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RESUMEN

Las empresas estan compuestas por un conjunto de procesos orientados a alcanzar un
objetivo determinado, para este fin se cuenta con una serie de recursos que facilitaran
o dificultaran la consecucion del mismo. Parte de estos procesos son los llevados a cabo
en los almacenes de Huawei Technologies Co., Ltd. ubicado en Maracay Edo Aragua
en el cual ellos se encargan recibir y controlar todas las piezas o equipos perteneciente
a los datacenter en cualquier modalidad. En este contexto, la investigacion tuvo como
objetivo principal establecer un plan estratégico de mejora que permitié la
reorganizacion y reestructuracion del almacén perteneciente a Huawei Technologies
CO., Ltd. Se tomaron en cuenta factores tales como disposicion de la mercancia segun
su tipo, pre despacho y cronograma de guardado entre otros. EI mismo estuvo
enmarcado dentro de la modalidad de proyecto factible, porque consistié en la
elaboracion de una propuesta viable (plan estratégico) destinada a la mejora del
almacén de Huawei Technologies Co., Ltd. Tipo de investigacion de campo, con un
nivel descriptivo y apoyado en una investigacion documental. De esta manera se logré
plantear las acciones que llevaron a cabo una gestion confiable del almacén y el
inventario con el objetivo principal que el nivel de confiabilidad en la informacion del
inventario sea mayor a la obtenida durante los dltimos dos afios.

Descriptores: Plan estratégico, Almacén, Technologies.
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INTRODUCCION

A traves de los afios, las organizaciones han evolucionado con el fin de hallar
las mejores vias, metodologias y politicas, que permitan mejorar sus procesos
industriales. Esto debido a que les resulta fundamental manejar de manera eficiente y
eficaz sus recursos, para asi lograr obtener mejores beneficios de acuerdo a sus metas
y objetivos propuestos. Este manejo de recursos comprende distintas actividades tales
como mantener las mejores relaciones con los proveedores 0 miembros de la cadena
de suministro, reducir todos los desperdicios en sus operaciones, poseer un recurso
humano comprometido con las metas de la organizacion, hasta lograr la satisfaccion
de las necesidades de sus clientes.

Ademas, es indispensable que la empresa realice un monitoreo detallado de las
operaciones internas que se realizan diariamente en los distintos departamentos, para
lograr mantener el control, es decir, recopilar.

El principal objetivo de este estudio de investigacion es establecer un plan
estratégico de mejora que permita la reorganizacion y reestructuracion del almacén
perteneciente a Huawei Technologies CO., Ltd. donde almacenan equipos
correspondientes a los diferentes tipos de datacenter.

Por lo tanto estableciendo un buen plan estratégico de mejora en la cual este
pueda ayudar a la reorganizacion y reestructuracion del almacenamiento. La empresas
debeny tienen que estar preparadas para adaptarse al cambio y las demandas del medio
donde se desenvuelvan, para poder conseguir y materializar el éxito organizativo, por
esto se considera importante que evolucionen los métodos que mejoren sus procesos;
de ahi que se hace necesario desarrollar e implantar diferentes estrategias que permitan
lograr y conseguir los objetivos planteados de su gestion.

El presente trabajo de investigacion esta estructurado en cuatro capitulos, con
el fin de cumplir las normativas establecidas por la Universidad Jose Antonio Paez,
dichos capitulos se describen a continuacion:

Capitulo I: El 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 del problema. Su
objetivo es establecer el objeto de estudio de esta investigacion.

Capitulo I1: Marco teorico en cual 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 esta investigacion.

Capitulo I11: 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 permitira conocer el como se obtendran y
analizaran los datos para el logro del objetivo general de la investigacion.

Capitulo 1V: En este capitulo se hablara de todas las técnicas e instrumentos
utilizadas para recolectar los datos y analizarlos para luego presentar la propuesta de
plan estratégico de mejora.

Finalmente, se presentan las conclusiones de la investigacion, las
recomendaciones para trabajos futuros, asi como la bibliografia consultada que sirvio

para la elaboracion del marco tedrico y la propuesta de mejora.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Desde hace muchos afios, en la época de la revolucion industrial las empresas
ya contaban con un nivel de organizacion muy estricto, con el fin de que cada
departamento funcionara como un sistema que en conjunto se engranaran y formaran
un solo componente que funcionando al maximo tenia como resultado una excelente
produccion.

Estas deben y tienen que estar preparadas para adaptarse al cambio y las
demandas del medio donde se desenvuelvan, para poder conseguir y materializar el
éxito organizativo, por esto se considera importante que evolucionen los métodos que
mejoren sus procesos; de ahi que se hace necesario desarrollar e implantar diferentes
estrategias que permitan lograr y conseguir los objetivos planteados de su gestion, esto
segun Paez (2014). El principal objetivo de este estudio de investigacion es desarrollar
un plan estratégico de mejora del almacén de Huawei Technologies CO., LTD. En los
ultimos meses se han hecho inventarios y han sido deficientes debido a diferentes
factores tales como: poco control de los procesos, mal manejo de la informacion, falta
de seguimiento a las aprobaciones de calidad, mala identificacion de la mercancia, entre
otros.

Por otra parte, Paez (2014) sostiene que la desorganizacién es un problema muy
comun en cualquier empresa, asi como también en cualquiera de sus departamentos, en
un almacen la desorganizacién puede llevar a tener pérdidas tanto de tiempo, espacio,
materia prima, producto elaborado, entre otros.

Huawei Technologies CO., LTD. Es una de las empresas mas reconocidas e
importantes a nivel mundial en cuanto a fabricacion de equipos de comunicacion de
alta tecnologia, asi como su distribucion e instalacion, actualmente en Venezuela

cuenta con 100 trabajadores los cuales se distribuyen entre la direccion general ubicada



en Caracas, Distrito Capital y su almacén ubicado en Maracay Edo. Aragua. En dicho
almacén se puede observar como los operarios pierden aproximadamente 5 min al
buscar y despachar una paleta donde se encuentra alguna pieza o equipo perteneciente
a los diferentes tipos de DataCenter, es por esto que se debe estudiar detalladamente el
tiempo que se toma cada una de las actividades. Dado que los DataCenter, tienen
aproximadamente 1000 piezas se han dado casos en los cuales debido a la pérdida de
tiempo por la desorganizacion del almacén, la falta de un inventario confiable y la falta
de planificacion se ha tenido que pagar doble flete ya que el transporte para la
distribucion de los equipos se maneja mediante un outsourcing, generando pérdidas
para la organizacién, aunado a esto también es un hecho que se desperdicia mucho
espacio en el almacén debido a la falta de organizacion.

Resulta importante destacar que, para que un almacén funcione de manera
adecuada es necesario que tenga un control sobre todo lo que se ingresa y despacha;
esto se refiere, entre otras actividades, a mantener las ubicaciones fisicas bien definidas,
qué clase de material se podra almacenar en cada una, asi como también conocer su
capacidad y cualquier otra caracteristica necesaria. Dentro de la gestion de los
almacenes existe una parte fundamental que es el almacenaje y manejo de materias
primas, siendo éste una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de la
empresa con objetivos bien definidos de resguardo y/o custodia, control y suministro.

La técnica utilizada para observar retrasos en la busqueda y despacho de piezas,
es la observacion directa y la técnica de medicién del trabajo conocida como estudio
de tiempos con cronometro, ya que a través de ellas se puede visualizar el desarrollo
de la organizacion del almaceén y medir el tiempo que toma realizar una actividad, tales
como tareas de planificacién y gestion de recursos. Por ello la importancia de aplicar
esta investigacion, ya que no existe un control estricto del inventario en el almacén.
Por ejemplo, en una empresa donde se hace un segundo pago por flete no resulta
beneficiosa esta accion, porque se generaria un gasto econémicamente hablando para
la empresa, por ello se deben seguir los protocolos de una buena logistica organizativa

gue permita la solucion de cualquier situacién ante una problematica tal.



Entonces, resulta importante destacar que la empresa presenta deficiencias en
la estandarizacion del proceso, ya que no esta funcionando operativamente y una de
las causas que se pudo observar fue el ausentismo laboral, por ello surge la necesidad
de la realizacion de esta investigacion.

1.2 Formulacion del problema

¢De qué manera se puede aumentar la eficiencia del almacén perteneciente a
Huawei Technologies CO., LTD?

1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo General

Establecer una propuesta de un plan estratégico de mejora que permita la
reorganizacion y reestructuracion del almacén perteneciente a Huawei Technologies
CO., LTD. Donde almacenan equipos correspondientes a los diferentes tipos de
datacenter.

