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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollé en la empresa LECOMP INTERNATIONAL
GROUP, C.A., la cual es una empresa del sector automotriz dedicada a la distribucion compra
y venta de autopartes, En la actualidad existe la necesidad de un estudio de investigacion que
permita reorganizar el proceso en el area de distribucion, carga y despacho, reduccion de los
tiempos asociados a las cargas, para cumplir con los requerimientos de los clientes. Se llevo a
cabo un diagnostico de la situacion actual, analisis de las causas que originan el problema,
propuesta de un plan de mejoras. La investigacion fue de tipo factible, con disefio de
investigacion de campo y con un nivel descriptivo, se aplicd la Revision Documental,
Entrevistay la Observacion Directa para la recoleccidn de datos; para su posterior diagrama
causa-efecto y de Pareto. La propuesta consistio en una reorganizacion del proceso generando
un nuevo método de trabajo y aplicacion de las 9°S. Finalizada la misma se hizo una evaluacion
de su factibilidad determinando los costos de la propuesta y los ahorros que esta generara.
Después de esto se dan las conclusiones y recomendaciones pertinentes.

Descriptores: organizacion de almaceén; distribucion, carga y despacho; reduccion
de tiempos de carga.
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INTRODUCCION

Hoy en dia, uno de los principales propdsitos de toda organizacion se
fundamenta en la maximizacion de la eficiencia en la distribucion de bienes, o en el
suministro de servicios al consumidor. Ambas, se logran mediante el mejor arreglo y
localizacion de los recursos fisicos, es decir, la distribucion logistica de carga y
despachos. El objetivo de la planificacion de la distribucion despacho y carga consiste
en permitir que los empleados trabajen con mayor eficiencia en busca de beneficios
como la reduccion de tiempos en el proceso logistico, la reduccion de procesos
inadecuados que generan re-trabajo y afectan la ergonomia del trabajador y la
simplificacion total de los procesos, que permitan generar tiempos de entrega al cliente
final en 6ptimas condiciones.

LECOMP INTERNATIONAL GROUP, C.A es una empresa del sector automotriz
dedicada a la distribucion compra y venta de autopartes, piezas y componentes, suplidas por
proveedores locales o internacionales, que tiene como objetivo ser la compafiia lider
mundial en productos y servicios automotrices, orientada hacia el consumidor. La gran
diversidad de actividades que implica el proceso de distribucion de repuestos, es un
motivo para verificar los procedimientos establecidos en la operacion logistica de
distribucion carga y despacho, optando por escoger procedimientos de vanguardia que
permitan reducir los tiempos de entrega a los clientes finales.

Actualmente, la Empresa LECOMP INTERNATIONAL GROUP, C.A se encuentra
afrontando una situacién compleja en cuanto a los tiempos de entrega a los clientes y
los procedimientos inadecuados con que se ejecutan a diario las operaciones logisticas,
esto se traduce en la necesidad de buscar herramientas que permitan optimizar el
proceso de distribucion y entrega, con el proposito de garantizar la negociacion en
Optimas y excelentes condiciones.

Para el cumplimiento del objetivo anterior, este trabajo de grado, se estructura en
cuatro capitulos descritos a continuacion:

Capitulo I, EI Problema: se basa en el planteamiento del problema encontrado,



formulacién del mismo, objetivos de la investigacion, justificacion de la investigacion,
alcance y por ultimo las limitaciones que circunscriben el desarrollo de la misma. La
finalidad es establecer el objeto de estudio de esta investigacion.

Capitulo 11, Marco Referencial: se sefialan investigaciones similares en las cuales
se basa el desarrollo de este proyecto y se definen conceptos claves para la realizacion
del mismo. Su objetivo es crear la base tedrica que sustenta las técnicas y herramientas
a utilizar en el desarrollo de la investigacion.

Capitulo 111, Marco Metodoldgico: en este capitulo, se indica el tipo de
investigacion, asi como su disefio metodoldgico, y nivel de investigacion, lo cual sefiala
el procedimiento a realizar en este trabajo, también se mencionan las técnicas e
instrumentos de investigacion, se describe la poblacion y muestra seleccionada y se
establecen las fases metodoldgicas, que permitiran conocer el como se obtendran y
analizaran los datos para el logro del objetivo general de la investigacion.

Capitulo 1V, Resultados: se presenta los resultados de cada fase planteada hasta
llegar a la descripcion de la propuesta, se utiliza la relacion costo beneficio,
confirmando la factibilidad de la misma, luego se dan las conclusiones y
recomendaciones del tema tratado y posteriormente se incorporan las referencias

bibliograficas y los anexos pertinentes.



CAPITULO I
EL PROBLEMA
1.1. Planteamiento del Problema

El sector productivo y empresarial debe ofrecer un servicio 6ptimo de vanguardia
al consumidor, permitiendo crear alternativas que permitan dar un enfoqué de mejora
a la distribucion, y mejoras en los procesos de entrega, LECOMP INTERNATIONAL
GROUP C.A es una empresa dirigida a la venta al mayor de repuestos automotrices y
autopartes de reconocida calidad, con una cobertura de distribucién a nivel nacional,
gracias a excelentes aliados comerciales con experiencia en el area logistica. Su
principal virtud es ofrecer productos lideres y reconocidos de prestigio internacional,
apoyandonos en la fuerza de ventas que abarca el territorio nacional, teniendo como
sede su almacén en Valencia estado Carabobo.

La empresa posee una ndmina diaria de 56 personas y una némina mensual de 180
personas, qué laboran por jornadas de trabajo durante 5 dias a la semana, con horarios
para el personal comprendidos entre 8:00 am hasta 12:00 am, y de 1:00 pm a 5:00 pm.
El personal de las areas administrativas y operativas labora en el horario de 8:00 am
hasta 5:00 pm, de lunes a viernes.

Esta empresa, ente organizacional donde se desarrolla este estudio, no escapa a
posibles faltas que pueden afectar su nivel de servicio. Ademas, se encuentra en la
busqueda de una gestion empresarial eficaz a través de la aplicacion de planes,
programas Yy estrategias que motiven las habilidades de la gerencia en todos sus
ambitos, para lograr una solucion rapida y precisa a todos los problemas que se puede
presentar en un momento determinado.

Todo esto la dirige a unir esfuerzos para mejorar los procesos involucrados en el

sistema de despacho que permita reducir de forma significativa los tiempos de los



mismos, ya que el problema se presenta especificamente al momento de despachar los
diferentes tipos de camiones.

Segun datos suministrados por la empresa en un 20% de los casos, estos procesos
se prolongan aproximadamente el doble de lo establecido ya que cada operacion de
carga lleva un tabulador de tiempo, cada unidad de transporte segin su peso y su
cantidad de mercancia es calculada por un estandar de repartos, es decir que si una
unidad de transporte grande lleva 40 repartos y un total de 600 bultos, este vehiculo
deberia cargar en un aproximado de 2 horas y si es una unidad de transporte mediano
y su carga es de 400 a 300 bultos este deberia cargar en un aproximado de 30 a 45
minutos, pero este proceso se esta prolongando casi el doble de lo establecido. Estos
inconvenientes, vienen dados por diversos factores tales como: la demora en chequeo,
la cantidad de procesos que se efectlan para la entrega de mercancia a la zona de carga
y la forma inadecuada en la que el chequeador realiza el proceso para la distribucién
de mercancia.

El proceso se inicia en el departamento de embalaje donde la mercancia se fleja e
identifica con su orden de pedido y cliente, es ordenada y ubicada con su nimero de
bulto, luego es movilizada al area de pre despacho y segun el destino correspondiente

de cada paleta es ubicada en lineas respectivamente asignadas por zonas (ver Figuras
1y 2).

Figura 1
Fuente: Cuervo y Guanipa (2018)



Figura 2

Fuente; Cuervo y Guanipa (2018)
Estas lineas son ordenadas de manera estratégico por ubicacion, variando las zonas

a nivel nacional CENTRO LLANO, OCCIDENTE, ORIENTE, Y CENTRO,
ubicandose una paleta detras de la otra con la cantidad de bultos asignados por factura,
para asi ser después chequeada y verificada por los operarios. Se emite un packing list
de carga que representa la cantidad de bultos y repartos que se entregaran al
chequeador, este verifica el packing list y comienza a efectuar el chequeo al viaje
asignado.

El chequeador comienza a efectuar el proceso verificando por medio del packing
list que los pedidos de los clientes vayan completos, luego es movilizada la mercancia
en paletas a la zona de carga mediante gatos hidraulicos o transpaletas, donde el
encargado de la zona de despacho comienza a verificar los repartos, pero presenta
varios inconvenientes ya que cada cliente tiene diferentes bultos en cada paleta y
tienen que estar revisando cada paleta para poder ubicarlos, y esto trae consigo
retraso a la gestion de carga.

Por todo lo anteriormente expuesto se genera una demora en el proceso de
distribucion y retardo en el despacho de la mercancia a los clientes, ya que los viajes

no salen correctamente en la jornada de las 8 horas diarias, generando la postergacion



de la carga para el dia siguiente y el retraso de las cargas afectando notablemente los
despachos de las zonas foraneas, atrasando logisticamente los dias de entregas a los
clientes. En el cuadro que se presenta se podra observar la proyeccion de ventas fijadas
para el cumplimiento del mes, contra la capacidad de las operaciones, la mayoria no se
cumplen por la problematica sustentada.(ver Cuadro 1)

Cuadro 1. Proyeccion mensual de ventas vs Capacidad de operaciones

ZONAS

Estados

Proyec. de
ventas/mes
$

Cumplimie
nto de
ventas/mes
$

Monto de

Operacion

Total de
efectividad
de

operacion

CENTRO

Caracas

Carabobo

Aragua

200.000%

Yaracuy

Cojedes

200.000 $

170.000 $

85%

OCCIDENTE

Lara

Miranda

Falcon

300.000%

Zulia

Tachira

280.000 $

240.000 $

80%

ORIENTE

Anzoategui

Monagas

Nueva
Esparta

500.000%

Sucre

420.00 $

330.000 $

66%0

Fuente: Cuervo y Guanipa (2018)
Como resultado de esta situacion la empresa se ha visto en la necesidad de buscar

una mejora en el proceso a través de una reorganizacion del proceso de despacho para
la distribucion de la mercancia, la disminucién del tiempo de carga y los costos de
sobre tiempo que por temas de ley es necesario reducir, logrando un mejor rendimiento
del despacho y cumpliendo los requerimientos de la calidad y asi cumplir con las

expectativas y necesidades de los clientes.



1.2 Formulacién del Problema
¢Qué factores deben ser considerados para realizar una mejora en el area de
distribucion, carga y despacho para el aumento de la productividad, eficiencia y
efectividad y de esta manera lograr que todos los procesos se lleven a cabo
adecuadamente, evitando asi faltas funcionales, como las presentadas en el area de
despacho de LECOMP INTERNATIONAL GROUP?
1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Proponer un plan de mejoras en el area de distribucion, carga y despacho en
LECOMP INTERNATIONAL GROUP C.A. zona de distribucion, ubicada en San
Diego, estado Carabobo que permita la reduccion de los tiempos de operaciones para
la entrega del material a ser despachado cumpliendo con los requerimientos de los
clientes.
1.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar el proceso actual del area de carga, distribucion y despacho,
mediante la observacion directa y la entrevista informal, identificando las
debilidades del proceso.
Analizar las causas que originan las demoras en el proceso, por medio de
herramientas de solucién de problemas de ingenieria industrial, que genere
oportunidades de mejora.
Crear un plan de mejoras que considere los principios de la logistica de
almacén, verificando la disminucién de las fallas del proceso de despacho
en la zona de distribucion.
Evaluar la propuesta, utilizando la relacion costo beneficio, confirmando la
factibilidad de la misma.
1.4 Justificacion de la Investigacion
El funcionamiento global de las empresas, y la eficacia de sus procesos

productivos, va a depender de varios factores, los cuales pueden tener una incidencia



proporcional sobre su nivel de competitividad; garantizando su estado empresarial o
decretando el fracaso comercial y por ende generandole espacio a la competencia.

En este orden de ideas, la empresa LECOMP INTERNATIONAL GROUP C.A
posee un nivel de competitividad 6ptimo a nivel nacional, por lo cual debe garantizar
la calidad de sus productos, cumpliendo con las necesidades y expectativas de los
clientes para seguir manteniéndose y seguir siendo lideres a nivel nacional en productos
re puesteros.

La empresa tiene como objetivos satisfacer las necesidades de los clientes con los
productos y servicios de la mejor calidad, apoyados en innovacion y tecnologia de
vanguardia. Igualmente propiciar un clima de trabajo orientado al mejoramiento
continuo, que contribuya al desarrollo del talento individual, permitiendo la excelencia
y el trabajo en equipo con todo el personal.

En tal sentido, la empresa debe cuidar no solo la calidad de la distribucion sino
de la eficacia del proceso de comercializacion y distribucion de los mismos, y asi
asegurarse de que los productos lleguen en buenas condiciones y en el tiempo
previamente establecido y que se exija la disponibilidad total de los mismos en pro de
la satisfaccion del consumidor.

Por otra parte, debe considerarse que Venezuela esta atravesando una dificil
situacion econdmica que indudablemente puede llevar a la disminucion del consumo
por parte de la poblacion, por lo tanto, la empresa que se encuentren en el mercado con
mayor frecuencia y proporcion tendra ventaja con respecto a sus competidores.

Por consiguiente, la realizacion de un estudio para analizar las fallas que se
presentan en el proceso de despacho de la mercancia distribuida estableciendo asi las
posibles causas de las demoras; puede servir de base para atacar de forma directa las
formas que puedan presentarse, asi como también evitar cometer los mismos errores
en un futuro.

Ademas, la investigacion va dirigida a la propuesta de un plan de mejoras en el

proceso, teniendo como beneficios:



Disminuir los tiempos de despacho
Agilizar el proceso de chequeo
Aumentar la fortaleza y penetracion en el mercado.

