBILIDADES

F1. Personal capacitado
y proactivo

F2. Instalaciones de
almacenaje adecuadas.

F3. Actividades de
registro y archivo
adecuadas.

F4. Procesos de
almacenaje
estandarizado.

F5. Larga trayectoria y
sélido prestigio.

F6. Capacidad de
ampliacion fisica.

D1. Obstruccion de
areas de transito.

D2. Lentitud en los
procesos de inspeccion.

D3.Procesos de registro
y control obsoletos.

D4. Desventajas
tecnologicas.

O1. Actualizaciones Tecnologicas.

Estrategia para maximizar
fortalezas y oportunidades

Estrategia para minimizar
debilidades y maximizar

mercado.

A4. Restricciones comerciales
internacionales.

internacionales de
gestion de calidad.

(F1, F2, F4, A4)

n _ . .
W | O2. Oportunidad de crecimiento oportunidades
2 mediante demandas del mercado
a [ L o .
> no atendidas. Ampliacidn de la oferta | Actualizacion tecnologia
,:_’ 03.Expansion mediante de servicios de logistica | que ayude a reforzar los
% integracion horizontal. y transporte. procesos actuales de la
& empresa.
O4. Creciente comercio
internacional. (F1, F4, F5, F6, O1, 03, 04) (D2, D3, D4, 01, 02)
Al.Factores externos que Estrategia para maximizar Estrategia minimizar
deterioran la calidad de los fortalezas y minimizar debilidades y amenazas
servicios. amenazas
o Planeacion de Redisefiar de los
,<\El A2. Efectos negativos de la ditorias int servicios, ofreciendo
< | inflacion en los mercados. auditorias internas y ventajas competitivas
pd aplicacion a .
| . . e Unicas en el mercado.
<§t A3. Creciente competencia en el certificaciones

(D3, D4, A3, A2))

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Formulario para estudio de tiempos
=Y
FORMULARIO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS DE DESCARGA /::7
T
Departamento: Estudio No.:
Proceso: Hoja No.: de:
Actividad: Fecha:
Operario: Analista:
Observaciones: Comienzo:
Término:
] Tiempo
T'e’T‘pos en LC Sumatoria p.
minutos [Toma 1l |[Toma2 [Toma3 [Toma4 |Toma5 Promedio
S
©
a
[)]
(=)
[
e}
©
N
kT
©
[~
> Qo
s E
8 8
a8 £
D ®

Tipo promedio total observado en minutos

Conclusiones:

F. Analista

F. Jefe de Almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Formulario para control de indice de calidad

FORMULARIO DE REGISTRO DE FALLAS EN EL SISTEMA DE /,é\
CODIGO DE BARRAS _cBODZ
Departamento: No.:
Proceso: Mes:
Actividad: Dia:
Operario: AfRoO:

Descripcion de Falla o Incidente:

Tipo estimado de Retraso:

* Este formulario debera adjuntarse con el resto de su tipo para el registro mensual de fallas

Reportado Por:

F. Reporta F. Jefe de Almacenaje

REGISTRO MENSUAL DE ACTIVIDADES PARA EVALUACION DE CALIDAD EN
LOS PROCESOS

Departamento:
Proceso: Mes:
Operario: AfRo:
NUMERO DE ACTIVIDADES NUMERO DE ACTIVIDADES
EFECTUADAS RESGISTRADAS CON FALLAS

Registro de Actividades

CAP:
((Actividades Efectuadas - Actividades con fallas)/(Actividades Efectuadas))*100

Calidad de las Actividades del Proceso para el presente mes

%

Elaborado por:

F. Analista F. Jefe de Almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5.

Formulario para control de horas extra.

=

FICHA DE CONTROL PROMEDIO DE HORAS EXTRA /,g*
TRABAJADAS POR MES £807
Departamento: Correspondiente al
Proceso: mes de
Actividad:
Empleado:
Observaciones:
Semanal 1 2 3 4 5 6 7 Sub Total
Horas Extra
Semana 2 8 9 10 11 12 13 14 Sub Total
Horas Extra
Semana 3 15 16 17 18 19 20 21 Sub Total
Horas Extra
Semana 4 22 23 24 25 26 27 28 Sub Total
Horas Extra
Semana5 29 30 31 Sub Total
Horas Extra
Total horas extra trabajadas
Porcentaje de horas extras trabajadas al mes: PHT
(Total de horas extras trabajadas/Total de horas trabajadas)*100 9%

Elaborado Por:

F. Analista

F. Jefe de Almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. Tabla de factores entre rango y media para el calculo del

tamafo de la muestra

FACTORES PARA EL CALCULO DE NUMERO DE
OBSERVACIONES PARA ESTUDIO DE TIEMPOS
Si R/X es: |Para5| Si R/X es: |Para5s

0 0 0,26 20
0,01 1 0,27 20
0,02 1 0,28 23
0,03 1 0,29 23
0,04 1 0,30 27
0,05 1 0,31 27
0,06 1 0,32 30
0,07 1 0,33 30
0,08 1 0,34 34
0,09 1 0,35 34
0,10 3 0,36 38
0,11 3 0,37 38
0,12 4 0,38 43
0,13 4 0,39 43
0,14 6 0,40 47
0,15 6 0,41 47
0,16 8 0,42 52
0,17 8 0,43 52
0,18 10 0,44 57
0,19 10 0,45 57
0,20 12 0,46 63
0,21 12 0,47 63
0,22 13 0,48 68
0,23 13 0,49 68
0,24 14 0,50 74
0,25 14 0,51 74

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos en
http://ingenierosindustriales.jimdo.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/estudio-de-

tiempos. Consulta: abril de 2014.
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