1.3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual en el almacén a fin de encontrar los factores
que influyen en la problemética

- Analizar el diagnostico a través de técnicas y herramientas.

- Establecer un plan estratégico de mejora que aumente la eficiencia del almacén.

- Evaluar Economicamente el plan estratégico establecido.
1.4 Justificacion

La pérdida de tiempo y espacio a causa de la desorganizacién es un problema

serio para el almacén de Huawei Technologies Co., Ltd. ya que esto conlleva a una
pérdida de dinero y genera estrés laboral a los trabajadores que hacen vida alli a la vez
que ocasiona molestias a los clientes que tienen que esperar largos periodos de tiempo
para recibir la mercancia deseada, en algunas ocasiones se debe pagar doble flete a los
transportistas como compensacién del tiempo perdido. Esto ha generado pérdidas de
USD 900 en promedio, en los Gltimos cuatro meses.
Actualmente los trabajadores tardan hasta tres veces mas del tiempo que deberia

tardar en ubicar una pieza o equipo, lo cual en ocasiones se traduce hasta en 10 horas



para la ubicacion de un datacenter completo, lo cual pasa con cada orden de despacho,
asi como también es comun que se requiere bajar dos veces una paleta para despachar
el mismo pedido a causa de la falta de un inventario confiable y actualizado al
momento, este hecho ocurre al menos dos veces por semana.

Asi mismo, el sistema de almacenaje es un area de suma importancia dentro de
cualquier organizacion empresarial, ya que contempla un conjunto de actividades
hechas con el fin de preservar y garantizar la calidad del producto final y de todos
aquellos materiales empleados en su elaboracién.

Ante la relevante importancia que posee el sistema de almacenaje y la mejora en
la distribucion de las partes almacenadas se realiza este estudio, puesto que se han
identificado deficiencias en el proceso de dicha organizacion, que en su ritmo normal
de operaciones en el almacén generan una serie de inconvenientes en esta area, debido
esto principalmente a la usencia en el personal de mantenimiento generando retraso. Es
por ello que esta investigacion contribuird gracias al plan estratégico a la mejora del
almacén de modo tal que aplicando o basandose en actividades logisticas se coordinan
entre si para lograr una mayor eficiencia.

Con la presente investigacion se hizo una propuesta que conlleva a aplicar
herramientas de mejora que ayuden a dicha empresa con la organizacion de su almacén,
de este modo se le evitarian pérdidas de hasta Bs 17.100.000 al mes, lo cual fue el
promedio en los ultimos cuatro meses, del mismo modo se buscé incrementar la
productividad y reducir el estrés laboral en los trabajadores.

1.5 Alcance de la Investigacion

Esta propuesta fue presentada a la gerencia de almacén de la empresa Huawei
Technologies CO., LTD. Y se baso en toda la informacion con respecto al diagnostico
del problema y un plan estratégico para la mejora de dicha problematica. El estudio se
bas6 en un hecho real, donde se trabajo con muchas partes electronicas que sin un
debido sistema de organizacion puede ser realmente dificil encontrarlos.

Es importante destacar que la implantacion del plan propuesto es decision de la

gerencia del area.



1.6 Limitaciones

En cuanto a las limitaciones para obtencion de los objetivos planteados, la
mayor limitante es el tiempo que tiene el periodo de trabajo de grado el cual se hace
insuficiente para la recoleccion de datos, anélisis de los mismos y establecimiento de
acciones correctivas de forma contraria no existirian obstaculos que vencer, ya que se
cuenta con el apoyo de todo el personal que labora en el en el almacén de Huawei
Technologies CO., LTD, ademas de medios de informaciébn como material
bibliogréfico, internet, apoyo econdmico. Es importante acotar que este proyecto se

apego a los periodos académicos de la Universidad José Antonio Péez.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

En este capitulo se presentd la recopilacion de una serie de aspectos tedricos
que sirvieron de sustento a la presente investigacion. En primer lugar, se presentaron
algunas investigaciones que se utilizaron de referencia en cuanto al tipo de problema,
asi como también la metodologia y la manera en que los autores abordaron dichos
problemas. Luego se hizo una revision tedrica que permitié facilitar la recopilacion de
la informacién, y fortalecer los conocimientos de las herramientas empleadas y por
ultimo se presentaron las definiciones del conjunto de términos usados en este trabajo
especial de grado.

2.1 Antecedentes

Andrade, Omajai (2016), en el trabajo titulado: “Propuesta de un plan de
mejora del proceso de despacho en el &rea de cava de producto terminado” para
optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José Antonio Péez, cuyo
principal objetivo fue disefiar una propuesta que permita un plan de mejoras en el
proceso de despacho del Area Cava de Producto Terminado de la empresa DPA
Corporacion Inlaca, C.A., logrando que la empresa adoptase una metodologia de
trabajo acorde a su tamafio actual. Fue realizada como investigacion de campo donde
el autor realizo estudio de la distribucion y procesos llevados a cabo.

El aporte de este trabajo fue el de dar la metodologia para la instauracion de
mejoras las cuales servirdn como guia de referencia para este proyecto. También, es
una base para el estudio en la distribucion de los procesos de almacenamiento y
logistica en la organizacion de un area especifica.

De la misma manera Alvarado, E (2016), presentd una Propuesta

metodoldgica para la reduccion de desperdicios de la empresa US Technologies,



en el Instituto Politécnico Nacional del DF. México, para obtener el grado de maestria
en Ingenieria Industrial. Esta investigacion tuvo como objetivo disefiar una
metodologia para la reduccién de desperdicios con base a la revision tedrica de los
métodos y herramientas para la reduccion de desperdicios, con el fin de minimizar los
costos de las fuentes de procesamiento y generacion de desperdicios en la empresa.
Para esto realizo una investigacion de campo, logrando como resultados identificar las
etapas criticas del proceso, pudiendo aplicar mejoras en el mismo, las cuales muestran
una reduccidn paulatina en la generacion de desperdicios de 2.5% y un incremento de
la productividad el proceso.

El aporte de esta investigacion radica en la metodologia implementada para la
identificacion de las causas que generaban la problematica y la solucion obtenida. De
este modo, también aporta informacion valiosa sobre las fuentes de procesamiento y
actividades que busquen incrementar la productividad y el buen funcionamiento y
produccion de una empresa.

Por otra parte Carrasco, C (2016), en su informe final de pasantias titulado
“Propuesta de mejoras para el manejo y almacenamiento de materias primas
mediante aplicacién de técnicas de mejoramiento continuo en la empresa
Cerveceria Polar C.A. San Joaquin,” presentado ante la Universidad José Antonio
Paez para optar al titulo de Ingeniero Industrial, presenta como objetivo general,
Proponer mejoras para el manejo y almacenamiento de materias primas, mediante la
aplicacion de técnicas de mejoramiento continuo en la empresa Cerveceria Polar C.A.
San Joaquin. Para ello aplico técnicas como la tormenta de ideas para determinar las
causas del mal manejo de la materia prima, y se basé en teorias como la del manejo de
materiales, para proponer las mejoras. Lleg6 a la conclusién de que la preparacion de
procedimientos e instrucciones de trabajo en el area, suministra al personal la
informacidn necesaria para llevar a cabo sus actividades, brinda conocimientos y

parametros que deben seguirse en el proceso, permite el analisis de problemas de una



manera mas esquematizada, proporciona formacion y material de referencia para el
personal nuevo y existente; y permiten supervisar el desempefio en el trabajo, sobre
todo en 4 aspectos esenciales: seguridad, control de costos, calidad y eficiencia. Dicha
investigacion apoya a este trabajo de grado con aspectos como los diagrama de Pareto,
asi como la tormenta de ideas, las cuales seran herramientas que se utilizaran en el
desarrollo de la investigacion. También, sirvio de aporte porque ese englobo diversos
puntos como son la calidad, eficiencia y productividad de una empresa siempre
enfocandose en el mejoramiento continuo de la misma.