Para la universidad José Antonio Paez, dentro del area de investigacion debe
reforzar lo referente a este sector, asi como la vinculacién con los nuevos paradigmas
industriales, dada la importancia que representa la distribucion para el pais, y que de
esta manera tenga una conexion permanente de informacion y asistencia profesional.
1.5 Alcance de la Investigacién

El estudio se realizara en el area de distribucion, carga y despacho en LECOMP
INTERNATIONAL GROUP C.A. zona de distribucién ubicada en San Diego, estado
Carabobo. Se documentaran los procesos que la conforman, y se hara una propuesta de
los métodos y condiciones de trabajo que deben ser utilizados. La aplicacion de la

propuesta quedara de parte de la organiza



CAPITULO I
MARCO TEORICO

Es importante acotar la estrecha relacién entre teoria, el proceso de
investigacion y la realidad o entorno. La investigacion puede iniciar una teoria nueva,
reformar una existente o simplemente definir con mas claridad conceptos o variables
ya existentes Mediante los antecedentes y las bases tedricas o fundamentacion tedrica,
se busca condensar toda la informacion pertinente a la literatura que se tiene sobre el
tema a investigar.
2.1. Antecedentes de la Investigacion

Cabe acotar que dentro de los antecedentes se encuentra investigaciones
previamente realizadas como trabajos tedricos o de campo, referentes o similares a los
que se estén llevando a cabo y realizados por instituciones de educacion superior que
sean de utilidad para la resolucién de los problemas formulados en el presente proyecto.

En este sentido, la revision de la literatura permite analizar y reflexionar si la
teoria y la investigacidn anterior sugieren una respuesta, bien sea parcial o absoluta, a
la o las preguntas de investigacion, o bien si provee una direccion a seguir dentro del
planteamiento del estudio (Lawrence y otros, citados por Sampieri, 2014). Tanto el
problema como los procedimientos metodolégicos, resultados y conclusiones sirven de
apoyo a la presente investigacion, bien sean de caracter internacional o nacional. De
esta forma se tomaron en consideracion los estudios siguientes:

Para iniciar, Gerson y Gonzélez (2016), presentaron un “Plan de Mejoras para
la Gestion y Control de Inventarios del Almacén de Materia Prima y Productos
Terminados de la Empresa INDUCHEM, C.A.” en la Universidad José Antonio
Paez (UJAP). Esta investigacion estuvo enmarcada en proyecto factible, basado en una
investigacion de campo, con un nivel descriptivo. Utilizaron como técnicas de
recoleccion de informacion las entrevistas no estructuradas y la observacién directa,

las cuales les permitieron detectar distintas fallas de organizacion en el
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almacenamiento, retrasos en los tiempos de busquedas, fallas en control del FIFO con
sus productos, e incongruencias con las existencias mostradas en el sistema SAP
respecto al fisico. Utilizaron prondsticos para estudiar las demandas de los productos
y aplicaron un control de gestién de inventarios, asi como también la aplicacion de las
5'S. Por ultimo, realizaron una evaluacion costo-beneficio para tener comparaciones
del antes y después y aplicar el plan de mejoras.

Seguidamente, Silvay Villamarin (2016), realizaron un estudio en la Universidad
José Antonio Paez (UJAP), denominado “Mejoras en la organizacion de los
almacenes de productos de la empresa Global Almacén y Servicios, C.A.”, este
proyecto consistio en diagnosticar la situacion de los cuatro almacenes de la empresa,
donde analizaron los limites de almacenamiento, propusieron mejoras a fin de
aumentar la capacidad, disponiendo de los mismos espacios fisicos actuales de la
empresa. Como técnicas de recoleccion de informacion se utilizaron observacion
directa, entrevista no estructurada, revision bibliografica y documental.

Presentaron en su propuesta una metodologia de almacenamiento para una mejor
organizacién y de igual forma presentaron una redistribucion de las areas de
almacenamiento. Por Gltimo, evaluaron el costo-beneficio de la propuesta presentada a
la organizacién, donde compararon los costos de oportunidad actual con los costos de
la inversion en mejoras.

De igual manera, Martinez (2015), presento en la Universidad de Carabobo (UC),
su trabajo titulado “Propuesta de mejoras al sistema de gestion de almacén de
materias primas de la empresa Manufacturas de Papel MANPA S.A”. EI mismo
tuvo como objetivo general mejorar el sistema de gestion de almacén, debido a la
problemaética planteada la cual eran los retrasos en sus procesos productivos
principalmente por el suministro deficiente, proveniente del almacén de materia prima.
Para llevar a cabo el objetivo general, la investigacion se dividi6 en tres fases. En la
primera fase indagd sobre la causa raiz del problema. La segunda fase se baso en el
analisis de la situacién actual, mediante la aplicacion de la clasificacion A, B, C y

herramientas logisticas. Por Gltimo, se disefid la propuesta de mejoras, que permitia
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reducir los tiempos de despachos a las lineas de produccion, por el correcto almacenaje
de los productos.

Torrealba J, (2014), en la Universidad José Antonio Paez (UJAP), presento una
investigacion que consistié en: “Proponer estrategias para mejorar la gestion de
almacén para la produccion de la Pharsana de Venezuela, C.A.”, mediante la
aplicacion de técnicas de ingenieria industrial. La problematica presentada fue la
deteccion de diferencia entre los inventarios, lo que generaba paradas de lineas,
afectando las finanzas de la empresa por los tiempos improductivos, ocasionando
incumplimiento de la produccidn requerida.

El autor utilizo la técnica de observacion directa para diagnosticar la
problematica existente y disefid un plan de mejoramiento para garantizar la
organizacion en el area de almacén tanto fisica como administrativamente. Culminé
con un andlisis de costo-beneficio, comprobando asi la eficiencia de la herramienta
disminuyendo sus costos y aumentando la produccion de la empresa, como lo es el
ciclo Deming y el método de las 5' S.

Todos los trabajos anteriormente expuestos, permitieron el establecimiento de
bases para optar a lineamientos de partida que benefician la actividad del disefio de una
propuesta que permita mejorar la gestion en el area de distribucion, carga y despacho
en LECOMP INTERNATIONAL GROUP C.A. zona de distribucion ubicada en San
Diego, estado Carabobo. El aporte viene dado por el hecho que todas estas
investigaciones buscan mejorar la optimizacion de los procedimientos realizados en los
almacenes, estableciendo propuestas y planes de accion, al igual que el presente
trabajo; igualmente, se aplico la observacion directa y analisis de los procesos con el
fin de determinar los problemas operativos y administrativos presentes.

2.2. Bases Tedricas

Segun Bavaresco (2006), las bases tedricas tienen que ver con las tedricas que

brindan al investigador el apoyo inicial dentro del conocimiento del objeto de estudio,

es decir, cada problema posee algun referente teorico, lo que indica, que el investigador
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no puede hacer abstraccion por el desconocimiento, salvo que sus estudios se soporten
en investigaciones puras o bien exploratorias.
2.2.1. Almacén

Garcia (2014) dice que:

Es una estructura fisica disefiada para custodiar, proteger, manipular y
controlar los materiales y productos de la empresa. El almacén es un medio

para desarrollar economias potenciales y para aumentar las utilidades de

la empresa. Se estudia cientificamente su localizacion, las medidas
adecuadas de su area y la division de sus Espacios.

Los medios de almacenamiento y manejo de productos y materiales, los disefios

mas indicados de la estanteria, y en especial los procedimientos Yy las préacticas
administrativas que han de formar su funcionamiento econdémico y eficiente.

La manera de organizar y administrar el departamento de almacenes depende de
varios factores, tales como el tamafio y el plan de organizacion de la compaiiia, el grado
de centralizacion deseado, la variedad de productos, la flexibilidad relativa de los
equipos y facilidades de manufactura y de programacion de la produccion, sin embargo,
para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes a todo
tipo de almacenes.

1. recepcién de materiales en el almacén

2. registro de entradas y salidas del almacén

3. almacenamientos de materiales.

4. mantenimiento de materiales

5. despacho de materiales

6. coordinacién del material con los departamentos de control de inventarios y
de contabilidad.

2.2.2. Almacenamiento

Comprende la custodia y cuidado de la mercancia en condiciones, fisicas
adecuadas y con disponibilidad inmediata, requiere un sistema minimo de control
simple o complejo de acuerdo su operacion

Debe asegurarse:
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La disponibilidad de mercancia, mediante el empleo de un sistema de control de
ubicaciones.
La trazabilidad de cantidades totales en almacén, respecto a la documentacion de
soporte de entradas y salida.
2.2.3 Despacho
Comprende desde la disponibilidad de los pedidos preparados hasta la
salida del transportista para la entrega de los mismos.
Preparacion de cargas y rutas
Embarque fisico
Apuntalamiento u aseguramiento de la mercancia
Firmay custodia de los documentos de entrega.
2.2.4 Clasificacion segun el Producto que se resguarda
De Materia Prima: son aquellos donde se tienen los componentes los
componentes o materiales productivos sin sufrir ninguna transformacion.
De Producto En Proceso: son donde se tienen los componentes 0 materiales
productivos de los cuales se encuentran en diferentes etapas o faces de
fabricacion.
De Producto Terminado: es donde se tiene el producto elaborado o listo para
ser entregado o despachado por los clientes.
De Productos No Productivos: son productos, piezas 0 componentes utilizados
en la empresa para mantener en operaciones las actividades de la planta pero
no quedan formando parte del producto final que elabore la compafiia.
2.2.5 Objetivos de un Almacén
Garcia (2014) asegura en la conservacion de los materiales; los almacenes son las
areas donde se desarrollan las actividades que tienen como contenido asegurarles a las
empresas los recursos necesarios para producir un buen estado técnico y operativo, un

lugar especificamente estructurado y planificado para custodiar los activos de la
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empresa antes y después de ser requeridos para la administracion de la produccion o
la venta de la mercancia.
Identificar Los Materiales: la codificacion es indispensable para la buena
administracion de un almacén, todo articulo sea material o productivo debe tener
un nombre y un nimero que sirva de identificacion unificada en cada uno de los
departamentos de la empresa.
Aprovechamiento Del Espacio: los almacenes de acuerdo a su funcidon deben
poner espacios bien planeado y controlados, ya que lograr conjugar ambos
elementos permite el flujo del material en forma mé&s segura, eficiente y
controladamente, lo cual evita problemas posteriores de congestionamiento en
areas no acordes.
Racionalizar EI Manejo De Los Materiales: es un factor a ser estudiado
cuidadosamente para lograr la seleccion de los mejores sistemas de transporte
internos de tal manera que se garanticen tanto la calidad del producto como la
seguridad del personal, al menor costo.
2.2.6 Principios Basicos del Almacén
Los siguientes principios son basicos para cualquier almacén:
La custodia fiel y eficiente de3 los materiales o productos debe encontrarse bajo
la responsabilidad de una sola persona en cada almaceén.
El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas.
Debe existir una sola puerta y entrada y otra salida y ambas bajo control
Hay que llevar un registro al dia y control interno de entradas y salidas
Se debe asignar una identificacion a cada producto, por el nombre coman,
La informacion debe estar codificada cuando sea posible.
Cada material producto se tiene que ubicar segun su clasificacion o identificacién.

Los inventarios fisicos deben hacerse Unicamente por el personal ajeno al almacén.
Toda operacion de entrada o salida del almacén requiere la documentacion

autorizada segun el sistema establecido.
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La entrada al almacén debe estar prohibida atodo personal que no esté asignada.

Los materiales almacenados deberan obtenerse muy facilmente cuando se

necesiten.

La disposicion del almacén debe ser lo mas flexible posible y de4bera facilitar el

control de los materiales.
2.2.7 Areas del Almacén

Segun explica Garcia. A (2014), estas pueden estar completamente separadas o
independientes unas de otras o bien dentro de un solo local cerrado.

Normalmente un negocio de compra y venta debe tener tres areas.

El objetivo de toda empresa es obtener rapidez en la descarga y lograr que la
permanencia de la mercancia en el &rea de recepcion sea la minima posible, el flujo
rapido del material que entra, depende de la correcta planeacion del area de recepcion
y de su optima utilizacion.

2.2.8 Area de Almacenamiento

La planificacion del area de almacenamiento por espacios destinados a cada
grupo.

De materiales 0 mercancias con caracteristicas similares, requiere un conocimiento
pleno del producto y de las condiciones que exigen su resguardo, proteccion y manejo.
2.2.9 Areas de Entrega

La mercancia que ha sido tomada del area de almacenamiento y llevada al area
de entrega debe ser trasladada con el medio mecanico mas adecuado tiene que ir
acompafada de un documento de salida, una nota de remisién y una factura. Para asi
ser revisada la cantidad, mediante el cotejo de la mercancia con el documento de salida.
2.2.10 Consideraciones Generales de los Almacenes

De acuerdo con Garcia, A (2014) se han de considerar los elementos siguientes:

Lotes de Mercancia: se refiere a la agrupacion de un mismo material en sus
diversas formas de presentacion. El tamafio de3 estos es funcién fundamental del

inventario y la frecuencia del movimiento de los materiales la colocacion de las
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mercancias en lotes permite un mejor manejo y control del as mismas. Las mercancias
deben colocarse de tal manera para que su carga y descarga no surja necesidad de

mover materiales distintos al que va a llevar.

‘lluminacion: las lamparas para la iluminacion deben colocarse sobre los pasillos
principales y secundarios, a una altura de por lo menos 50cm sobre la carga mas alta
también se debe aprovechar la iluminacion natural, mediante el uso de lamparas
traslucidas y tragaluces en el techo.

Ventilacion: por lo general el espacio libre en almacenes es reducido, por lo
necesario emplear ventilacion natural y en algunos oros casos forzados.

Equipos de Manejo: la escogencia previa del tipo de almacenamiento, en esta
paletizado o simples rumas, conducira a la seleccién de los equipos apropiados de
las cargas Entre otros equipos podian escogerse tractores y montacargas de horquillas
grisas especiales de almacenamiento, etc.