También, Luces, (2016) en su trabajo titulado “Propuestas de mejoras en el
almacenamiento del producto terminado en la empresa Bridgestone Firestone de
Venezuela, ubicada en Valencia, Edo. Carabobo”. Realizado en la Universidad José
Antonio Paez, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial, establecié como objetivo
general proponer mejoras en el almacenamiento del producto terminado en la empresa
Bridgestone Firestone Venezolana C.A, el tipo de investigacion fue un proyecto
factible, las técnicas de recolecciéon de datos fueron lluvia de ideas, diagrama de
Ishikawa, diagrama de Pareto y la observacion directa. En este trabajo de investigacion
el autor concluyo que no todos los trabajadores de las organizaciones tienen
conocimiento sobre la realidad del almacenamiento y de su importancia en relacion con
los costos de los productos y el servicio a los clientes (interno y externo). Por lo que se
deben tomar las acciones para que las funciones realizadas en el mismo sean las mas
adecuadas y optimas posibles. El aporte de este trabajo fue el de dar la metodologia
para la identificacion de mejoras en los distintos tipos de almacenamiento cuando el
producto esté terminado, las cuales servirdn como guia de referencia para este proyecto.
También, con respecto a las diferentes realidades del almacenamiento y de su
importancia en la relacion de costo de los productos y los gastos.
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2.2 Bases tedricas

El marco tedrico esta directamente relacionado con la investigacion y, por lo
tanto, con la ciencia. Se entiende por marco tedrico el conjunto de ideas,
procedimientos y teorias que sirven a un investigador para llevar a término su actividad.
Tamayo (2012) manifiesta que “El marco tedrico nos amplia la descripcion del
problema. Integra la teoria con la investigacion y sus relaciones mutuas” (p. 148).Este
capitulo sirvié como ayuda referencial y como fundamento tedrico para las bases de
esta presentacion, aqui se encuentra todo lo relacionado a la mejora de un almacén
dentro de la estructura de una empresa.

Un sistema de administracion de inventarios es aquel en el que se establecen,
mediante una metodologia adecuada, las cantidades necesarias de almacenar y
mantener de determinados productos y articulos, a fin de cubrir futuras ventas o usos
de los mismos. Hay grandes diferencias entre los sistemas de inventario, que se aplican
actualmente Herrera (2016). Los mismos pueden diferir en cuanto a su tamafio y
complejidad, en cuanto a la naturaleza de los articulos o productos que almacenan, en
cuanto a las técnicas que deben aplicarse 0 en cuanto a los costos operacionales
asociados al sistema. Estas diferencias pueden ser consideradas o no, para reflejar
variaciones en la estructura del sistema que se esté tratando, con respecto a otros
sistemas de inventario aplicables.

Debido a las diferencias existentes entre los sistemas de administracion de
inventarios y los diferentes puntos de vista que se pueden tener acerca de lo que los
problemas de inventario significan, cada sistema debe tratarse de manera
independiente, realizandose para ello analisis previos a traves de los cuales se pueda
lograr una vision clara de todas las caracteristicas particulares involucradas, Carrasco
(2016). De igual manera se deben identificar durante el analisis, los aspectos generales
comunes a casi todos los sistemas de administracion de inventarios, con la finalidad de
establecer todas las variables y parametros que tengan incidencia, de una u otra manera,
en los problemas que se suscitan durante la definicion del sistema a ser aplicado, esto

segun Herrera (2016). Antes de entrar en mayores detalles acerca de cada una de las
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tareas basicas a seguir en la busqueda de la mejor solucion a los problemas de
inventarios del almacen de materia prima de la empresa Huawei Technologies Co., Ltd,
es conveniente establecer algunas definiciones, caracteristicas y propiedades basicas
de los sistemas de inventario en general.
2.2.1 Optimizacion

Una de las formas que tiene cualquier empresa industrial para ser mas
competitiva es mediante la optimizacidn de sus procesos industriales. Lozano (2012)
en su libro “Como y donde optimizar los costes logisticos” define “optimizar algo es
conseguir los maximos objetivos con el minimo esfuerzo (p. 31)”. En el entorno actual,
cada vez mas competitivo y con menores margenes, las organizaciones buscan
continuamente oportunidades de mejora que las haga mas competitivas. En este
sentido, cada vez son mas conscientes de la importancia de la gestion de almacenes (y
la gestion logistica en general) como parte esencial a la hora de aportar més valor a sus
clientes y reducir sus costes. Las empresas estdn compuestas por un conjunto de
procesos orientados a alcanzar un objetivo determinado. Para este fin se cuenta con una
serie de recursos que facilitaran o dificultaran la consecucion del mismo. Por lo tanto,
como es de suponer, la clave reside en optimizar tanto los procesos realizados como
los recursos utilizados. En la actual coyuntura, una forma de optimizar los procesos y
aumentar la flexibilidad de la empresa, con objeto de ganar rentabilidad y capacidad
para adaptarse a los cambios, es la externalizacion o el outsourcing.
2.2.1.1 Factores para optimizar un almacén

El desarrollo de una buena gestién en los centros de distribucién comprende los
siguientes pasos que son importantes de tener en cuenta: - Primero, definir como es el
perfil de actividad de cada producto. - Evaluar si los productos estan almacenados en
la posicién correcta dentro del espacio para obtener las mayores ventajas de las
ubicaciones en que se localicen. - Las ubicaciones de los productos son relevantes para
optimizar el facil acceso al inventario y lograr una mayor utilizacion de los equipos de
manejo de materiales Garcia (2018). Estas condiciones ayudan a que los productos y

las herramientas se utilicen en su maxima capacidad. La evaluacién correcta y oportuna
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de los indicadores de gestion permite que los diversos niveles de mandos directivos
estén informados sobre lo que acontece en el almacén; con la correcta informacion se
pueden tomar las medidas correctivas a cualquier inconveniente que se presente en la
gestién del centro de distribucion. La evaluacion permanente ayuda a realizar ejercicios
comparativos periddicamente de los indicadores de gestion para determinar su 6ptimo
desempefio o si se necesitan mejoras.
2.2.2 Almaceén

Segun Garcia (2018), en su libro Almacenes, Planeacion, Organizacion y
Control, enuncia “El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y
funcional de una empresa comercial o industrial con objetivos bien definidos de
resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos (p.207)”. Entre
los elementos que forman la estructura del sistema logistico, en las empresas
industriales o comerciales, el almacén es una de las funciones que actla en las dos
etapas del flujo de materiales: el abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo
una de las actividades importantes para el funcionamiento de la empresa; sin embargo,
muchas veces fue olvidada por considerarsele como la bodega o depdsito donde se
guardaban los materiales que produccion o ventas requeria. Estos son algunos de los
errores que se deben evitar:

Zonas de carga y descarga de extension reducida; se producira el efecto puzzle:

para poner una mercancia tendremos que mover otra, lo cual supondra pérdida

de tiempo.

No respetar la clasificacion ABC, productos que mas salen mas cerca de la zona

de carga, lo contrario implicara mayor tiempo para preparar pedidos y como

consecuencia pérdida de tiempo.

Almacén saturado: la mercancia no estara accesible directamente lo cual

implica que para preparar los pedidos habra pérdida de tiempo; se produce

nuevamente un efecto puzzle, quitar uno para poner otro. A la hora de recuento

también supone una pérdida de tiempo.
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Personal insuficiente: Implica una mala ubicacion de la mercancia, desorden.
Tener los productos sin codificar.
2.2.3 Espacio fisico
El tiempo de permanencia de las mercancias en el area debe ser lo méas corta
posible, pues el espacio y el costo de operacion depende de la fluidez con que estas se
pasan del vehiculo del proveedor al almacén. Todo estancamiento innecesario eleva el
costo del producto. Segin Garcia (2018), “El espacio necesario para el area de
recepcion, Almacén, Despacho depende del volumen maximo de mercancia que se
descarga y del tiempo de su permanencia en ella (p. 216)”. La asignacion del espacio
fisico en un almaceén es de vital importancia para tener una mejor administracion y
control de lo que se encuentra en él. Se utiliza el método de Cube-per-Order Index
(CQI) y la politica ABC, para asignar de manera eficiente los espacios fisicos de un
almacen, para que el manejo de los productos se haga de manera mas fécil y las pérdidas
por dafos y obsolescencia sean menores.
2.2.4 Distribucion de Almacén
Un almacén debe tener tres areas principales:
U Recepcion.
U Almacenamiento.
U Despacho.

Segun Garcia (2018) “El tamafio y distribucion de estas tres areas depende del
volumen de operaciones y de la organizacion de cada empresa en lo particular. Estas
pueden estar completamente separadas e independientes unas de otras, o bien, dentro
de un solo local (p. 220)”.