Puertas: las puertas para el trafico de equipos de manejo de materiales, deben
de tener medidas minimas de 3.7 m x3.7 m sin embargo, si conocemos las dimensiones
de las cargas y equipos utilizados se pueden disefiar las puertas en funcién de esto.

Oficinas: las oficinas deben colocarse al lado de las puertas principales de
recepciony despacho de materiales, por razones de seguridad y para facilitar el control

de entrada y salida de estaos.

2.2.11 Manejo de Materiales

Segun Béarcena y Piflango (2015), el manejo de materiales es el arte y ciencia
que se aplica al traslado, embalaje y almacenamiento de sustancias en cualquiera de
sus formas, en su definicion mas amplia de manejo de materiales incluye el traslado de
liquidos, solidos a granel, piezas, paquetes unidades de carga, contenedores, vehiculos,
entre otros.

Manejar Materiales, consiste en el suministro, mediante el uso del método

correcto de la cantidad exacta del material adecuado, en el lugar indicado, en el
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momento preciso, en la secuencia indicada, en las mejores condiciones y el minimo
costo posible.
El manejo de materiales, incluye con si cantidad, tiempo y espacio. El propdsito
de las técnicas y equipos de manejo de materiales es el suministro de los materiales
necesarios en el tiempo preciso, en el lugar adecuado, asi como la maximizacion de la
utilizacion del espacio y la minimizacion del nimero de pasos necesarios. Las técnicas
de manejo de materiales aplicados adecuadamente pueden mejorar las operaciones de
la siguiente manera:
Reduccion de costos.
Reduccion de mano de obra.
Incremento de la capacidad productiva.
Reduccién de desperdicios.
Mejorar servicios a los clientes.
Mayor productividad.

2.2.12 Diagrama de Proceso (D.P.)

Burgos (2014), expone algunas de las herramientas utilizadas para realizar los
estudios de métodos enfatizando més que todo en los diagramas del proceso y diagrama
de operaciones del proceso.

“El diagrama del proceso es la representacion grafica del orden de todas las
operaciones, transporte, inspecciones, demora y almacenajes que tienen lugar durante
un proceso y comprende informacidn considerada necesaria para el analisis como son:
Tiempo, Cantidades y Distancia Recorridas”. Esta es una herramienta que permite:

Mejorar las actividades relacionadas con el manejo de materiales.

Obtener una mejor distribucién en planta.

Hacer mas eficiente el almacenamiento.

Reducir los tiempos de demora.
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Poner en evidencia costos ocultos, como los relacionados con los transportes,

demoras y almacenamiento.

2.2.13 Variantes del Diagrama de Proceso

Dado que el diagrama del proceso sirve basicamente para el analisis de una sola

parte 0 componente, si se tiene varios componentes y se desea mostrar cOmo se unen

unos a otros pueden hacerse una combinacion de diagrama de proceso y diagrama de

operaciones de proceso, obteniendo un grafico en el cual se muestra la entrada de

material al proceso y la secuencia de operaciones, inspecciones, transporte, demora y

almacenaje.

2.2.14 Simbologia del Diagrama de Proceso

Operacion

O

Inspeccion

Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento por lo
comdun, la pieza, la materia o producto del caso se modifica durante la

operacion.

Indica que se verifica la calidad o ambas. La inspeccidn no contribuye
a la conversion del material en producto acabado. Solo sirve para
Comprobar si una operacion se ejecutd correctamente en lo que se

refiere a la calidad y cantidad.

Actividades Combinadas

Y
N

Transporte

—

Cuando se desea indicar que varias actividades son ejecutadas al mismo
tiempo o por el mismo operario en un mismo lugar de trabajo, se

combinan los simbolos de ambas actividades.

Indica el movimiento de los trabajadores, material y equipos de un lugar
a otro.

Deposito Provisional o Espera
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j Indica demora en el desarrollo de los hechos, por ejemplo, trabajo en

suspenso entre dos operaciones.

Almacenamiento Permanente
Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se le
recibe o entrega. Mediante alguna forma de autorizacion o donde se
guarda con fines de referencia.

La infinita variedad de productos y un stock amplio y constantemente renovado
son elementos relevantes que indican la disposicién inmediata que podemos otorgarle
de cualquier producto relacionado con la rama de la construccion, electricidad,
plomeria, pintura, entre otra.

El objetivo de una ferreteria es suministrar a nuestros clientes productos de
buena calidad y servicios fiables, y también ser una empresa competitiva a nivel
nacional
2.2.15 Diagrama Causa Efecto

Dr. Kaoru Ishikawa (1943) es una forma de organizar y representar las diferentes
teorias propuestas sobre las causas de un problema, también es Ilamado usualmente
diagrama de “Ishikawa “porque fue creado por Kaoru Ishikawa, también es llamado
“Diagrama Espina de pescado “ porque su forma es similar al esqueleto de un pez: Esta
compuesta por un recuadro (cabeza),una linea principal (columna vertebral), y 4 0 mas
lineas que apuntan a la linea principal formando un angulo a aproximado de 70 (espinas
principales ).Estas Gltimas poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas (espinas
principales ). Y asi sucesivamente (espinas menores), segun sea necesario.

2.2.16 Pasos para Construir un Diagrama Causa —Efecto

- Identificar el problema.

- Identificar Las principales categorias dentro de las cuales pueden clasificarse
las causas del problema.

- Identificar Las causas.

- Analizar y discutir el diagrama.(ver figura3)
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ESPINA PRINCIPAL

ESPINA PRINCIPAL

VERTERRAL

- — -

X
4
E CABEZA

Figura 3. Esquema de un Diagrama Causa -Efecto
Fuente: Eduteka.
2.2.17 Diagrama de Pareto

Es unagréfica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden
descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas después de haber
reunido los datos para clasificar las causas de modo que se pueda asignar un orden de
prioridades.

Dr. Joseph Juran (1848-1923) este concepto la calidad, obteniéndose lo que hoy
se conoce como la regla 80/20 de las causas, podemos decir que el 20% de las causas
resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del
problema.
¢Cuando Se Utiliza?

Al identificar un producto o servicio para el analisis para mejorar la calidad
Cuando existe la necesidad de Ilamar la atencion a los problemas o causas de una

forma sistematica.
Al identificar oportunidades para mejorar
Al analizar las diferentes agrupaciones de datos (ej.: por producto, por segmento,

del mercado, area geografica, etc.)
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Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad de las
soluciones.

Al evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso (antes y
después.

Cuando el rango de cada categoria es importante

Cuando los datos puedan clasificarse en categorias.

Diagrama de Pareto

100

Frecuencia Absoluta
=

eFrecuendiadcumulada

5
20
. . ll:l rl r: )
- it frn ) it
Matoriales Medios Manode Metodos Media Warnos

Ohra Ambiente

Causas de No Disponibilidad

Figura 4. Ejemplo de un Diagrama de Pareto
Fuente: Kaoru, Ishikawa

2.2.18 Estrategiadelas9'S

Martinez H., (2000), en su manual de Sistemas de Manufactura, expresa que:
Las 9' S son herramientas de mejora que se centran en la eliminacion de pérdidas. Una
pérdida es una ganancia potencial, asi que la filosofia de las 9' S se centra en el trabajo
efectivo, lo simplifica y reduce las pérdidas al mismo tiempo que mejora la calidad y
la seguridad. (p.3).

Las 9' S japonesas se implementan en todos los departamentos de una empresa

esto quiere decir:

Mantenimiento
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Produccion.
Comercializacion.
Administracion.
Entre otros.

Pero, principalmente este se pude implementar y de manera muy rapida y objetiva
en los departamentos de mantenimiento, produccion y almacenes.
Aplicacion de las 9" S

Delal®? ala5%@S
Seiri (Clasificar): “Desechar lo que no se necesita”

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra labor. La primera S de esta
estrategia aporta métodos y recomendaciones para evitar la presencia de elementos
innecesarios.

El Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.

Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo

Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y

frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el

menor tiempo posible.

Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden

conducir a averias.

Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores de

interpretacion o de actuacion.

Beneficios del Seiri
La aplicacion de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo para que estos

sean mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto del Seiri esta
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relacionado con la seguridad. La préactica del Seiri ademas de los beneficios en
seguridad permite:
Liberar espacio util en planta y oficinas.
Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.
Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de produccion,
carpetas con informacion, planos, etc.
Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer
un largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por ejemplo,
material de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas de carton y otros.
Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que
requieren para un proceso en un turno, etc.
Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
autonomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas vy
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas
por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.
Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en proceso y
producto final.
La calidad del producto se mejora ya que los controles visuales ayudan a prevenir
los defectos.
Se mejora el MTBF (tiempo medio entre fallos de los equipos).
Es mas facil identificar las areas o sitios de trabajo con riesgo potencial de
accidente laboral.
El personal de oficina puede mejorar la productividad en el uso del tiempo.
Propdsito del Seiri
El propdsito del Seiri o clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos
los elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion o de oficina

cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la "accion", mientras
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que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar. La implantacion del Seiri
permite crear un entorno de trabajo en el que el se evitan problemas de espacio, perdida
de tiempo, aumento de la seguridad y ahorro de energia.
Justificacion del Seiri
El no aplicar el Seiri se pueden presentar algunos de los siguientes problemas:
El producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios que se utilizan
para guardar elementos innecesarios crean el efecto "jaula de canario” el cual
impide la comunicacion entre compafieros de trabajo.
En caso de una sefial de alarma, las vias de emergencia al estar ocupadas con
productos o materiales innecesarios, impide la salida rapida del personal.
La planta de produccion y los talleres es insegura, se presentan mas accidentes, se
pierde tiempo valioso para encontrar algiin material y se dificulta el trabajo.
Es necesario disponer de armarios y espacio medido en metros cuadrados para
ubicar los materiales innecesarios. El coste financiero también se ve afectado por
este motivo.
Es maés dificil de mantener bajo control el stock que se produce por productos
defectuosos. El volumen existente de productos en proceso permite ocultar mas
facilmente los stocks innecesarios.
El cumplimiento de los tiempos de entrega se pueden ver afectados debido a las
pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion de los materiales y
productos.
Como Implantar EI Seiri
Esta primera “S”, es implantada por medio de las siguientes ayudas:
Tarjetas de color
Por medio de la utilizacion de este tipo de tarjetas, se permitird marcar y/o
evidenciar que en el sitio de trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una
accion correctiva. Se utilizaran tarjetas de color verde para indicar que existe un

problema de contaminacion, azul si esta relacionado el elemento con materiales de
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produccion, roja si se trata de elementos que no pertenecen al trabajo es decir objetos
innecesarios.
Criterios para asignar tarjetas de color
El criterio mas comun es el del programa de produccién del mes préximo. Los
elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los elementos no
necesarios se desechan o almacenan en lugar diferente.
Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento no es
necesario debe descartarse.
Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca frecuencia
puede almacenarse fuera del area de trabajo.
Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario en
cantidad limitada el exceso puede desecharse o almacenarse fuera del area de
trabajo.
Lista de elementos innecesarios
La lista de elementos innecesarios se debe disefiar y ensefiar durante la fase de
preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion, cantidad
encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion. Esta lista es realizada
por el operario, encargado o supervisor durante el tiempo en que se ha decidido realizar
la campafa Seiri.
Para identificar si un elemento es innecesario se deben hacer las siguientes
preguntas habituales:
¢ ES necesario este elemento?
¢Sl es necesario, es necesario en esta cantidad?
¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?
¢Quién lo usa?
¢Para qué sirve?
¢Con qué frecuencia se usa?

Seiton (Ordenar): “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”
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El Seiton es una estrategia que agudiza el sentido de orden a través de la marcacion
y utilizacion de ayudas visuales. Estas ayudas sirven para estandarizar acciones y evitar
despilfarros de tiempo, dinero, materiales y lo mas importante, eliminar riesgos
potenciales de accidentes del personal.

Una vez, eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde se deben
ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia, identificandolos para eliminar el
tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizados (es el caso de la
herramienta).

Seiton permite:

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de rutina

para facilitar su acceso y retorno al lugar.

Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con poca

frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en el

futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de los

equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro, etc.

Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccion

autonoma y control de limpieza.

Identificar y marcar todos los sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire

comprimido, combustibles.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de

produccion.

Beneficios del Seiton para el trabajador

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.

Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones de

riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.
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La presentacion y estética de la planta se mejora, comunica orden, responsabilidad

y compromiso con el trabajo.

La seguridad se incrementa debido a la demarcacidn de todos los sitios de la planta

y a la utilizacién de protecciones transparentes especialmente los de alto riesgo.
Beneficios organizativos del Seiton

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales y

materias primas en stock de proceso.

Eliminacion de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.

Mejora de la productividad global de la planta.

Propdésito del Seiton

La préctica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente
sitio. Las metodologias utilizadas en Seiton facilitan su codificacion, identificacion y
marcacion de areas para facilitar su conservacion en un mismo sitio durante el tiempo
y en perfectas condiciones.

Desde el punto de vista de la aplicacion del Seiton en un equipo, esta S tiene como
propdsito mejorar la identificacion y marcacion de los controles de la maquinaria de
los sistemas y elementos criticos para mantenimiento y su conservacion en buen estado.
Estandarizacion del Seiton

La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y
procedimientos. La estandarizacion de la maquinaria significa que cualquiera puede
operar dicha maquinaria. La estandarizacion de las operaciones significa que
cualquiera pueda realizar la operacion. El Orden es la esencia de la estandarizacion, un
sitio de trabajo debe estar completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de

estandarizacion.
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Justificacion del Seiton

El no aplicar el Seiton en el sitio de trabajo conduce a los siguientes problemas:

Incremento del nimero de movimientos innecesarios. El tiempo de acceso a un

elemento para su utilizacion se incrementa.

Se puede perder el tiempo de varias personas que esperan los elementos que se

estdn buscando para realizar un trabajo. No sabemos donde se encuentra el

elemento y la persona que conoce su ubicacion no se encuentra.

Un equipo sin identificar sus elementos (sentido de giro o movimiento de

componentes) puede conducir a deficientes montajes, mal funcionamiento y

errores graves al ser operado.

La falta de identificacion de lugares inseguros o zonas del equipo de alto riesgo

puede conducir a accidentes y pérdida de moral en el trabajo.

Seiso (Limpiar): “Limpiar el sitio de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad
y el desorden”

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una féabrica.
Desde el punto de vista del TPM (Total Productive Maintenance), Seiso implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de
escapes, averias, fallos o cualquier tipo de FUGUAI (palabra japonesa significa defecto
0 problema existente en el sistema productivo). La limpieza se relaciona estrechamente
con el buen funcionamiento de los equipos y la habilidad para producir articulos de
calidad.

Asi mismo, Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige que realicemos
un trabajo creativo de identificacion de las fuentes de suciedad y contaminacion para
tomar acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria imposible mantener
limpio y en buen estado el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo,
y las limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.

Beneficios del Seiso

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.
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Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa en la vida til del equipo al evitar su deterioro por contaminacion y

suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se encuentra en

estado Optimo de limpieza

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion de fugas

y escapes.

La calidad del producto se mejora.

Se evitan las pérdidas por suciedad y contaminacion del producto y empaque.
Seiketsu (Estandarizar): “Preservar altos niveles de organizacion, orden y
limpieza”

Seiketsu es la metodologia que permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los logros,
es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y
se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

Seiketsu o sistematizar pretende lo siguiente:

Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S.

Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un adecuado

entrenamiento.

Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo de

limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y

procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.

En lo posible se deben emplear fotografias de cdmo se debe mantener el equipo y
las zonas de cuidado.

El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.

Las normas de limpieza, lubricacién y aprietes son la base del mantenimiento

auténomo de Jishu Hozen.
Beneficios del Seiketsu
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Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el

sitio de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprenden a conocer en profundidad el equipo.

Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios.

La direccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al

intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares.

Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion del

puesto de trabajo.

Shitsuke (Disciplina): “Crear habitos basados en las 4 “S” anteriores”

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.

Las cuatro "S" anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacién nos garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los productos
sea excelente.

Shitsuke implica lo siguiente:

El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de trabajo

impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el

funcionamiento de una organizacion.

Promover el habito de auto-controlar o reflexionar sobre el nivel de cumplimiento

de las normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demaés y por las normas en las que

el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su

elaboracion.

Beneficios de aplicar Shitsuke
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Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la

empresa.

La disciplina es una forma de cambiar habitos.

El cliente se sentira més satisfecho ya que los niveles de calidad seran superiores

debido a que se han respetado integramente los procedimientos y normas

establecidas.

La moral en el trabajo se incrementa.

Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y respeto

entre personas.
Propdsito del Shitsuke

La practica del Shitsuke pretende logra el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.
Un trabajador se disciplina asi mismo para mantener activas las 9' S, debido a que los
beneficios y ventajas son significativas. Una empresa y sus directivos estimulan su
practica, debido a que trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas
operativos y en la gestion.

En lo que se refiere a la implantacién de las 9' S, la disciplina es importante porque
sin ella, la implantacion de las cuatro primeras 9'S se deteriora rapidamente. Si los
beneficios de la implantacidn de las primeras cuatro 9' S se han mostrado, debe ser algo
natural asumir la implantacién de la quinta o Shitsuke.

Dela6®ala9nsS
Relacionadas con la mejora de usted mismo
Shikari (Constancia): “Persevere en los buenos habitos”

Es la capacidad de una persona para mantenerse firmemente en una linea de
accion. La voluntad de lograr una meta. Existe una palabra japonesa konyo que en
castellano traduce algo similar a la entereza o el estado de espiritu necesario para

continuar en una direccion hasta lograr las metas.
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La constancia en una actividad, mente positiva para el desarrollo de habitos y
luchar por alcanzar un objetivo.

Preservar en los buenos habitos es aspirar a la justicia, en este sentido practicar
constantemente los buenos habitos es justo con uno mismo y lo que provoca gue otras
personas tiendan a ser justos con uno, la constancia es voluntad en accion y no sucumbir
ante las tentaciones de lo habitual y lo mediocre.

Shitsukoku (Compromiso): “Ir hasta el final de las tareas”

Esta accidn significa ir hasta el final de las tareas, es cumplir responsablemente
con la obligacion contraida, sin voltear para atras, el compromiso es el Gltimo elemento
de la trilogia que conduce a la armonia (disciplina, constancia y compromiso), y es
quien se alimenta del espiritu para ejecutar las labores diarias con un entusiasmo y
animo fulgurantes. Es cumplir con lo pactado. Los procesos de conversacion generan
compromiso.

Cuando se empefia la palabra se hace todo el esfuerzo por cumplir. Es una ética
que se desarrolla en los lugares de trabajo a partir de una alta moral personal. Algunas
personas logran ser disciplinadas y constantes (5% S y 6% S). Sin embargo, es posible
que las personas no estén totalmente comprometidas con la tarea. Shitsukoku significa
perseverancia para el logro de algo, pero esa perseverancia nace del convencimiento y
entendimiento de que el fin buscado es necesario, Util y urgente para la persona y para
toda la sociedad.

Relacionadas con la Organizacion y la Empresa
Seishoo (Coordinacion): “Actuar en equipo con los comparieros de trabajo”

Esta S tiene que ver con la capacidad de realizar un trabajo con método y teniendo
en cuenta a las demas personas que integran el equipo de trabajo. Busca aglutinar los
esfuerzos para el logro de un objetivo establecido. Esto mismo debe ser el trabajo en
una empresa. Los equipos deben tener métodos de trabajo, de coordinacién y un plan
para que no quede en lo posible nada a la suerte o sorpresa. Los resultados finales seran

los mejores para cada actor en el trabajo y para la empresa.
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Como seres sociales que somos, las metas se alcanzan con y para un fin
determinado, el cual debe ser Util para nuestros semejantes, por eso los humanos somos
seres interdependientes, nos necesitamos los unos y los otros y también no participamos
en el ambiente de trabajo, asi al actuar con calidad no acabamos con la calidad, sino la
expandemos y la hacemos mas intensa.

Seido (Sincronizacion): “Unificar a través de normas”

En el trabajo debe existir un plan de trabajo, normas especificas que indiquen lo
que cada persona debe realizar. Los procedimientos y estandares ayudaran a armonizar
el trabajo. Seido implica normalizar el trabajo. Para no perderse es necesario poner
sefiales, ello significa en el lenguaje empresarial un final por medio de normas y
procedimientos con la finalidad de no dispersar los esfuerzos individuales y de generar
calidad.

Beneficios de las 9" S

Crea ambientes de trabajo limpios, higiénicos, agradables y seguros.

Revitaliza al lugar de trabajo y mejorando sustancialmente el estado de animo, la

moral y la motivacion de los empleados.

Elimina las diversas clases de desperdicio, haciendo mas facil el trabajo de los

operadores, reduciendo el trabajo fisicamente agotador y liberando espacio.

Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina; los empleados con

autodisciplina estan siempre participando en las 9' S, asumen un interés real.

La eliminacion del desperdicio intensifica el proceso de las 9' S.

Destaca los muchos tipos de desperdicios en el lugar de trabajo; reconocimiento

de los problemas es el primer paso para la eliminacion del desperdicio.

Sefiala anormalidades, tales como productos defectuosos y excedentes de

inventario.

Reduce el movimiento innecesario, y el trabajo innecesariamente agotador.
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Permite que se identifique visualmente y, por tanto, que se solucionen los
problemas relacionados con escasez de materiales, lineas desbalanceadas, averias
en las maquinas y demoras en las entregas.

Resuelve grandes problemas de logistica de una forma simple.

Hace visibles los problemas de calidad.

Mejora la eficiencia en el trabajo y reduce los costos de operacion.

Reduce los accidentes industriales mediante la eliminacion de pisos aceitosos y

resbalosos, ambientes sucios, ropa inadecuada y operaciones inseguras.

Mejora la confiabilidad de las operaciones.

Paradigmas que imposibilitan la implantacién de las 9' S

En una empresa han existido y existirdn paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las 9' S. La estrategia de las 9" S requiere de un compromiso de la
direccidn para promover sus actividades, ejemplo por parte de los supervisores y apoyo
permanente de los jefes de los sitios de trabajo. El apoyo de la direccidn con su mirada
atenta permanente de la actuacion de sus colaboradores, el estimulo y reconocimiento
es fundamental para perpetuar el proceso de mejora.

La importancia que los encargados y supervisores le den a las acciones que deben
realizar los operarios sera clave para crear una cultura de orden, disciplina y progreso
personal.

2.3 Definicion de Términos Bésicos

Despacho: Comprende desde la disponibilidad de los pedidos preparados hasta la
salida del transportista para la entrega de los mismos

Lay out almacén: es la expresion gréafica, de la disposicion logica que se da a los
articulos que conforman el inventario, tomando como base el area fisica asignada para
tal proposito, y el sistema de almacenamiento fisico utilizado. Debe mostrar de forma
claray visual las areas que cubre el proceso, asi como el flujo de los productos.
Logistica: es definida como un conjunto de medios y métodos necesarios para llevar a

cabo la organizacion de una empresa, 0 de un servicio, especialmente de distribucion».
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En el ambito empresarial existen multiples definiciones del término logistica, que ha
evolucionado desde la logistica militar hasta el concepto contemporaneo del arte y
latécnicaque  se ocupa  de la  organizacién de los  flujos
de mercancias, energia e informacion.

Packing: es una lista con una relacién de contenidos del paquete que ayuda a completar
la informacion referente a la factura y que debe ser emitida por el remitente o persona

que lo envia.

Picking: g g campo de la logistica, Picking o preparacién de pedidos es el proceso
de recogida de material extrayendo unidades o conjuntos empaquetados de una unidad
de empaquetado superior que contiene mas unidades que las extraidas. En general, el

proceso en el que se recoge material abriendo una unidad de empaquetado.

Recepcidn: Es uno de los procesos de un almacén de logistica. Corresponde al punto
de transferencia de propiedad entre un proveedor y un cliente. Es una importante etapa

de control para garantizar la conformidad de la mercancia antes de su integracion en

las acciones de la compafiia-

CAPITULO HI
MARCO METODOLOGICO
Resulta de gran importancia, para esta investigacion, establecer el conjunto de
acciones destinadas a describir y analizar el fondo del problema planteado a través de
procedimientos especificos que incluye las técnicas de observacion y recoleccion de

datos, determinando el “como” se realizara el estudio, esta tarea consiste en hacer
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operativa los conceptos y elementos del problema que estudiamos. Se propone en este
capitulo describir los métodos mas apropiados para alcanzar las metas propuestas.
3.1. Tipo de Investigacion

Con el fin de dar respuesta a la interrogante planteada en la formulacién del
problema, se debe definir, el tipo de investigacion a seguir. Segiin Tamayo y Tamayo
(1998), la investigacion es un proceso que, mediante la aplicacion del método
cientifico, procura obtener informacion relevante y fidedigna, para entender, verificar
y corregir o aplicar el conocimiento.

Puesto que esta investigacion se trabajara de manera objetiva, buscando las
causas reales de la problematica, utilizando datos reales compilados de la fuente
directamente, se considera que se encuentra dentro del paradigma cuantitativo.

De igual forma, es muy conveniente tener un conocimiento detallado de los
posibles tipos de investigacion que se pueden seguir. Este conocimiento hace posible
evitar equivocaciones en la eleccion del método adecuado para un procedimiento
especifico.

Dentro de los posibles tipos de investigacion que se pueden seguir, se encuentra
el Proyecto Factible, al respecto, el Manual de la Universidad Pedag6gica Experimental
Libertador (2011) lo define como: "La investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o

necesidades de organizaciones o grupos sociales, puede
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referirse a la formulacion de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos. El
proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de campo o un
disefio que incluya ambas modalidades™.

Bajo el concepto anteriormente descrito, se puede concluir que la presente
investigacion se enmarca como un proyecto factible pues consistio en la investigacion,
elaboracion y desarrollo de una propuesta de estandarizacion viable para la solucion de
la problematica en la empresa Lecomp Internacional Group. C.A.

3.2. Disefio de la Investigacion

Resulta de vital importancia seleccionar un disefio de investigacion ya que es la
estrategia general que se adopta con el fin de recolectar la informacion necesaria para
responder a la problematica. Esto se refiere a la manera practica y precisa que se elige
para cumplir con los objetivos de estudio, indicando los pasos a seguir para alcanzar
dichos objetivos. Es necesario por tanto que previo a la seleccion del disefio de
investigacion se conozcan los diferentes tipos que existen.

Segun los aportes conceptuales dados por Arias (2006), la presente
investigacion sigue un disefio de campo, que especificamente “es aquella que consiste
en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la realidad
donde ocurren los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar variable alguna,
es decir, el investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones
existentes. De alli su caracter de investigacion no experimental”.

De acuerdo a la definicion anterior, la presente investigacion se clasifica como
investigacion de campo, pues los datos que seran utilizados para realizar la propuesta
de reorganizacion se recolectaran directamente de la empresa Lecomp International
Group, C.A., convirtiéndose en datos en datos provenientes de fuente primaria, lo cual
establece Arias, como investigador de campo.

3.3. Nivel de la Investigacion

El nivel de la investigacion es referente al grado de profundidad con que se

aborda el objeto de estudio, en este caso, la distribucién de repuestos de vehiculos.

Referente al nivel, la investigacion se clasifica nuede ser Investigacion exploratoria,



investigacion descriptiva, investigacion explicativa. La presente se caracteriza como
de nivel de descriptivo, al respecto Arias (2006) indica lo siguiente:

...Consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno,
individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. Los resultados de este tipo de investigacion, se
ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los
conocimientos se refiere”.