La distribucién fisica es el término empleado para describir las actividades
relativas al movimiento de la cantidad correcta de los productos adecuados al lugar
preciso, en el momento exacto. La calidad del servicio, intrinseca a las operaciones de
distribucion, es fundamental desde el punto de vista estratégico, pues constituye para

la empresa una importante ventaja competitiva que lleve a los clientes a su eleccion
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aunque el producto sea muy similar o incluso inferior al de sus competidores. La
distribucion en planta de almacén debe estar estructurada de forma que consiga
alcanzar las siguientes metas.
U Un flujo con pocos retrocesos.
U Minimo trabajo de manipulacion y transporte.
U Minimos movimientos y desplazamientos inutiles del personal.
U Eficiente uso del espacio.
U Prevision de una posible expansion.
Por otro lado las reglas que deben seguirse cuando se realiza la distribucién en planta
de almacenes son:
Los articulos de mas movimiento deben ubicarse cerca de la salida para acortar
el tiempo de desplazamiento.
Los articulos pesados y dificiles de transportar deben localizarse de tal manera
que minimicen su trabajo.
Los espacios altos deben usarse para articulos ligeros y protegidos.
Los materiales inflamables y peligrosos deben situarse en zonas cerradas y
protegidas.
Los articulos grandes protegidos o insensibles al agua y al sol pueden
almacenarse en algin anexo, en el exterior del edificio del almaceén.
2.2.4.1 Recepcidn
Maynard (2013) indica “Este proceso es un proceso critico de la cadena de
suministros porque influye directamente sobre la confiabilidad del inventario y de las
entregas futuras. En esta area se permite asegurarse de la conformidad cualitativa y
cuantitativa de la mercancia entregada (p.208)”. La zona de descarga ha de tener el
espacio adecuado para las maniobras. La zona de recepcion tiene que tener las
dimensiones adecuadas al volumen de mercancia que se recepciona y el tiempo que ha
de permanecer alli. La permanencia de dicha mercancia en esta area sera la minima

posible. Deben estudiarse los medios que sean mas practicos para facilitar y acelerar
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las maniobras de descarga de vehiculos segun las instalaciones en el area de recepcion.
En esta area se realiza la verificacion de la mercancia que entra. La descarga ha de ser
de la forma maés rapida y eficiente posible. La verificacion de la mercancia es una
actividad de suma importancia, hay que cotejar la factura y/u orden de compra con la
mercancia fisica y es necesario asegurarse que la mercancia no presente anomalias
roturas, embalajes deteriorados. Hay que marcar al personal del almacén unas pautas a
seguir ante cada una de estas circunstancias. En muchos casos el proveedor, una vez
gue hemos aceptado la recepcion, ya no se hace responsable del estado de la mercancia,
asi como si las cantidades son correctas o no.
2.2.4.2 Despacho
La zona de despacho es el espacio donde se prepara la mercancia para enviar a
los clientes. Estara determinada segun la cantidad de solicitudes recibidas y el medio
de transporte de reparto, segun Maynard (2013) (Manual de Ingenieria y Organizacion
Industrial) comenta:
“En el momento de despacho, donde el sistema edita una orden de
despacho, donde el jefe de bodega se contacta con un transporte disponible
que se presente en una hora y fecha y sitio donde seré llevada la carga; se
despacha la carga de los productos que estén en buen estado y si se da de
productos defectuosos se dara el procesos de seleccion y recuperacion de
los mismos, las estibas en los vehiculos de transporte deben realizarse
cumpliendo con las estipulaciones de manipulacién y patron de estiba
correspondiente (p.72)”.

En ciertos almacenes, con gran movimiento de mercancias, esta zona puede
tener un area de consolidacion, que sirve para depositar y preparar la mercancia
correspondiente a un pedido. En esta misma &rea se puede realizar el embalaje. En caso
de que esta actividad no se pudiera desarrollar en el mismo lugar, debido a las
caracteristicas del mismo o por el volumen de pedidos solicitados, se destinaria a un

area de embalaje esto segin Andrade (2016). Una vez embalado el pedido se realizara
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un control de salidas que consistira en comprobar las mercancias preparadas con las
mercancias solicitadas. En el caso de no poder realizarse en el mismo espacio se
dispondréa de un area de control de salidas. Para el disefio de esta zona hay que tener en
cuenta la concurrencia de medios de transporte en horas punta y que este hecho no sea
un inconveniente para dar al cliente un servicio eficiente.
2.2.4.3 Almacenamiento

La zona de almacenamiento es el lugar donde la mercancia quedara depositada
hasta el momento de su expedicién. Para el almacenamiento tendremos en cuenta las
caracteristicas de las unidades de carga, peso, volumen y con qué frecuencia tendremos
que hacer los inventarios. Estos datos ayudaran a tomar decisiones respecto al tamafio
y peso de las paletas, el tipo de estanterias y colocacion de las mismas y la amplitud
necesario en los pasillos; el control de inventarios determinara el lugar donde hay que
ubicar la mercancia en funcion de la rotacion o frecuencia de entrada y salida. En
algunos almacenes, la zona destinada a almacenamiento se suele subdividir en dos
areas, una de reposicién de existencias y otra de seleccion y recogida de mercancias.
Maynard (2013) (Manual de Ingenieria y Organizacién Industrial) explica que:

“En el area de almacenamiento se realizan los procesos de
organizacion de las mercancias en los racks o estantes, bajo el sistema
FIFO, cuales mercancias que son primeras en entrar, son las primeras en
salir; donde se dan la identificacion y ubicacién se dard bajo la
sistematizacion (WMS), dependiendo de la carga y asi mismo seran
distribuidos por moédulos, secciones durante el almacenamiento (p.68)”.

El factor principal es el de la rotacion de los productos, donde cada unidad
estibada serd identificada segun su naturaleza y demanda de las mismas. Hay dos tipos
de sistemas de almacenaje, cada uno de los cuales tienen diferentes necesidades de

espacio:
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Ubicacidn fija: Con un sistema de ubicacién fija cada unidad de almacenaje
tiene un determinado lugar en el almacén donde s6lo ese item puede ser
almacenado; es decir, cuando una ubicacion fija quede vacia en ella sélo se
puede colocar otra unidad de carga del mismo item. EI nimero de ubicaciones
necesarias serd equivalente al inventario maximo de cada item. El
inconveniente que tiene este sistema es que el grado de utilizacién del espacio
del almacén es bastante bajo, ya que el nimero medio de unidades almacenadas
estara por debajo del nivel maximo durante la mayor parte del tiempo.
Ubicacion aleatoria: Este sistema permite mejorar el grado de utilizacion del
almacén. Las unidades de carga pueden ser ubicadas en cualquier espacio
vacante debido a que el ritmo de entrada y salida de los diferentes bienes suele
ser diferente.

Segun autor antes mencionado, la manera de organizar y administrar el
departamento de almacenes depende de varios factores tales como el tamafio y el plano
de organizacion de la empresa, el grado de descentralizacion deseado, la variedad de
productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de
manufactura y de la programacion de la produccion. Sin embargo, para proporcionar
un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes en todo tipo de almacenes.

Recepcion de materiales

Registro de entradas y salidas del almacén

Almacenamiento de materiales

Mantenimiento de materiales y almacén

Despacho de materiales

Coordinacion del almacén con los departamentos de control de inventarios y

contabilidad.

La principal funcién de los almacenes es mantener las materias primas a salvo
de incendios, robos y deterioros. Es requisito indispensable permitir solo el acceso de

personas autorizadas y es responsabilidad del encargado de los mismo, llevar en forma
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minuciosa controles sobre los materiales (entradas y salidas), vigilar que no se agoten
los mismo (maximos - minimos) y mantener en constante informacion al departamento
de compras y suministros, sobre las existencias reales.

2.2.5 Manejo de materiales en los almacenes

Segln Gémez (2008), El manejo de materiales en almacenes es una actividad
que esta presente en todas las etapas del proceso de producciéon, desde la adquisicion,
transporte y almacenamiento de las materias primas, materiales en proceso, hasta el
manejo de los productos terminados al almacén y de alli al consumidor, a través de los
distintos canales de comercializacion. La actividad de almacenamiento es necesaria
para garantizar el resguardo de los mismos y su disponibilidad, ante la incertidumbre
de las cantidades demandadas y los suministros necesarios.

El disefio de facilidades fisicas destinadas a almacenes depende del material o
los materiales a almacenar, del manejo de estos, de la cantidad méxima en inventario,
de la forma de almacenarlos y donde almacenarlos.