Acorde con esta definicidn, el nivel de esta investigacion es descriptivo, dado que

se procedié a describir cada uno de los elementos que conforman el centro de
distribucion, asi como la interaccion entre el despacho y la carga, para poder establecer
su comportamiento y determinar debilidades en los mismos, para de esta forma
desarrollar la propuesta de mejoras en la reorganizacion.
3.4. Poblacién y Muestra

Es importante establecer, a que o quien, seran validas las conclusiones que se
obtengan de esta investigacion, en este sentido Arias (2006) define:

“La poblacion, o en términos mas precisos poblacién objetivo,
es un conjunto finito o infinito de elementos con caracteristicas
comunes para los cuales seradn extensivas las conclusiones de la
investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los
objetivos del estudio (p. 82)..

Por otra parte, en relacién con la muestra, Arias (2006) la define como
“subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible” (p. 83).

Partiendo de tales definiciones, se puede indicar que las conclusiones de esta
investigacién, serdn  vélidas Unicamente para la empresa LECOMP
INTERNATIONAL GROUP C.A., dado que la reorganizacion que se plantea, se
efectud en base a los recursos y requerimientos en el area de distribucion despacho y
carga, especificamente, presente. Considerando como poblacion, laempresa LECOMP
INTERNATIONAL GROUP C.A queda claro que no es necesaria la realizacion de un
muestreo, ya que hay acceso a la totalidad de la poblacién.
3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

La informacién recopilada en el proceso investigativo, debe ser recolectada con
técnicas e instrumentos adecuados, dado que la exactitud de la informacién que se
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registre dependera de la eficacia en el desarrollo de las mejoras al método. En esta
seccion, se indicara las técnicas e instrumentos que seran utilizados en la investigacion.
En concordancia con lo anteriormente descrito, se consideran técnicas de
recoleccion de datos y las distintas formas 0 maneras de obtener informacion.
En este sentido, para la presente investigacion, se utilizaran dos técnicas:
A. La observacion directa
B. Laentrevista
La observacion directa se utilizara debido a que se busca describir el proceso
en su totalidad, asi como los elementos que lo conforman. Por esa razén, resulta
imprescindible esta técnica, puesto que en su mayoria, los datos necesarios para dicho
objetivo se observaran directamente del proceso.
Por otro lado, la entrevista resulta importante como una técnica complementaria
a la observacion directa, dado que los operarios, supervisores, gerentes, entre otros,
podran aportar informacion relevante que a simple vista no pueda ser observada.
Partiendo de que los instrumentos son los medios materiales que se emplearan
para recoger y almacenar la informacion.
3.6. Analisis e Interpretacion de Datos
En esta investigacion, los datos seran presentados en forma de diagrama de
proceso, diagrama de causo o efecto, diagrama de Pareto, de donde se analizara cada
etapa para asi poder descifrar errores o problematicas en el proceso que conlleven al
diagnostico de la situacion.
Se utilizaran los siguientes instrumentos:
A. Diagrama del proceso
B. Diagrama de causa o efecto
C. Técnica de grupo nominal.
D. Diagrama de Pareto
E. Planos de distribucion del area de trabajo (Lay out)
Los instrumentos citados anteriormente, permiten registrar toda la informacion

relacionada con el trabajo que se va a estudiar, analizarla y presentar a la vez el método
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propuesto. En algunos casos, podra ser necesaria utilizar combinaciones de
herramientas, las cuales no constituyen un fin por si mismas, sino que son medios para
lograr los objetivos planteados.

3.7. Fases Metodoldgicas

Con el propdsito de cumplir con los objetivos especificos de la presente
investigacion, se definieron una serie de pasos para el desarrollo de una investigacion
objetiva y concreta que llevaron a una propuesta factible. En el presente proyecto, se
establecieron cuatro fases que se describen a continuacion.

Fase I: Diagnosticar la situacion actual de los procesos que conforman el
area de carga, distribucién y despacho. En esta primera fase se aplicaron técnicas de
recoleccion de datos, como los son la observacion directa y la entrevista, a fin de
obtener un mejor panorama de lo que esté sucediendo en el &rea de distribucién de la
empresa Lecomp Internacional Group. C.A.

Mediante técnicas especificas de observacion directa para la recoleccion de
datos durante una jornada de trabajo en el proceso de distribucion, se evaluaron todas
y cada una de las actividades realizadas por los operarios, asi como el proceso de
despacho y carga.

Desde otro punto de vista no menos importante, se realizaron entrevistas a todos
los trabajadores involucrados en los procesos, desde el gerente general hasta el personal
de almacén. Esto proporciond informacion sobre las posibles causas que estén
ocasionando la problematica, en el centro de distribucion.

Fase 1. Analizar los métodos y condiciones de trabajo en el area de cargay
despacho. En la presente fase, se analizaron los resultados del diagndstico presentado
en el objetivo anterior, estudiando de cerca los métodos de trabajo utilizados en el
centro de distribucion, para llevar a cabo la actividad deseada y detallando las
condiciones de trabajo de los operadores. De esta manera, se pudo llegar a identificar
posibles fallas en el proceso que estan privando a la empresa de un mejor servicio de

entrega de pedidos y de ser mas efectivos en el ambito de distribucién. Para poder
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llevar a cabo esta fase, se utilizaron herramientas especificas como el, diagrama de
causa efecto, diagrama de Pareto, los cuales facilitaran el analisis del proceso.

Fase IlIl. Crear un plan de mejoras que considere los principios de la
logistica de almacén, verificando la disminucién de las fallas del proceso de
despacho en la zona de distribucion.

Luego de haber ampliado el panorama en cuanto a lo que esta sucediendo en el
area de distribucion, carga, y despacho, se procedié a plantear las mejoras
correspondiente, Mediante un nueva organizacion del proceso y método de trabajo,
aplicando las propuestas de mejora, se busca agilizar el despacho, garantizando el
cumplimiento de las ventas y disminuyendo las posibilidades de errores y reclamos por
parte del cliente. En general incrementando la eficiencia en el proceso de distribucion.

Fase IV. Evaluar la propuesta, utilizando la relacion costo beneficio,
confirmando la factibilidad de la misma. En esta fase se consideraron las mejoras y
las propuestas de reorganizacion del proceso de distribucion, aplicando la relacion

beneficio-costo (C, B) a fin de corroborar la factibilidad de las mismas.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En el siguiente capitulo se presenta el desarrollo de las fases de investigacion
planteadas en el capitulo anterior, siguiendo la metodologia definida para ello en base
a lograr un plan de mejoras en el area de distribucion, carga y despacho en LECOMP
INTERNATIONAL GROUP C.A.

4.1. Fase I: Diagnosticar la situacion actual de los procesos que conforman el
area de carga, distribucion y despacho.

Para desarrollar esta fase se realizaron visitas a la empresa, aplicando recoleccion
de datos y la observacion directa, que permitid conocer el desarrollo del proceso
logistico de la distribucion, carga, y despacho. A través de ésta, se visualizaron
problemas en cuanto a los tiempos en la operacion de carga de mercancia, lo que no
permite que la empresa LECOMP INTERNATIONAL GROUP C.A., asuma mayores
compromisos con los clientes, debido al tiempo que tardan en el proceso de entrega,
dado que se presentan actividades repetitivas y de forma manual, generando un retraso
notable en la distribucion y en el cumplimiento mensual de ventas.

También, se procedié a realizar la Entrevista no Estructurada a los almacenistas,
supervisores y gerentes, que laboran en el area de distribucion, donde se obtuvo
informacidn precisa del proceso y las funciones que desempefian en el area laboral.
Esta informacion, permitié constatar los problemas que afectan el  proceso de
distribucion, carga y despacho. Por otra parte, actualmente no se tienen registros de
manuales de procedimientos a seguir, ya que la distribuidora tiene 3 afios en el mercado
y todo su procedimiento logistico es manual. A continuacion se presenta la informacion

obtenida.
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4.1.1 Descripcion del Método Actual

El departamento de cobranzas revisa los estados de cuentas verificando los pagos
de los clientes junto con las proformas enviadas, si estan depositados los pagos,
cobranzas da la autorizacion al area de facturacion de generar las facturas. Una vez
facturados se envian los picking al area del almacén, estos generan listas de recogidas
y embalajes. De los pedidos enviados, se entregan a los operadores unos para recoger
el material asignado y otro grupo para ejercer el proceso de embalaje. Una vez
finalizada esta operacion se realiza una auditoria de los seriales y nimeros de partes
recogidos, junto con los seriales involucrados en los puestos (verificacion de seriales
involucrados en los puestos).

Una vez finalizada la auditoria, los operadores proceden a colocar los pedidos ya
embalados en la zona de pre-despacho, para esperar la llegada o solicitud de transporte,
una vez ya recibidas las facturas en fisico en el almacén el coordinador procede a hacer
la solicitud de trasporte donde coloca la informacién de montos y destino ya
autorizados.

Después de realizado el llamado a los transportes, se verifican las facturas junto
con los paking list (listado de mercancia embalada). Ya verificada la conformidad de
las factura vs los paking list se agrupan las facturas por zonas centro, oriente, y
occidente; y son enviadas a la zona de carga. Al llegar al despacho (zona de carga) son
nuevamente contabilizadas por medio de una lista de carga, se empieza a seleccionar
los bultos asignados desglosandolos bulto por bulto de acuerdo con los repartos a
realizar utilizando el método lifo-fifo al momento de cargar el camidn con su respectiva

factura y orden de salida.

4.1.2 Resultados de la Observacién Directa

A continuacion, (ver cuadro N° 2), se muestran los factores de la observacién
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directa.

CUADRO #2. OBSERVACION DIRECTA

Organizacion X
Condiciongs de trabajo X

y ergonomia

Mano de obra X
Materiales y equipos X

Equipos de seguridad X

[luminacion X

Fuente: Guanipa y Cuervo(2019)

Luego de realizar el cuadro con los resultados de la observacion directa se
procede a realizar un analisis explicativo de cada una de las caracteristicas mostradas,
lo cual se presenta a continuacion.

Organizacion

A través del estudio realizado se determina que en el area donde se encuentran
los pedidos ya embalados, no cuenta con una buena organizacion ya que los bultos se
encuentran mezclados y ocasionan que el operario tenga que buscar entre diferentes
pedidos para poder obtener la carga requerida por el area de despacho, es importante
sefialar que las zonas foréneas tienen el limite a ser despachadas de 48 a 72 horas. Si
no se cargan los dias viernes, lunes 0 martes, esos pedidos se prologaran para la semana
siguiente, ocasionando anulacion de facturas, pérdida de credibilidad al cliente y sobre
todo no cumplir con el presupuesto mensual.

Mano de Obra

Una de las causas que lleva a buscar soluciones, es la falta de capacitacion del
personal asignado al departamento de despacho (operadores) ya que no hay un método
de induccion, ni manual que sirva de guia para realizar las actividades a cumplir, ya

que la induccion la da el operario con mas experiencia.
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Desmotivacion del personal: la empresa no presta atencién en cuanto el buen
ambiente de trabajo de los mismos y no cuenta con métodos de induccion ni manuales
para realizar actividades de crecimiento para el personal, lo que trae como
consecuencia que estos se desmotiven para la realizacion eficiente de sus funciones.

Falta de preparacion del supervisor: el supervisor igual que el operador, presentan
dificultades, ya que no posee la capacitacion adecuada para transmitir y ser efecto
multiplicador. Igualmente, al momento del operario de realizar sus actividades, el
supervisor no maneja de manera eficiente las herramientas para la funcién supervisora,
haciendo que los operarios incurran en fallas en sus actividades.

Condiciones de Trabajo y Ergonomia

Las condiciones de trabajo son un poco precarias, ya que el operador pasa la
jornada de trabajo de pie, realizando el traslado de paletas y cargando los bultos
manualmente, siendo esta una actividad muy repetitiva. EI operador realiza el
levantamiento de la mercancia manualmente, cargando bultos consecutivamente de 25
Kg. y 40Kg, ademaés de realizar movimientos de orden superior, teniendo que estar de
pie en toda su jornada de trabajo, esto trae como consecuencia dolores de espalda y
piernas, ya que por ser un proceso continuo no puede dejar el puesto de trabajo debido
a que se retrasa la carga.

Equipos de Seguridad

El personal que labora en el area de distribucion no utiliza los equipos de
seguridad correctamente ya que muchos de ellos realizan labores de peso y no utilizan
las herramientas suministradas (transpaletas) ni los equipos de proteccion requeridos
(fajas). Al trasladar el material se ejecutan en ocasiones maniobras incorrectas tales
como lanzar las cajas hasta que llegan a la zona correspondiente. Las posturas que
realizan afectan la ergonomia de ellos ocasionandoles fatiga y dolores en el transcurso
de la jornada.
lluminacion

Se observo que el area en estudio, carece de una iluminacién adecuada que facilita
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la labor del operador al realizar las inspecciones visuales y el desempefio de sus

actividades
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Figura 5. Layout actual del almacén
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4.1.3 Resultados de la Entrevista Informal

Se les realizo a los operarios que laboran en el area de despacho una entrevista,
para obtener conocimientos del proceso y las actividades que realizan en el proceso de
distribucion, carga y despacho de los bultos de la empresa LECOMP INTERNATIONAL
GROUP, C.A, también para evidenciar las diferentes fallas que presentan. Debido a que
con ella se podia constatar de una manera mas confiable la informacion recolectada al
momento de realizar la observacidn, como también cual es la perspectiva que puede
tener las personas de la empresa ante un posible problema que esta presente. Para la
realizacion de la entrevista se tomo (3) horas aproximadamente.

Esta actividad permitié conocer los pro y los contra tales como la cantidad de
procesos que se deben efectuar para entregar la mercancia a la zona de carga, retrasos
en la entrega de pedidos y pérdida de clientes. Cabe indicar que, se cuenta con el
espacio disponible para futuras redistribuciones del almacén y con el personal
suficiente (acorde al area)

Se constato la existencia de la problematica, reconociendo que la empresa esta
necesitando un nuevo sistema de distribucion de la mercancia que remplace la actual,
debido a que el operario realiza este proceso trayendo consigo retrasos en la carga de
mercancia, que no garantiza la entrega requerida por la empresa, lo que causa
descontento en el cliente por no cumplir con las expectativas deseadas.

4.2 Fase Il. Analizar los métodos y condiciones de trabajo en el area de cargay
despacho.

En d&mbitos de la industria y posteriormente en el de los servicios, el diagrama
causa efecto es la herramienta mayormente sugerida para facilitar el analisis de
problemas y sus soluciones, en esferas como es la calidad de los procesos, los productos
y servicios. En el diagrama que se presenta se muestran los resultados de las técnicas
de recoleccion de informacién utilizadas, clasificando las fallas de acuerdo a los
siguientes elementos: métodos de trabajo, medio ambiente, materia prima y mano de

obra. A continuacion se presenta el analisis correspondiente.
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Método de Trabajo

La distribucién actual de los productos terminados a despachar genera pérdida de
tiempo ya que tienen que buscarlo en distintas paletas para localizarlo, esto también es
ocasionado por la falta de procedimientos y la falta de informacién al personal, ademas
el proceso logistico de recogida, las actividades de embalaje, carga, y despacho se
realizan totalmente en forma manual.

Medio Ambiente

lluminacion Deficiente: en el area de carga y despacho donde se realiza el
chequeo de la carga existe una iluminacion inadecuada, ya que deberia de tener una de
aproximadamente 309 luz/m? que facilite la labor del operador al realizar las
inspecciones visuales de la misma y el desempefio de sus actividades.

Ventilacion inadecuada: en el area de despacho donde se realiza el chequeo de la
carga no cuenta con una ventilacion adecuada, por lo que el operario al realizar sus
labores presenta desgaste fisico y debilitamiento por la temperatura que en el ocasiona,
ya que el galpon no cuenta con equipos y entradas de aire.

Materiales

Distribucion inadecuada: los bultos estan ubicados uno detras del otro de tal
forma que el operario se le dificulta desglosarlos y no tienen zonificacion. Para poder
ubicar cada uno de los pedidos de los respectivos clientes se necesita la factura y los
packing con su respectivo numero de bulto.

Ubicacion inadecuada: cuando se generan las facturas ya emitidas se mezclan los
pedidos antiguos con los nuevos, generando que haya confusidn y errores en operacion
al momento de ejecutar la carga y su respectivo despacho.

No hay clasificacion: cuando se realiza el proceso de chequeo y carga los
productos terminados no son clasificados en una sola paleta, ya que en una paleta
pueden ir los pedidos de varios clientes de acuerdo al destino. Estas pudieran estar
ubicados en varias paletas y tienen que ser desglosados para poder ser organizados.

En la figura a continuacién se presenta el diagrama correspondiente.
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FIGURA # 6
Diagrama Causa- Efecto

Ausencia de manuales
de procedimiento

Falta de entrenamiento

Desmotivacion . .
al operario en ¢l drea

del personal —— +—— Realizacion de actividades

de forma manual

Actividades .
repetitivas

Condicion
Ergondmica inadecuada

Numinacion Ubicacion incorrecta

deficiente

del producto en el
drea de despacho

Poca ventilacion

Fuente: Guanipay Cuervo

Tomando como referencia el causa- efecto que determina los motivos que
ocasionan el problema, se pudo aplicar de manera cualitativa los aspectos que inciden
en el estudio de la investigacion identificando las mas resaltantes que afectan al
proceso.

Se aplicd la técnica de grupo nominal a cuatro (04) operarios directos de la
Empresa (supervisor de despacho de almacén, de embalaje y dos operarios), para
realizar la ponderacién de las causas que originan la problematica y para su
representacion se utilizé una escala de estimacién del 3 al 10 donde la escala sera de (3
Bueno), (6 Regular), (10 Deficiente). A través de dicha evaluacion se evidencian las
condiciones, las cuales se reflejaran en una tabla representativa de menor a mayor;
siendo los de mayor incidencia los que presentan las fallas mas urgentes que seran las
que afectan mas al area y las primeras que deben ser atacadas para lograr la solucién

correcta al problema gue se presenta.
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CUADRO # 3
Resultados de la TGN

Ubicacion Incorrecta del

Fuente: Guanipay Cuervo

A continuacidn se presenta un cuadro donde se calificd cada una de las causas,
colocando la sumatoria de cada una de ellas en forma descendente, lo que permite

elaborar un diagrama de Pareto para comprobar el comportamiento de las causas del

problema.
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MATERIALES Producto en el Area de 6 | 6 | 9 7 28
Despacho
Ausencia de Manuales de
Procedimientos de Despacho S 3 > 6 19
METODO DE s fes
TRABAIO Actividades Repetitivas 6 6 6 6 24
Realizacién de Operaciones de
Forma Manual 10101 10 10 40
Falta de Entrenamiento del
Operario en el Area a4 8 15
MANO DE
OBRA Desmotivacion del Personal 3 3 3 3 12
Condicién Ergonémica
Inadecuada 4 4 4 3 15
lluminacién Deficiente 3 3 3 3 12
MEDIO
AMBIENTE T
Poca Ventilacion 3 4 4 4 15




CUADRO #4

Jerarquizacion de las Causas

Realizacion de
operaciones de
forma manual 40 22,22% 22,22%
Actividades
Ubicacion
incorrecta del
producto en el area
de despacho 28 15,56% 37,78%

Actividades
repetitivas 24 13,33% 51,11%

Ausencia de
Manuales de
Procedimientos de
Despacho 19 10,56% 61,67%
Condicion
ergondmica
inadecuada 15 8,33% 70,00%
| Falta de
Entrenamiento del
Operario en el Area 15 8,33% 78,33%

Poca ventilacion 15 8,33% 86,67%

Iluminacién
Deficiente 12 6,67% 93,33%

Desmotivacion del
personal 12 6,67% 100,00%

TOTAL 180 100,00%
Fuente: Guanipay Cuervo
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FIGURA#7

Grafica de Pareto

100%

40

35

80%

ope[NWINDY %

5 5 8
8 ¥ <

[ ¥ o T s T T |

Mmoo

ope|nwnYy

L

o

Variables

Fuente: Guanipa y Cuervo
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Se puede observar que las seis (6) primeras causas Se presentan
aproximadamente el ochenta (80) por ciento, estos son los defectos que se presentan
en el area de distribucion, carga y despacho de la Empresa Lecomp International
group, de manera que si se elimina las causas que los provoca desapareceria la mayor
parte de los defectos. Especificamente, operaciones repetitivas, ubicacion incorrecta
del material, operaciones manuales, .........

4.3 Fase Ill. Crear un plan de mejoras que considere los principios de la
logistica de almacén, verificando la disminucion de las fallas del proceso de
despacho en la zona de distribucion.

La capacidad de una empresa para proporcionar servicios de alta calidad se ha
ido incrementando; de hecho, muchas empresas en su intento por competir en el
mercado, buscan mejorar los procedimientos y estrategias en la organizacion, para
tratar diversos temas relacionados con la calidad a nivel empresarial, o0 mejorar la
calidad de los servicios.

Todo esto sucede en virtud de que las empresas no solo dependen de sus
empleados para lograr este propdsito, sino que también de una estructura interna que
les permita desarrollar todo el manejo que se requiere para lograr un mejor trabajo.

Una vez desarrollados los objetivos especificos durante la investigacion se not6

que para mejorar la situacién actual del area principal, se necesitan implementar las
mejoras en el proceso de distribucion, carga y despacho, para su mejor
funcionamiento por medio de una reorganizacion fisica, ademas de proponer un
método de trabajo mas eficiente, que reduzca los tiempos de ejecucion de la carga de
mercancia. La misma contribuird a un mejor funcionamiento del despachoy, a la
hora de realizar una operacion, sera mas eficaz la gestion de carga, mejorando las
condiciones operativas del trabajador al igual que una Optima ubicacion de los
materiales.

Para la problematica presentada anteriormente, se plantea las siguientes

55



soluciones en cada una de las etapas de la distribucion, carga y despacho para fijar
los métodos y lograr la redistribucion del area.
I. Reorganizacion del Proceso

Area de embalaje:

En el método actual, una vez finalizado el embalaje de los pedidos, los
operadores colocan los bultos en una zona sin clasificacion, sin orden, donde se
acumulan los pedidos antiguos con los nuevos generando un re-trabajo y desorden a
la hora de seleccionar los bultos para la carga, generando posibles errores en la
acumulacion de ellos y posiciones ergondémicas inadecuadas para los operadores,
esto se evidencio por el diagrama de causa efecto y el diagrama Pareto, por lo cual
se debe realizar una accién inmediata, para atacar este problema

Es por eso que se propone implementar un rayado en el area de embalaje,
identificado con parales y pizarras acrilicas (ver figura) las zonas centro, oriente y
occidente. Esto permitira colocar los pedidos de los clientes de manera organizada,
ubicandolos por zona, por nimero de factura y posicién segun el area que le
corresponda. Esta informacidn es proporcionada desde el momento de la recoleccion
del pedido, también se implementara una ayuda visual en el piso con la finalidad de
tener todas las sefializaciones acordes para que los operadores tengan la informacion

correcta.

Figura 8
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Fuente: Guanipay Cuervo

Figura 9 rayado propuesto
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Fuente: Guanipay Cuervo

Ubicacion de los pedidos:

Debido al gran esfuerzo que realiza el operador al seleccionar los bultos para
efectuar el proceso de conciliacién de estos, se decidi6 colocar una separacion de
2 m, en cada lado de la zona de pre-despacho, con una linea paralela a la delimitacion
de esta area, para dejar una separacion suficiente a la hora de seleccionar los bultos
y poder tener el espacio necesario de pasar entre ellas, hacer el desglose y cargar el
transpaleta, evitando arrojar los bultos de un extremo al otro como se realiza hoy en

dia (ver Figura ).
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Figura 10 Zona de embalaje

120mts

Fuente: Guanipay Cuervo

Etiquetado de bultos:

Actualmente el proceso de etiquetado de bultos es manual, se coloca el nombre
del cliente con marcador negro. Se propone la compra de 3 equipos lectores QR, lo
cual va a permitir reducir los riesgos de equivocacién al momento de ejecutar el
despacho, mejorando ademas la estética de la entrega del pedido, ya que va a
imprimir una tarjeta con la informacion del nombre del cliente, destino y numero de

factura (ver Figura ).

Figura 11 Identificacién actual Figura 12 Identificacion propuesta

59



Fuente: Guanipay Cuervo

Despacho

Una vez realizada la ubicacion de los bultos siguiendo loa procedimientos
anteriormente propuestos, se procede a la realizacion de la carga y despacho con las
unidades de transporte. Se seleccionan los pedidos en forma fifo-lifo (lo Gltimo que
queda cargado en el camion, corresponde a la primera entrega que se va a realizar,
asi sucesivamente). Se verifica con el lector dptico (pistola) contra facturas, el destino
del material, garantizando un despacho correcto. Una vez realizados los pasos
anteriores se procede a cargar el camion.

Lo anterior va a permitir que no existan equivocaciones en cuanto a la entrega
de materiales. Ademas, permite reducir los tiempos de operacion de carga y ofrecer
un servicio éptimo al cliente final.

Seguridad industrial

Se realizaran charlas y talleres de seguridad industrial el cual permitira a los
trabajadores conocer la importancia de los equipos de proteccion y seguridad,
también de la importanciay los riesgos del mal uso de los equipos como montacargas
y transpaletas, esto serd una vez por semana y sera dictado por el personal interno de
seguridad ocupacional.

I1. Método de trabajo propuesto
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Una vez culminados los picking, se comienza a efectuar el proceso de
embalaje, el analista de despacho comienza a imprimir las etiquetas de los bultos, los
cuales son entregados a los operadores, para que estos comiencen a seleccionar los
bultos asignados a estas etiquetas.

Finalizado el etiquetado de los bultos son colocados en las zonas propuestas
(centro, oriente, occidente) segun destino que corresponda, se coloca la informacion
en la pizarra acrilica nimero de factura y bulto correspondiente a la posicion de la
paleta. Una vez finalizado el proceso de clasificacidn, se procede con la verificacion
de los despachos a realizar, se chequean las facturas por monto y volumen y se
procede a realizar la solicitud de carga

Una vez solicitada la unidad de carga, se procede a buscar los bultos por reparto
y por zona, se clasifican y se envian por orden utilizando el transpaleta, o el
montacargas al despacho, unas vez ubicadas se verifica el packing list con la factura
y comienza a efectuar el proceso de carga, mediante el lector optico (pistola). Se
escanean (pistolean) los bultos y se emite la nota de salida del vehiculo.

Con la implementacién del método de trabajo propuesto se va a lograr:
Reduccion de tiempos de operacion
Mejor clasificacion de las areas
Procedimientos de trabajo adecuados
Mejores posturas ergondmicas a los colaboradores
Mejor visualizacion del &rea
Reduccion de equivocacion en la carga
Reduccion en los tiempos de carga

Mejoras en el servicio al cliente.
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Figura 13. Diagrama de Proceso Propuesto

DIAGRAMA DEL PROCESO
Nombre del Proceso:
Actual Propuesto | Diferencia
RESUMEN
U N° | Tiempo [N° [Tiempo |[N° | Tiempo
O |OPERACIONES 8 X Hombre
=)| TRANSPORTES 2 Material
|:| INSPECCIONES 3 Seiniciaen: Almacén
[ [DEMORAS 0 Terminaen: Despacho de mercancia
/| ALMACENAJES 1 Hecho por:
Distancias recorridas
DESCRIPCION DEL METODO ACTUAL
PROPUESTO X ANALISIS
¢ Por que?
= -
c| |8
o o ((\n o
C|lT|[P|a| 0] 0
N° ACTIVIDAD Ss|8|olelelT|E| S OBSERVACIONES
c|lo|lal?|T|<S|la
gl2Els|5(8|5| 5
5181F1212]9(121%
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se supervisa que todos los

Se realiza picking y embalaje

operadores utilizen los

Se etiqueta y se fleja

implementos de seguridad

Se organiza en paletas

Se verifica pedidos con packing

1
2
3
4|Se clasifica mercancia en zonas
5
7
8

Se traslada en montacarga y gatos

se utizan transpale o gatos h

©

Se transporta al area de despacho

10|{Se chequean paking vs factura

operacion combinada
12|Se contabiliza mercancia por pistola lector optico QR
14{Se carga camion
15(Se retira factura
16{Se emitir orden de salida
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Fuente: Guanipay Cuervo
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Figural4. Layout propuesto
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I1. Aplicacion de las 9 “S”.
Para mejorar las condiciones operativas en el area, de distribucion, carga y

despacho, se propone aplicar una redistribucion en toda la zona con mayor
deficiencia, por eso se decidio aplicar la metodologia de las 9°S, la cual permitira
aplicar los criterios necesarios en el campo, para para la reduccion del tiempo en la
operacion y mejorar el servicio a los clientes. A continuacion se describe cada una
de las fases correspondientes a cada S a implementar.