La seleccion del tipo de almacén a utilizar debe basarse fundamentalmente en las
caracteristicas de los materiales, sus empaques o recipientes que los contengan. Estos
pueden ser de tres tipos:

1. Almacenes completamente cubiertos.
2. Parcialmente cubiertos (solamente techo).
3. Totalmente descubiertos.

Cuando el material debe resguardarse contra las variaciones del clima,
temperatura, lluvias, y cuando el material debe almacenarse bajo condiciones
especificas de temperaturas y humedad, requiere un almacén completamente cerrado y
en algunos casos aislado térmicamente. Si los materiales, empaques o recipientes
soportan las inclemencias del tiempo, la seleccién de un almacén descubierto sera lo
mas apropiado.
2.2.5.1 Lay-Out de los almacenes

Para Alvarado (2010), es una de las aplicaciones de la logistica que se puede

traducir por plano, croquis o proyecto de arquitectura y distribucion o una
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representacion grafica de la configuracion de un almacén. Por otra parte, el objetivo
del lay-out es implementar y tactico que le permita a la organizacion integrar todas sus
actividades para lograr que el producto correcto este en el lugar correcto y en el tiempo
correcto.

Asi mismo, Marquez (2010), hace referencia de los aspectos para la distribucion
de lay- out en los almacenes:

Respuesta inmediata al cliente.

Procesos y gestiones controladas y oportunas.

Disminucion de desperdicios.

Optimizacion de todos los recursos de la organizacion.

Aumento de la rentabilidad.

Planeacion y programacion controlada.

Competitividad.
2.2.6 Planificacion

Segun Gil (2017), sobre la planificacion, indica lo siguiente: “La planificacion
es un proceso sistematico en el que primero se establece una necesidad y acto seguido,
se desarrolla la mejor manera de enfrentarse a ella, dentro de un marco estratégico que
permite identificar las prioridades y determina los principios funcionales (p. 195)”.
Planificar significa pensar en el futuro, de tal manera que se pueda actuar de inmediato.

Esto no quiere decir que todo vaya a surgir segun el plan establecido. De hecho,
no serd asi con toda probabilidad. Pero si se ha planificado correctamente, la
posibilidad de realizar ajustes, sin comprometer las metas globales, resultard mucho
mas apropiada. La planificacion intenta preparar el futuro racionalmente y esto supone
determinar procedimientos para que resulte econémica.
2.2.6.1 Necesidad de planificar

Segun Rodriguez (2015), la combinacién de un buen marco estratégico
(obtenido a partir de una planificacion estratégica) junto con un buen plan funcional o

plan de accion se manifiesta de la siguiente manera:
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Proporciona una clara comprension de los elementos necesarios para lograr los

objetivos de desarrollo.

Ayuda a otorgar prioridades y tomar decisiones.

Permite centrar aquellos recursos mas limitados en las acciones que

beneficiaran tu trabajo de mejor manera.

Mantiene en contacto con tu contexto: a nivel mundial, nacional o local.

Proporciona una herramienta de ayuda para comunicar tus intenciones a otras

personas.

Proporciona una guia coherente para su aplicacion diaria.

Las ventajas de la planificacion deben ser estudiadas, pues existen muchas
excusas para no llevarla a cabo y poner manos a la obra de inmediato esto segun
Rodriguez (2015). A menudo resulta mas sencillo no planificar por los siguientes
motivos:

Una buena planificacion implica tiempo y dinero. Pero si se realiza

correctamente, la inversion merece la pena.

A veces un estado de confusion eficaz puede mantenerte a flote. Esto es cierto

si se tiene suerte. Sin embargo, esta confusion puede resultar costosa y

desconcertante, al igual que ineficaz, debido al precario uso de los recursos y

también indtil por no conseguir los resultados deseados.

No se puede planificar en medio de una crisis, pero si se planifica

adecuadamente, se evitara algunas de ellas. Ademas, aunque deba ocuparse de

las crisis de manera inmediata, independientemente de los planes, cuando acabe
la crisis, el plan permitira continuar con el trabajo de nuevo.

La planificacion tan solo sera Gtil si las personas se comprometen a llevarla a

cabo. Esto es cierto, pero no utilizar esta postura como una excusa para no

planificar: Nadie sigue el plan; entonces, ¢por qué molestarse? El papel de la

direccion de la organizacion tiene que asegurar que la planificacion es util y
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puesta en practica. Las personas adquieren participacion en un plan, formando

parte de su desarrollo, siempre que tenga sentido y posibilidades.

2.2.6.2. Planeacion Estratégica

Segln Rodriguez (2015), planificar estratégicamente exige identificar los
principales obstaculos para conseguir los objetivos y los hitos de la empresa y
desarrollar planes de accion para alcanzarlos con los recursos disponibles de tiempo,

dinero, personase instalaciones.

La estrategia corporativa es la pauta de decisiones que adopta una organizacion

para:
1. Determinar, configurar y revelar sus metas, objetivos o propdsitos.
2. Elaborar politicas y planes principales para el logro de esas metas.

3. Definir los negocios en los que la organizacion desea participar, el tipo de
organizacion econdémica y humana que pretende ser y el caracter de la aportacion
econémica y de otra indole que intenta caracter de la aportacion econdmica y de otra
indole que intenta hacer en beneficio de sus accionistas, empleados, clientes y

comunidades.

2.2.6.3. Modelo bésico de planeacion estratégica

De acuerdo con Rodriguez (2015), el proceso estratégico se inicia a partir de la

vision y las capacidades directivas de la organizacion

- Debe satisfacer los intereses y los valores de los accionistas empleados clientes
y comunidades a los accionistas, empleados, clientes y comunidades a la cual
sirve,

- Se enfoca en las oportunidades y amenazas del entorno competitivo

- Las fortalezas y amenazas de la organizacion lo modelan
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- Se formula un plan de accién con objetivos, personas responsables y fechas de
cumplimiento

- Dicha plan resultara en acciones especificas las ...Dicha plan resultara en
acciones especificas, las cuales se supervisaran y retroalimentaran para llevar a

cabo las modificaciones necesarias

2.2.6.4. Elementos de la planeacion estrategica

Segun Rodriguez (2015), los elementos de la planeacion estratégica son los
siguientes:
-Vision
-Principios y valores
-Misién corporativa
-Ventaja competitiva (como competir)
-Productos/ servicios
-Organizacion de la empresa
-Mercados
-Recursos (inversiones y costos)
-Cambios estructurales (adquisiciones, ventas, alianza)
-Programas de desarrollo (productos, mercados, negocios)
-Competencia administrativa y cultura
2.2.7 Kanban

Para Maynard (2011), Es muy comun la asociacion de kanban = JIT (Justo a
tiempo “Just In Time”) o kanban (Control de inventarios), esto no es cierto, pero si esta
relacionado con estos términos. Kanban funcionara efectivamente en combinacion con
otros elementos del JIT, tales como la calendarizacion de produccion mediante
etiquetas, la buena organizacion del area de trabajo y el flujo de la produccion. Es una
herramienta basada en la manera de funcionar de los supermercados. Kanban significa

en japonés “etiqueta de instruccién”.
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La etiqueta kanban contiene informacion que sirve como orden de trabajo, ésta
es su funcion principal, en otras palabras es un dispositivo de direccion automatico que
nos da informacidn acerca de qué se va a producir, en qué cantidad, mediante qué
medios y como trasportarlo.

U Funciones de kanban

Son dos las funciones principales de kanban: Control de la produccion y mejora
de los procesos. Por control de la produccion se entiende la integracidn de los diferentes
procesos Y el desarrollo de un sistema JIT, en la cual los materiales llegaran en el
tiempo y calidad requerida en las diferentes etapas de la fabricacion, incluso de ser
posible incluyendo a los proveedores. Por mejora de los procesos se entiende facilitar
la optimizacion en las diferentes actividades de la empresa mediante el uso de kanban,
esto se hace mediante técnicas de ingenieria (eliminacion de desperdicio, organizacion
del &rea de trabajo, reduccion de set-up, utilizacién de maquinaria versus utilizacion en
base a demanda, manejo de multiprocesos, poka- yoke, mecanismos a prueba de error,
manteniendo preventivo, mantenimiento productivo total, etc. ) con la consecuente
reduccion de los niveles de inventario, esto de acuerdo con Maynard (2011).
Béasicamente kanban es Gtil para poder empezar cualquier operacion estandar en
cualquier momento, dar instrucciones basadas en las condiciones actuales del area de
trabajo y prevenir que se agregue trabajo innecesario a aquellas 6rdenes ya empezadas
y prevenir el exceso de papeleo innecesario.

Otra funcién de kanban es la de movimiento de material, la etiqueta kanban se
debe mover junto con el material, si esto se lleva a cabo correctamente se logra priorizar
la produccidn; el kanban con méas importancia se pone primero que los demas y facilitar
el control del material.