Aplicacion de la primera S: 1S Clasificar

Consiste en separar lo que es necesario para la realizacion de las actividades
de lo que no, y desechar los elementos inutiles ya que interfieren dentro del
desarrollo de las mismas.

Ejecucion de la clasificacion:

Para llevar a cabo la clasificacién se hace necesario el recuento de los
elementos que intervienen en el desarrollo de las actividades asi como la utilidad que
estos presentan, con el objetivo de clasificar los elementos innecesarios y despejar
los espacios de trabajo los cuales deben ser determinados claramente.

La clasificacion de los elementos se deben hacer de acuerdo al beneficio que
ofrecen los elementos y su valor dentro del desarrollo de las actividades, a esta
clasificacion favorece la realizacion del rayado de ubicacion por zonas que permita
colocar los bultos identificados a las zonas correspondientes. En primer lugar, se
deberan separar aquellos elementos que van a permanecer en el area de aquellos que
deben ser retirados de la misma. Seguidamente, se hard la clasificacion de los
materiales que corresponden a los despachos. En el siguiente cuadro se relacionan

las zonas con sus respectivas ciudades, los cuales seran organizados los bultos
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mediante esta clasificacién

CUADRO #5

Identificacion de zonas

ZONAS Estados Relacionados

Caracas
Carabobo
CENTRO Aragua
Yaracuy
Cojedes

Lara
Miranda
OCCIDENTE Falcon

Zulia

Tachira
Anzoategui
ORIENTE Monagas
Nueva Esparta

Sucre

Fuente: Guanipay Cuervo
En el cuadro descrito se presenta la zonas para el colocado del rayado, vy el

orden para la propuesta de identificacién por los estados, esto permitird una
clasificacion por orden, y mejor clasificacion de los bultos a la orden de

seleccionarlos.
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Resultados esperados:

Mejor ubicacion y clasificacion de los bultos en las zonas.
Reduccion de malas posturas ergondmicas de los operadores.
Disminucion de lesiones y re trabajo.
Mejoramiento en las condiciones del area(aspecto visual).
Facilidad en las ejecuciones de las actividades.

Aplicacién de la segunda S: 2S Organizar

El objetivo fundamental de este segundo principio es el de mantener los
elementos clasificados como necesarios en lugares accesibles, bajo la premisa de un
“un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

Ejecucion de la organizacion:

Para llevar a cabo la organizacion es necesario conocer la delimitacion de las
areas. Una vez identificada cada area se procedera a ubicar los bultos en el lugar
sugerido para realizar la organizacion de acuerdo a su destino, se debe determinar
especificamente su ubicacion y se debe establecer una manera de identificar
facilmente cada elemento, en el caso especifico se ubica primero por zona y después
por numero de factura, esto permitirda al momento de la ejecucion de la carga
conseguir los clientes més facilmente y efectuar la carga fifo lifo en orden por region.

La escogencia de los lugares donde se colocaran los elementos deben seguir
los siguientes factores:

Seguridad: que los elementos no se puedan caer, mover, o estorbar, ocasionando
riesgos de accidentes.

Calidad: que su ubicacién favorezca su estado y no deterioro.

Eficacia: que su organizacion permita disminuir los tiempos empleados en la
realizacion de las actividades.

Resultados esperados:

Se reduce el tiempo de busquedas de elementos
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Se facilita la localizacion de los elementos que se necesitan
Permite identificar la ausencia de un elemento en particular
Se eliminan condiciones inseguras
Genera habitos de organizacion entre los colaboradores
Se hace un mejor aprovechamiento del espacio disponible
Mejor apariencia de las &reas de trabajo.

Aplicacion de la tercera S: 3'S Limpieza

La tercera S se encuentra vinculada con el mantenimiento de los espacios en
las condiciones de higiene dptimas para la realizacion de las actividades, este punto
contiene especial atencion al interior de la organizacion, ya que por contar con la
manipulacion de los materiales en el centro de distribucion, ocasionan suciedad y
desperdicios de insumos (cajas, cartones, plasticos, y flejes).

“Trabajar en condiciones de suciedad y desorganizacion ademas de ser
desagradable es peligroso, ya que atenta contra la salud fisica y mental de los
colaboradores, incide en la calidad de los productos distribuidos y tienen un alto
impacto en la percepcion de la empresa por parte de los clientes”

Ejecucion de la limpieza:

Mantener las instalaciones de trabajos aseadas podria considerarse como una
responsabilidad directa de la organizacion, pero el éxito de este objetivo esta
directamente relacionado con la actitud de las personas que desarrollan las
actividades, ya que si cada uno se ocupa de mantener sus areas de trabajos limpias,
la suma de los esfuerzos desencadenara en instalaciones con condiciones 6ptimas de
limpieza.

Es necesario que al aplicar este método se deben tomar en cuenta los siguientes
criterios:

Limpiar el area.
Cada trabajador debe estar asignado a una zona de trabajo especificada a

limpiar.
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Cada trabajador debe retirar cualquier tipo de suciedad generada en su area de
trabajo.
Cada trabajador tendra que responder por la zona asignada.
Diariamente retirar polvo y suciedad de los suelos, paredes techos, puertas, etc.
Utilizar aserrin y gasoil al realizar la limpieza.
Resultados esperados:
Aumento en la vida (til de las instalaciones y los elementos de trabajo.
Disminucion en los riesgos de accidentes.
Percepcion agradable del entorno de trabajo.
Evita entrega de mercancia sucia 0 manchada.
Motivacion de las personas involucradas en el proceso.
Aplicacion de la cuarta S: 4°S Bienestar Personal

El concepto de bienestar personal esta ligado directamente a la exitosa
implementacién de las 3°S anteriores, ya que esta relacionado con la salud fisica y
mental de los colaboradores, la cual se ve favorecida mediante espacio de trabajos
agradables y un ambiente comodo para el desarrollo de las actividades por parte de
las personas.

Desarrollo del bienestar personal:

Para llevar a cabo un desarrollo exitoso del bienestar personal de los
colaboradores es necesario tener en cuenta un aspecto adicional o la correcta
implementaciédn de las 3°S anteriores

Este aspecto adicional esta relacionado con las condiciones propias de las
personas y la empresa como lo es por ejemplo:

Aseo y presentacion personal adecuada.
Ropa de trabajo propicia para las actividades.
Habitos de alimentacién y costumbres sanas.

Disefo de condiciones de trabajo ergonémicamente aceptables.
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Utilizacion de equipos de trabajo que favorezcan el bienestar de los
colaboradores.
Iluminacion adecuada de las areas del trabajo.
Dotacion de equipos de seguridad para la realizacion de las actividades.
Minimizacidn de los riesgos a los que se exponen los colaboradores fuentes
de comunicacion efectivas.
Los anteriores aspectos mencionados son algunos de los que pueden contribuir
a mantener la motivacion de los trabajadores y de esta manera reflejar actitudes
positivas hacia el trabajo.
A continuacion se presenta un Cuadro con el formato de observaciones el cual
nos va a permitir hacer el seguimiento de las observaciones planteadas y el

mejoramiento de la metodologia 9°S.

CUADRO #6
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: ENCARGADO:
E [E[["P METODOLOGIA DE LAS 9°S

=X T AREA:
ff._.ihv)f:-% FORMATO DE OBSERVACIONES
CEOCw ¥ D

DIRIGIDO A:
PLANTEAMIENTO DE LA SITUACION:

ALTERNATIVA DE SOLUCION DE PROPUESTAS:

Fuente: Guanipay Cuervo

Resultados esperados
Motivacion de los colaboradores
Aumento de la productividad de la empresa
Disminucion de los riesgos a los cuales se exponen los trabajadores
Actitud positiva antes las situaciones laborales
Calidad en el servicio ofrecido a los clientes
Aplicacién de la quinta S: 5°S Disciplina
El concepto de disciplina esta directamente relacionado con la generacion de
buenos habitos de trabajo como consecuencia de la aplicacion de las 9°S, siguiendo
los parametros establecidos por la empresa.
Se define como la educacién y la disciplina, el no decaer es motivar y dar
reconocimientos positivos. Procedimientos para seguir haciéndolo bien.

Desarrollo de disciplina:
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Para poder aplicar la quinta S, se deben tomar en cuenta los siguientes aspectos:
Enaltecer y respetar el orden y la limpieza.
Velar por la conservacion del orden y la limpieza en el lugar.
Seguir haciéndolo.
Mantener una disciplina adecuada en el area de trabajo.

Dado lo anterior, se propone realizar autoevaluaciones periédicas, de tal forma
que cada uno de los colaboradores pueda concientizarse de sus actitudes tanto
positivas como de las actitudes para mejorar los habitos del trabajo, estas
autoevaluaciones estan contempladas para realizarse como auditorias de 9°S, las
cuales también seran realizadas de manera personal y permitiran tener los elementos
necesarios para una retroalimentacién continua.

Adicionalmente y como medida del éxito en la implementacion de la
metodologia se proponen acciones tales como reuniones periddicas donde se
socialicen las apreciaciones sobre el tema, el uso de mensajes, carteles e insignias
en las areas de trabajo que recuerden la importancia de los principios propuestos,
evidencia grafica de las mejores logradas, entre otras acciones que promuevan la
metodologias e incentiven al grupo de trabajo.

Resultados esperados:
Evitar comportamientos que se encuentren por fuera de los parametros
establecidos por la empresa.
Mejorar la eficacia durante el desarrollo de ella.
Aumentar el grado de afinidad entre los comparieros de trabajo.
Percepcion de un ambiente de trabajo propicio.
Mejoras en la imagen de la empresa.

Las anteriores son las 5°S que inicialmente fueron planteadas como mecanismo
para mejorar las condiciones laborales de una organizacion, a continuacion se tratan
los siguientes 4 principios que complementen la metodologia de la 9°S. Estos

elementos estan en su mayoria orientados al desarrollo de actitudes propias de las

71



personas de tal manera que lo implementado anteriormente tenga un impacto positivo
en la empresa. Estos aspectos deberan ser tenidos en cuenta como parte de la
autoevaluacion que se propuso anteriormente.

Aplicacién de la sexta S: 6°S Constancia

La constancia se refiere la disposicion para realizar las actividades de una
forma adecuada a través del tiempo, eso significa la consolidacion de una disciplina
que desemboca en buenos habitos de trabajo.

Puesta en marcha de la constancia:

Para poder ser constante durante el desarrollo de las actividades es necesario
entender que no se trata de realizar acciones de mejora como una obligacion, sino
por el contrario es una oportunidad de enriquecer las funciones laborales, por medio
de principios que se adoptan como comportamientos permanentes en el tiempo.

En este sentido se plantea dar una Bonificacion a los trabajadores por mostrar
constancia en aplicacion de 9S, mediante una auditoria, para verificar las
condiciones del area, y asi poder motivar al personal, de llevar esta metodologia a
los estandares de excelencia.

Aplicacién de la séptima S: 7°S Compromiso

El compromiso es un factor determinante para lograr la disciplina y la
constancia en el desarrollo de las actividades, ya que se parte del convencimiento
pleno para tomar acciones encaminadas al cambio y de esta manera se permita
alcanzar un entorno laboral méas agradable. Los resultados de ser disciplinado y
constante en una tarea sin estar comprometido con ella, no ofrecen los mismos
beneficios que al contar con la conviccion de realizarla.

Puesta en marcha del compromiso:

Para ejercer un compromiso con las actividades que se deben realizar es
necesario tener en cuenta una serie de factores que determinan el éxito de la
propuesta. En primer lugar es necesario relacionar el compromiso con el entusiasmo,

es decir que se debe mantener una actitud, positiva, flexible, receptiva y propositiva
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frente a las situaciones que se presentan nuevas dentro del funcionamiento de la
empresa.

En segundo lugar, es importante establecer el compromiso en todos los niveles
de la organizacion comenzando desde la alta direccion hasta llegar a los
colaboradores de nivel operativo que se encarguen de realizar las actividades con
base en las decisiones tomadas.

Para que el compromiso sea extensivo a lo largo de la organizacion, es
necesario contar con disposicion de la empresa para escuchar a sus colaboradores
mediante espacios de participacion (ejemplo: formato de observaciones propuesto
anteriormente), brindarles confianza y reconocimiento por el trabajo bien
desempefado y ofrecerles la posibilidad de participar activamente en la mejora de
las condiciones de trabajo, por otra parte los colaboradores de la empresa deben
mantener una actitud receptiva frente a los cambios planteados, actuando de manera
proactiva en el desarrollo de las actividades y cumpliendo con los parametros
establecidos por la empresa para el funcionamiento de la misma, es por eso que se
plantea realizar mesas de trabajo por areas, al comienzo de la semana de 30 minutos
para poder saber los alcances y las metas propuestas para el mes, y poder tener una

comunicacion efectiva en todo el grupo de trabajo

Aplicacion de la octava S: 8°S Coordinacion

La coordinacién hace parte de los factores que dependen no solamente de la
voluntad personal, sino del trabajo de un grupo de personas movidas por un objetivo
comdun, que en este caso es mejorar las condiciones del entorno laboral.

Un proceso de cambio requiere de sincronizacion entre todas las partes
involucradas en este, por tal razén no es posible obtener resultados 6ptimos cuando
el nivel de compromiso y disposicion no se encuentran a lo largo de todos los

implicados.