Durante la implementacion del kanban, es importante que el personal encargado
de produccidn, control de produccién y compras comprenda como un sistema kanban
va a facilitar su trabajo y mejorar su eficiencia, mediante la reduccion de la supervision
directa. Basicamente los sistemas kanban pueden aplicarse en plantas con produccion

repetitiva. Antes de implementar kanban es necesario desarrollar una produccién que
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suavice el flujo actual de material. Esta produccion deberé ser practicada en la linea de
ensamble final, si existe una fluctuacion muy grande en la integracion de los procesos
el kanban no funcionara y por el contrario se creard un desorden, esto segiin Maynard
(2011). Tambien tendran que ser implementados sistemas de reduccion de set-ups, de
produccion de lotes pequefios, jidoka, control visual, poka-yoke, mantenimiento
preventivo, etc., todo esto es prerrequisito para la introduccion del kanban.
2.2.8 Estrategia 5s

Para Aguilar J, (2010) Las 5s son cinco principios japoneses cuyos nombres
comienzan por Sy que van todos en la misma direccion: Conseguir una empresa limpia,
ordenada y un grato ambiente de trabajo.

Seiro: Clasificar.

Seiton: Organizacion.

Seiso: Limpieza.

Seiketsu: Estandarizar.

Shitsuke: Disciplina.
Seiro: Separar lo que es necesario de lo que no es y tirar lo que inutil. ; Como se logra?
Haciendo inventario de las cosas Utiles en el &rea de trabajo, entregar un listado de las
herramientas 0 equipos que no sirven en el area de trabajo, desechar las cosas inutiles.
Seiton: Una vez que se identifican cuéles son los elementos que se usan con mayor
frecuencia se debe en este paso dar una ubicacion demarcando las zonas donde se
utiliza el material en proceso, demarcacion de los pasillos alrededor de las maquinas
para no tener ningun obstaculo en el flujo de materiales.
Si el operador cuanta con herramientas, estas pueden colocarse en un lugar asignado
solo para herramientas. Cabe destacar que es bueno siempre realizar un analisis de
método para establecer donde colocar las cosas y asi mejorar los tiempos de produccion

al tener las herramientas en el lugar méas accesible posible.
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En tanto a la cantidad especifica de cada elemento es de acuerdo a su frecuencia
de uso, con el fin de no tener suficiente inventario d algun elemento que perjudique la
eficiencia del proceso.

Seiso: Los trabajadores de cada area deben limpiar a todo su alrededor. En alguna
empresas no solamente se hace esto sino que ademas toman un dia a la semana para
que la gerencia se tome el tiempo de limpiar cierta area con el proposito de identificar
el nivel de 5s y mejorarlo en forma continua. Es bueno que para la limpieza de area se
tome en cuenta la frecuencia de limpieza necesaria y que los utensilios siempre estén
cerca del trabajador.

Seiketsu-Estandarizar: Esta fase de la filosofia es esencial para que la empresa nunca
pierda las cosas ya ganadas por las tres fases anteriores. Para lograr esto es bueno que
se defina en cada area como se debe de ver ésta, quien es el responsable del area y la
frecuencia de su limpieza si es necesaria. Los trabajadores son las personas correctas
para establecer los estandares de su respectiva area y es recomendable que lo hagan de
la manera mas visual posible como fotos o videos.

Shitsuke-Disciplina: Al tener las 4 fases anteriores bien establecidas en la empresa se
deben llevar a un nivel en el cudl llegue a ser parte de la cultura de los trabajadores.
Entre las cosas que se destacan aqui es que los trabajadores no dejan que nadie se salga
de los procedimientos establecidos por ellos para poder seguir el estandar ya creado.
Por ejemplo si alguien pasa y tira una basura en el area de ellos entonces se aproximan
a la personay le comentan sobre las 5s y si alguien de otro departamento causa un error
ellos mismos lo arreglan inmediatamente y le avisan a la persona.

Conceptualizacion de las 5S

Actualmente las 5S se define como “una de las técnicas de la manufactura
esbelta que da estabilidad para hacer y mantener la mejora continua con un entorno
limpio y ordenado” como figura en el Manual de 5S / Fabrica Visual de BRADY. Es
asi que esta técnica busca la mejora continua aplicando las 5S, donde se tiene que tener

el area de trabajo debe estar ordenado, clasificado, limpio, actualmente las empresas
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buscan mayor rentabilidad y esto se da teniendo un buen ambiente de trabajo esto segln
Aguilar (2010).

De acuerdo con lo establecido por Aguilar (2010), esta mejora continua siendo
parte de la calidad total en busca de mejorar los procesos de toda empresa, es ahi que
las empresas prestan atencion en que procesos necesitamos mejorar y que hacer, ya que
no solo se fija la empresa como area de trabajo, sino también del personal que se
encuentra laborando en ella, buscando su bienestar, ya que si los trabajadores se
encuentran de forma correcta se desempefiaran bien y toda mejora seria de manera
conjunta.

2.4 Definicion de términos basicos

Almacén: Lugar donde se guardan y conservan insumos Yy productos
terminados. En su interior se realizan actividades orientadas a ubicar fisica y
administrativamente las mercancias recibidas, quedando bajo el control del almacén,
Maynard (2013).

Confiabilidad: Es usado generalmente para expresar un cierto grado de
seguridad de que un dispositivo o0 sistema opera exitosamente en un ambiente
especifico durante un cierto periodo. Cuando la confiabilidad se define
cuantitativamente puede ser especificada, analizada y se convierte en un parametro del
disefio de un sistema que compite contra otros parametros tales como costo y
funcionamiento, Lozano (2012).

Inventario de Materia Prima: Lo conforman los materiales con los que se
elaboran los productos, pero que todavia no han recibido procesamiento. Mejora:
Consiste en incrementar la calidad de un producto o proceso, haciendo pasar de un
estado bueno a uno mejor. Organizacion: Es cualquier sistema estructurado de reglas y
relaciones funcionales disefiadas para llevar a cabo politicas empresariales, Garcia
(2018).

Manejo de Materiales: Es la preparacion y colocacion de los mismos para

facilitar su movimiento o almacenamiento. Comprende todas las operaciones a que se
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somete el producto excepto el trabajo de elaboracién propiamente dicho; y en muchos
casos se incluye en éste como una parte integrante del proceso, Gomez (2018).
Materia Prima: Es aquel o aquellos articulos sometidos a un proceso de
fabricacion que al final se convertird en un producto terminado, Garcia (2018).
Mejora: Consiste en incrementar la calidad de un producto o proceso, haciendo
pasar de un estado bueno a uno mejor, Maynard (2013).
Organizacion: Es cualquier sistema estructurado de reglas y relaciones
funcionales disefiadas para llevar a cabo politicas empresariales, Garcia (2018).
Proceso: Se denomina proceso al conjunto de acciones o actividades
sistematizadas que se realizan o tienen lugar con un fin, Maynard (2013).
Outsourcing: Es un término del inglés que se puede traducir al espafiol como
subcontratacion o externalizacion, y define el proceso mediante el cual una
organizacién contrata a otras empresas externas para que se hagan cargo de parte de su
actividad, Lozano (2012)
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

En todo proceso de investigacion, es fundamental establecer la metodologia que
sirva de guia para lograr las metas indicadas en los objetivos. A continuacién, se
presentd la metodologia que se empleo en el desarrollo de este trabajo.

3.1 Tipo de la investigacion

Arias F. (2006), define una investigacion cientifica como: “Un proceso
metodico y sistematico dirigido a la solucidon de problemas o preguntas cientificas,
mediante la produccién de nuevos conocimientos, los cuales constituyen la solucion o
respuesta a tales interrogantes.” (p.22).

De esta forma, el presente trabajo se inserté dentro del criterio y caracteristicas
de un proyecto factible, pues tuvo como objetivo, dar solucion a un problema real; se
bas6 en una investigacion de campo de tipo descriptivo, apoyado en una investigacion
documental, como lo fue el proponer mejoras para la reduccion de scrap a través de la
implementacion de herramientas de la ingenieria industrial mediante la informacion
recolectada.

De acuerdo con el Manual de Trabajo de Grado de Especializacion y Maestria
y Tesis Doctorales, de la Universidad Pedagogica y Experimental Libertador — UPEL
(2006):

“El Proyecto Factible consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo
de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de organizaciones o0 grupos sociales; puede
referirse a la formulacién 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.”
(p.13).



3.2 Disefio de la investigacion
La elaboracion de este trabajo se basd en una investigacion de campo. Al
respecto, Sabino C. (2002), sefiala que:

“En las investigaciones de campo los datos de interés se recogen en forma

directa de la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador y su

equipo. Estos datos, obtenidos directamente de la experiencia empirica, son

Ilamados primarios, denominacion que alude al hecho de que son datos de

primera mano, originales, producto de la investigacion en curso sin

intermediacion de ninguna naturaleza. Cuando, a diferencia de lo anterior,

los datos a emplear han sido ya recolectados en otras investigaciones y son

conocidos mediante los informes correspondientes nos referimos a datos

secundarios, porque han sido obtenidos por otros y nos llegan elaborados y

procesados de acuerdo con los fines de quienes inicialmente los obtuvieron

y manipularon.” (p.64)

Por ende, esta investigacion es de campo debido a que los datos fueron
recolectados directamente del almacén.
3.3 Nivel de la investigacion

El nivel de investigacion se refiere segun Arias (2012) “al grado de profundidad
con que se aborda un objeto o fendmeno” (p.47). Asi pues, el nivel de esta investigacion
es descriptivo, porque incluye la descripcion, el andlisis e interpretacion de la
naturaleza actual en la que se presentaron los hechos en este caso, la distribucion de los
almacenes.

Se dice que se apoyd en una investigacion documental, debido a que se revisaron
trabajos ya realizados en el area para tener la base de la propuesta de mejora del
almacén, por esto se recurrié a fuentes de datos con informacion ya registrada, tales
como libros, paginas web, datos estadisticos, archivos, entre otros y de esta manera
fundamentaron las conclusiones del estudio en técnicas y herramientas tedricas ya

conocidas.

30



3.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de datos

Los instrumentos de investigacion son parte fundamental de la misma ya que son
los medios por los cuales el investigador puede recolectar datos sobre la problematica
en la que esta trabajando. Entonces, tomando en cuenta lo mencionado anteriormente,
en esta investigacion para la recoleccion de informacion en la presente investigacion,
se opto por aquellas técnicas que ayudaron al logro de los objetivos y a obtener la
informacidn necesaria de manera organizada y precisa.
3.4.1Técnicas empleadas

Observacion directa

La observacion directa es el proceso en el cual el investigador recolecta datos
directamente desde el medio ambiente del fendmeno a estudiar, por otro lado, Hurtado
(2010) la define como:"... un proceso de atencion, recopilacion, seleccion y registro
de informacion para el cual el investigador se apoya en sus sentidos” (p.459). Esta
técnica se empleo para el conocimiento del problema y asi comenzar la busqueda de la
solucion, ya que a través de la misma se pudo obtener informacidn de desajustes dentro
del almacen.

3.4.2. Instrumento de Recoleccion de Datos

Con respecto al Instrumento de recoleccion de datos se aplicd una entrevista no
estructurada al personal que labora en el area de almacen, tales como técnicos,
ayudantes y supervisores, mediante reuniones autbnomas, para asi lograr obtener
informacidn directa y confiable.

Por esto, La Torre M (2007), asegura que:

“La entrevista no estructurada, requiere menos tiempos de preparacion, porque
no necesita tener por anticipado las palabras precisas de las preguntas. Analizar las
respuestas después de la entrevista lleva mas tiempo que con la entrevista estructuradas.
El mayor costo radica en la preparacion, administracion y anélisis de las entrevistas

estructuradas para preguntas cerradas.” (p. 26).
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3.5 Poblacion y muestra.
Poblacion

Maneiro N y Mejias A (2010), se refieren a la poblacién como “la totalidad de
las observaciones o informacién, que caracteriza un fenémeno respecto del cual se
desea realizar un estudio” (p. 19). En esta investigacion se tom6 como poblacién todos
los empleados del almacén de Huawei, exactamente (20) personas.
Muestra

Avrias F, (2006) define la muestra como *“un subconjunto representativo y finito
que se extrae de la poblacion accesible” (p. 83). En este caso, la muestra fue intencional

de (6) trabajadores del almaceén.

3.6 Fases de la Investigacion
Con el fin de lograr los objetivos propuestos, fue necesario el establecimiento
de una serie de pasos o fases que permitieron conocer la realidad de la situacion en

estudio y que conllevaron al disefio de la propuesta. Estas fases son:

Fase I: Diagnosticar la situacion actual en el almacén para determinar los factores
que influyen en la problematica.

En primer lugar, se realizdé un diagnéstico de la situacion actual del almacén
con respecto a la distribucion de las partes como estan almacenadas. Es decir, se detalld
el proceso con el fin de determinar las posibles soluciones ante los problemas que se
Ileven a cabo dentro del almacén.

Fase I1: Analizar el diagnostico a través de técnicas y herramientas.

Para este diagndstico se realiz6 una entrevista no estructurada y la observacion
directa en el area del almacén determinando asi aquellas actividades que presentaron
debilidades. Ademas, en esta investigacion se aplico la técnica de revision documental
consultando textos, paginas web, archivos entre otros, con el fin de obtener una base

de conocimientos respecto al tema.
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Una vez que se obtuvieron los datos con las técnicas utilizadas antes
mencionadas, se realizé un analisis a través de herramientas aplicadas al trabajo en
equipo como lo es la lluvia de ideas, en donde el Gnico objetivo fue facilitar la obtencion
de datos precisos en funcion al area del almaceén, a través de la exposicion libre de las
propuestas de cada uno de los empleados que operan dentro del mismo. A su vez, se
desarroll6 un diagrama de Ishikawa (causa-efecto) y un diagrama de Pareto, para asi
ubicar la causa o raiz del problema y las posibles oportunidades de mejora.

Fase I11: Establecer un plan estratégico de mejora que aumente la eficiencia del
almacén.

La finalidad de esta fase fue la de proponer un plan estratégico de mejora del
almacén, para la realizacion del mismo primeramente se identificaron las causas que
originaron los problemas, se analizé la informacién arrojada gracias a las técnicas de
recoleccion de datos, con la finalidad de la mejora y distribucion del almacén. Se
detectaron cuales operaciones resultaron criticas, el proceso como tal y las que fueron
perjudiciales también. Por este motivo, se procedid al planteamiento de una mejora en
el proceso logistico.

Fase IV: Evaluar Econémicamente el plan estratégico establecido.

Una vez establecido el plan estratégico de mejora se realizd un estudio de
factibilidad econdmica donde se mostraron especificamente los costos y los beneficios
de la implementacion de dicho plan. El analisis de costo beneficio es imprescindible

para la toma de decisiones en cualquier tipo de empresa.
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CAPITULO IV
ANALISIS Y PROPUESTA

En este capitulo se muestran los aspectos estructurales mas relevantes e
importantes que interactlan y participan con el ciclo logistico del almacén de Huawei
Technologies Co. Ltd. (Ver grafico 1) Estos elementos se han obtenido por medio de
la informacion suministrada por los integrantes del sistema, con el fin de conocer y
entender los detalles como se maneja el ciclo logistico dentro de esta organizacion, y

de esta manera obtener una vision mas amplia de la situacion actual de la empresa.

Almacén de Huawei Fjecucion de proyectlos

Proveedor Technologies Co. Lid. (Enterprise Business
(Interno) Group)

Grafico 1. Ciclo logistico del Almacén.

Fuente: Gonzélez, R (2019).

4.1 Fase I: Diagnosticar la situacion actual en el almacen para determinar los

factores que influyen en la problematica.

La investigacion se llevd a cabo con base a la observacion directa desde la
recepcion hasta el hasta el almacenaje de la mercancia, en esta fase se recolectaron los
datos sobre el proceso. También, se involucr6é la revision documental donde se
afirmaron los diferentes procesos que estuvieron inmersos en la informacion obtenida.

La informacidn se analiz6 en base a los resultados obtenidos.

Se realizaron entrevistas informales y no estructuradas a algunos miembros de
los distintos equipos de trabajo que hacen vida dentro del almacén con la finalidad de
obtener informacion acerca de la recepcién y despacho, condiciones de trabajo,

manipulacion de las paletas, entre otros. Se observaron los métodos de trabajo dentro



del &rea estudiada para obtener evidencia acerca de la manera como se realizan todas
las actividades por parte del personal, Para dejar constancia de este hecho se elabor6
un formato donde se transcribieron las observaciones y comentarios de los trabajadores

(Ver anexo A)

Actualmente el almacén cuenta con ocho (8) racks de almacenamiento cada uno
de 45,1m de largo teniendo de manera horizontal 22 espacios y 22,05m de alto con
siete (7) espacios de manera vertical para un total de 154 espacios. Cuenta ademés con
4 brazos mecanicos que se mueven gracias a 4 grdas que le permiten tomar y bajar cada
una de las paletas que se encuentran en los espacios previamente mencionados en las

cuales se almacenan los equipos. (Ver figura 1)

Figura 1. Racks de almacenamiento

Fuente: Gonzélez, R (2019)

4.1.1 Descripcion del proceso por el cual pasan los equipos desde su recepcion
hasta su instalacion como DataCenter.

El proceso comienza cuando el departamento de ventas de Huawei Technologies
Co. Ltd recibe el pedido, dicho pedido se envia a la direccion general de Huawei
Technologies Co. Ltd. A través de un BoQ (Bill of quantities). El cual funciona igual
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que una pre facturacion y permite especificar el tipo de equipo y la cantidad que se

requiere (Ver anexo B), una vez recibido el BoQ en Huawei Technologies Co. Ltd. en

china, proceden a hacer el envio de todos los equipos pedidos de acuerdo a los

proyectos a ejecutar, dichos equipos son recibidos y una vez verificada la

documentacién de los equipos se procede a almacenarlos hasta que llegue el momento

de la ejecucion de los proyectos y asi la instalacion de cada DataCenter.