Puesta en marcha de la coordinacion:

73



Para promover un trabajo coordinado en la implementacion de las propuestas
es necesario que exista una conciencia por parte de los colaboradores y directos
implicados en las actividades de poder hacer las cosas de una mejor manera, a Su vez
debe hacerse extensiva la participacion de cada una de las personas dentro de las
acciones propuestas y una continua disposicion de promover alternativas que
favorezcan el éxito de la metodologia.

El éxito de esta iniciativa depende en gran parte de poder visualizar los
beneficios que se obtendran mediante un trabajo coordinado, siguiendo unos métodos
establecidos y sumando esfuerzos que permitan conseguir los objetivos propuestos,
y lograr mejoras tanto a nivel personal como a nivel de la organizacion.

Es por eso que se propone reuniones semanales del gerente general, con los
coordinadores, y supervisores de las areas, para que se realicen mesas de trabajo
donde se discutan las debilidades y fortalezas de las proyecciones del mes y asi
buscar plantear estrategias para cumplir los objetivos.

Aplicacion de la novena S: 9°S Estandarizacion

Este punto se podria definir como la condensacion de cada una de las acciones
que se han estipulado a lo largo de un programa de mejoramiento, ya que al
estandarizar los procesos, procedimientos y actividades, se pueden tener una
unificacion en cuanto a los métodos utilizados por cada uno de los colaboradores para
desarrollar funciones.

Ejecucion de la estandarizacion:

Para poder afirmar que se ha conseguido estandarizar un proceso en este caso
el de distribucion de producto, es necesario que estén establecidos los pasos que se
deben seguir dentro del desarrollo de las actividades, ademas de eso, cada uno de
estos pasos deben ser realizados por cada una de las personas involucradas en el
proceso sin importar el lugar donde se lleve a cabo, lo cual indica que exista un
conocimiento y se halla realizado una comunicacién sobre el metodo para hacer las

COosas.
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En este aspecto se cuenta con la documentacién de cada uno de los
procedimientos que se realizd6 mediante un seguimiento del desarrollo de estos, lo
cual se convierte en un primer paso formal dentro la estandarizacion del proceso.

La empresa cuenta con normas y lineamientos que se dictaminan y por los
cuales se rigen los procedimientos, pero no han sido planteados de manera formal,
generando una sensacion de ausencia, por tal razdn es conveniente redactar y dar a
conocer las normas aplicables a los procedimientos de manera oportuna mediante
manuales, libros o instructivos, para lograr asi un criterio unificado en la realizacion
de los mismos.

A continuacion, se presenta un cuadro, donde se va a realizar las auditorias y
evaluaciones del método aplicado, el cual nos vas a permitir llevar las estadisticas de
cumplimiento de la estandarizacién del proyecto, no solo en la parte operativa si no

en la parte remunerativa.
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CUADRO #7

: Encargado:
E[E[J]IP METODOLOGIA DE LAS 9°S Area:
Nivel de
NIVEL Factor a Evaluar Cumplimiento
5043|221
1S Clasificacion de todos los elementos

Disposicidn correcta de los elementos clasificados

Existen areas delimitadas para las actividades

2'S -
Organizacion de todos los elementos

Limpiezas en zona de influencia

3'S Limpieza en los elementos del area

Control de las fuentes de suciedad

Condiciones de trabajo apropiadas

4°S Actitud personal frente al trabajo

Efectividad de la comunicacion
5°S Actitudes personales relacionadas con la disciplina
6°S Nivel de constancia en el desarrollo con las acciones
7S Nivel de compromiso personal con las acciones
8°S Participacion coordenada de todas las personas

9's Procedimientos claramente establecidos

Convivencia de los procedimientos existentes

Observaciones Generales:

Fuente: Guanipay Cuervo

Finalmente, cabe destacar que, la reorganizacion se realizara en jornada de
sobre tiempo. Esta actividad puede ser realizada en dos dias, sabado y domingo, para
un total de 16 horas de sobre tiempo del personal asignado, que estara compuesto por
dos empleados.

El objetivo de la redistribucidn es la sencillez y la efectividad para mejorar el
entorno de la distribucién hacia los procesos teniendo el respeto a la condicion
humana y el puesto donde se realizan las actividades el cual debe poseer 6ptimas

76



condiciones en cuanto a los siguientes aspectos, para lograr el mejor desempefio:
Organizacién, Limpieza, Clasificacion.
I1.  Manuales de procedimientos

En los manuales de procedimiento que posee la organizacion se incluiran los
procedimientos estandarizados propuestos en el presente trabajo de investigacion,
una vez que se lleven a cabo los elementos antes descritos, para ser garantes de la
implementacidn de los nuevos métodos y acciones, y poder hacer seguimiento de los
procesos a seguir, velando por el cumplimiento de estas.
I11.  Indicadores de gestion:

Por medio de los indicadores de gestion se va obtener medicion, y control de los
tiempos de operacion, y evaluacion de los métodos propuestos, para la reduccién de
los procesos de carga despacho y entrega final al cliente.

En la figura 14 se propone crear indicadores los cuales permitirdn medir los
tiempos de entrega de los pedidos que estan en transito, despachados y los que estan
por cargar, lo que permitira hacer un seguimiento de status de los mismos de acuerdo
a su destino.

Por otra parte se quiere implementar un indicador de operacion, que indique el
tiempo que tarda en salir la mercancia del almacén una vez recibido el pedido, esto

con la finalidad de medir la respuesta al cliente.
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Figura 15. Indicador de gestion

sl DISTRIBUTION DAILY REPORT

SUMMARY Status de Facturas por Region

FACTURAS PORSTATUS Valores
Promedio de

! ESTMU‘E Fact ANTIGUEDAD

—ICENTRO ENTREGADC

Total CENTRO

= METROPOLITANA ENTREGADC
TRANSITO

Total METROPOLITANA

—/OCCIDENTE ENTREGADC
TRANSITO

Total OCCIDENTE

—/ORIENTE ENTREGADC
TRANSITO

Total ORIENTE

Total general

MENTREGADO mTRANSIMTO mPORCARGAR

Dias / Tiempo de entrega DIAS/ POR CARGAR
PROMEDIO DE DIAS EN
ENTREGAS

RecioN  [Bf LT ENTREGAS

CENTRO 14 STATUS REGION n FACTURAS

PROMEDIO FACTURAS ALMACEN POR DESPACHAR

Promedio de
ANTIGUEDAD
METROPOLITANA 18 ORIENTE

g

OCCIDENTE 31
ORIENTE 28 Total general

g

Total general 2,3

Fuente: Guanipay Cuervo 2019
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Fase V. Evaluar la Propuesta, utilizando la relacién costo beneficio, confirmando
la factibilidad de la misma.

El estudio de factibilidad es el analisis que determina las posibilidades de
desarrollar un proyecto al mismo tiempo que proporciona el grado de beneficio
obtenido en la organizacion con el desarrollo de las mejoras continuas.

Para evaluar si la propuesta es factible para la empresa, se realiz6 un analisis
desde tres puntos de vista como son: técnico, operativo y econdmico, para asi dar la
solucion al problema planteado con el fin de que la empresa pueda tomar la mayor
alternativa, sobre implementar o no cualquier proyecto que genere solucion, para el
trabajo en estudio. En el cual se debe planificar y tratar de estimar con detalles los
costos, tiempo y los recursos utilizados para la implementacion de la propuesta de
mejora del problema planteado a la empresa exactamente en el despacho.

Operativa

La implementacion de la propuesta no representa limitaciones con la
operatividad por un lado no serd alterado la estructura del area, también la empresa
cuenta con el personal necesario, almacenistas, supervisores, ingenieros, ademas del
apoyo demostrado por el personal que labora en el almacén para realizar labores que
se requieran en la ejecucion de la propuesta.

Técnica

La propuesta es técnicamente factible, ya que la empresa no va a tener una
inversion en lo que respecta a la compra de equipos tecnolégicos y distribucion de los
equipos en el area de almacén.

Econdmica

Desde el punto de vista econdémico es considerable factible, dado que no requiere

de una alta inversidén econdémica para desarrollar la propuesta, por lo que se estiman los

costos para llevar a cabo la reorganizacion del area.
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Anélisis de Factibilidad Econ6mica

A continuacion, se presentan los costos para llevar a cabo la organizacion del

almacény para la aplicacion general de las diferentes fases que conforman la propuesta.

CUADRO 8
COSTOS DE SUMINISTRO
COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO | TOTAL
PINTURA AMARILLO
TRAEICO 3 GALON 50% C/U 150%
BROCHAS 3 5 PIEZAS 5%$C/U 25%
TIRRO 2 3 PIEZAS 5%$C/U 15%
ESCOBAS 5 PIEZAS 5%$C/U 15%
TOTAL 205%
Fuente: Guanipay Cuervo 2019
CUADRO N°9
COSTO DE EQUIPOS
COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO | TOTAL
LECTOR QR(PISTOLAYS) 3PIEZAS 1500% C/U 4500%
LETREROS ACRILICOS 3 PIEZAS 50$ C/U 150%
ETIQUETAS PARA
LECTOR OR (PISTOLAS) 60 ROLLOS 15$ C/U 900%
TOTAL 5550%

Fuente: Guanipay Cuervo 2019

CUADRO N° 10
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COSTO DE MANO DE OBRA

PERSONAL CANTIDAD BS./HR HORA _?8_?_1\8
ALMACENISTAS 5 2% 16 160%$
MANTENIMIENTO 2 4% 16 128%
SUPERVISOR 3 6$ 16 288%
TOTAL 10 16 576%

Fuente: Guanipay Cuervo 2019

Para la realizacion de reorganizacion se requiere una mano de obra de 10

personas teniendo un costo de 576$, tomando en cuenta que no se realizara en horario

de trabajo.
CUADRO N° 11
COSTO POR APLICACION DE LAS9'S
CANTIDAD COSTO
CONCEPTO PERSONAL COSTO UNITARIO TOTAL
BONO POR
APLICACION DE LAS 7 35% 2453%
9S
TOTAL 245%

Fuente: Guanipay Cuervo 2019

CUADRO

N° 12

TOTAL DE COSTO DE LA PROPUESTA

CONCEPTO COSTO
COSTO DE SUMINISTRO 5755%
COSTO DE MANO DE OBRA 576%
COSTO POR BONIFICACION 245%
TOTAL 6,576%

Fuente: Guanipay Cuervo 2019
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El costo de inversién es de 6331 $. Se estima que con la propuesta se incremente
el cumplimiento de la efectividad y de la operacion ya que en la actualidad la zona
centro maneja un 15% de déficit, la zona de occidente un 20% y la zona oriental un
34%, se desea con la propuesta que los presupuestos de ventas y operativos estén
alineados, este podra generar beneficios a corto plazo. A continuacién se presenta un
cuadro donde se muestra los incrementos esperados por concepto de ventas.

Cuadro 13. Proyeccién mensual de ventas esperada

Cumplimiento Monto.C!e Montoge e;;gttﬁlligzd
ZONAS Estados | de ventas/mes | Operacion | Operacién de
$ Actual propuesto operacion
Caracas
Carabobo
CENTRO Aragua 200.000 $ 170.000 190.000 95%
Yaracuy
Cojedes
Lara
Miranda
OCCIDENTE| Falcon 280.000 $ 240.000 270.000 90%
Zulia
Tachira
ORIENTE [Anzoategui| 420.00$ 330.000 $ | 375.000 $ 75%
Totales 740.000 $| 835.000 $
Diferencia 95.000 $

En funcion de los valores presentados en el cuadro anterior se puede inferir que
la propuesta es factible desde el punto de vista econdmico por cuanto los ingresos
esperados superan considerablemente el valor de la inversiéon. Con los ingresos del
primer mes posterior a la propuesta se espera recuperar la inversion. Igualmente, se
puede decir que se mejora el servicio de entrega, satisfaciendo las necesidades de los

clientes.
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CONCLUSIONES

La implementacién de la metodologia 9°S permitird ofrecer areas de trabajo mas
agradables que contribuyan a un mejoramiento en el desarrollo de los procesos
dentro de la empresa.

Los recursos necesarios para la implementacion de dicha metodologia no
requieren de inversiones cuantiosas de dinero, es suficiente contar con
disposicion y compromiso para iniciar las acciones.

Factores como: falta de zonas establecidas “para la realizacion de actividades,
falta de agilidad para la realizacion de los procedimientos, ausencia de
procedimientos establecidos claramente, demoras en los tiempos de las
actividades, entre otros, se pueden mejorar sustancialmente con la
implementacién de la metodologia 9°S

Mediante la implementacion de la metodologia se logra tener una participacién
activa de los colaboradores dentro de la planeacion, ejecucién y control de
acciones gue se enfocan a un proceso de mejora continua.

La metodologia 9°S, es un complemento para las propuestas de mejora
relacionadas con: Indicadores de gestion, Procedimientos dentro del proceso de
distribucion, Herramientas para el lanzamiento de pedidos, Determinacion de

actividades por zonas, Distribucion adecuada de carga y despachos.
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RECOMENDACIONES
Para garantizar una mayor reorganizacion y obtener un mejor resultado de la
propuesta en el area de trabajo se recomienda lo siguiente:

Mantener el debido orden y la limpieza correspondiente en cuanto a la zona,
es decir, cada cosa debe poseer un sitio exclusivo. ya que en una ambiente
limpio y organizado proporciona seguridad y mejora la productividad de las
personas.
Para el chequeo se debe ubicar los clientes ordenadamente para que en la paleta
se puedan ubicar los méximos posibles.
Realizar controles diarios e indicadores de gestion, en la toma de tiempos para
un mejor control y verificar el resultado de las mejoras.
Para la iluminacion del centro de distribucion el departamento de
mantenimiento, estaran atentos a la evaluacion semanal del departamento de
seguridad industrial, para el cumplimento y proteccién de la salud ocupacional
de los trabajadores.
Dar induccién a los trabajadores en relacion con el uso de los equipos de

proteccion personal y su importancia.
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