Luego de ser recibidos los equipos en el almacén:

1. Se verifican los equipos y la documentacion con el BoQ.

2. Se asignan las paletas correspondientes

3. Se almacenan en dichas paletas

4. Se llevan al sitio donde se lleva a cabo el proyecto de instalacion del
DataCenter

5. El cliente verifica correcto funcionamiento del DataCenter de acuerdo a su
pedido

A continuacion, se muestra un diagrama con el recorrido (Ver gréfico 2).
_ LAprobado?
Recepcion ‘ mp Jorificocionde | mmm—m)p ‘ m— | o Sponatenie.

Produclo

terminado — Revision del cliente . .
" Se llevan al sitio
5i determinado del
MNao

1.\:0 | l

Devolucion al proveedor
Se almacenan en
las respectivas
paletas

cAprobado? '

proyecto asignado
v s instala el

Dataenter

Realizar Los
ajusies necesarios

Grafico 2. Recorrido detallado de los equipos
Fuente: Gonzélez, R (2019)
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4.1.2 Resultados de la observacion directa

Por medio de la observacion directa se pudo observar que el almacén tiene en
general un problema de mantenimiento con los equipos, uno de los dos montacargas
que poseen no esta trabajando adecuadamente debido a la falta de mantenimiento, al
igual con los brazos roboticos encargados de bajar las paletas de los respectivos racks

de los cuales uno estaba inoperativo debido a una falla por falta de mantenimiento.

También se not6 que, a la hora de la recepcion y el almacenaje de los equipos, el
personal no cuenta con un método estandarizado por lo tanto omiten algunas
actividades que se deben realizar pieza por pieza y esto puede generar una mala
verificacion y por lo tanto la aceptacion de un equipo o pieza que no deberia ser
admitido sino més bien devuelto a la sede de Huawei Technologies Co. Ltd. en china
y reemplazado por una pieza o equipo que si sea admisible, es decir el equipo correcto

en las condiciones correctas de acuerdo al pedido del BoQ.

El hecho de no contar con un método fijo y estandar para la labor de recepcion y
posterior almacenaje produce que las personas encargadas de asignar las paletas en las
cuales luego se almacenaran los equipos lo hagan de manera aleatoria o sin tomar en
cuenta ningun criterio, ocasionando desorden que ralentiza la busqueda de ciertos
equipos y podria darse el caso de que en la misma paleta se encuentren almacenados
equipos de distintos proyectos o de distintas lineas de producto lo cual es un almacenaje
poco eficiente. A través de la observacion directa y las entrevistas no estructuradas e
informales también se ha dado a conocer la falta de un inventario 100% confiable y
que se actualice en tiempo real lo cual dificulta tener una vision clara de lo que se
almacena en cada rack y mas especificamente en cada paleta. Cabe destacar que a la
hora del despacho se pierde una enorme cantidad de tiempo debido a las deficiencias
antes mencionadas ya que conllevan a una desorganizacién provocada por la

realizacion de las actividades de manera ineficiente y por la falta de planificacion.
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Todos estos resultados han sido obtenidos por medio de la observacion directa
apoyado con entrevistas no estructuradas e informales realizadas a miembros del
equipo de trabajo que hacen vida dentro del almacén. Dichos resultados muestran poca
eficiencia en las actividades que se llevan a cabo en el almacén y debido al tiempo y
espacio perdido a la organizacion se le generan hasta Bs 13.000.000 al mes, lo cual es
equivalente aproximadamente a USD 900. Esta cifra puede variar de acuerdo a la

cantidad de proyectos que se estén ejecutando en ese mes.

Para tener una base clara de acuerdo al diagnostico obtenido se procede a detallar
la técnica que se utilizd para analizar esta situacion sustentada por autores que se

relacionaron con lo mencionado anteriormente.
4.1.3 Estudio de tiempos:

Es importante para el diagnéstico y su posterior analisis conocer cuanto es el
tiempo que utiliza el personal para llevar a cabo las operaciones dentro del almacén, es
por esto que con base en las teorias expuestas por la universidad continental del Peru
(UCCI) (2012) en su libro Ingenieria de métodos:

“El procedimiento del estudio de tiempos se ha reducido a diez pasos. Esta seccién

estd organizada de acuerdo con la siguiente secuencia de diez pasos:

Seleccionar el trabajo que se va a estudiar

Hacer acopio de la informacion sobre el trabajo.
Dividir el trabajo en elementos

Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho
Hacer la extensién del estudio de tiempos
Determinar el nimero de ciclos a cronometrar
Calificar, normalizar y nivelar el trabajo del operador

Aplicar tolerancias

© © N o o bk~ w D

Verificar la l6gica
10. Publicar el estandar de los tiempos,” (pag. 56)
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Es por esto que se procede a seguir esta serie de pasos con el fin de determinar

los tiempos de las operaciones que se llevan a cabo en el almacén.

Paso 1 Seleccionar el trabajo que se va a estudiar:

“Una vez determinada la razon para el estudio de un trabajo, el técnico de
estudios de tiempos puede encontrar que hay varias personas que realizan el mismo
trabajo. ¢ Con cuél de ellas hara el estudio de tiempos? La mejor respuesta es elegir dos
0 tres; pero a quienes a usted no le interesa hacer el estudio de tiempos son:

a. Al mas rapido. Los otros empleados pueden pensar que les va a pedir que aceleren
el ritmo. Desde luego que usted puede hacer un buen trabajo de establecimiento de un
estandar de tiempo con aquel operario, pero no querra crear problemas personales entre

los empleados.

b. Al més lento. Independientemente de cdmo clasifique usted el trabajo y de lo bueno

que sea el estandar de tiempo, los empleados se preguntaran como llego a ese calculo.

c. Empleados con actitudes negativas que afectaran su desempefio durante el estudio.
Si puede soslayar un problema potencial, hdgalo.” (pag. 58).

El trabajo que se va a estudiar es el despacho de un DataCenter y para esto se
disefié un formato de estudio de tiempos donde se estudiaran las siguientes tres

actividades:

1. Extraer la paleta del rack.

2. Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga

3. Cargar las cajas en el contenedor
Este formato se encuentra en el anexo C (ver anexo C). Para cada una de las
actividades se escogio al operario que tiene mas antigliedad desempefiandose
en esa tarea, un operario de almacén que mueve los brazos roboéticos, un
operario montacarguista y un operario de almacén que acomoda las cajas dentro

del contenedor correspondiente.
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Paso 2 Hacer acopio de la informacién sobre el trabajo:

Es necesario conocer toda la informacion necesaria con respecto a la operacion y
mas especificamente las actividades necesarias para llevar a cabo el despacho de las
piezas 0 equipos que se requieren. Para extraer la paleta del rack el analista de almacén
le da la ubicacion de la paleta que se requiere bajar al operario de almacén y este
introduce los datos en la computadora que mueve a los brazos cuatro robdticos y de
esta manera los brazos robdticos ubican y bajan la paleta dejandola en el lugar
predeterminado al lado de los racks, donde lo toma el montacargas y lo lleva hasta la
puerta que esta a 26,50m del punto medio de los racks, luego alli se cargan las cajas
que contienen las paletas en el contenedor determinado. Actualmente, el almacén
cuenta con cuatro brazos roboticos y dos montacargas, pero para el momento que se
realizd este estudio uno de los brazos esta parado por una falla en las cadenas y uno de

los montacargas esta fuera de servicio por una falla en la torre de elevacion.

Para movilizar un DataCenter completo se requieren de cuatro (4) contenedores
de 40 pies, estos contenedores miden 40 pies de largo (12,19 metros) y 8 pies de ancho
(2,44 metros), es decir que un DataCenter requiere de 118,96m? de espacio de
almacenamiento, no se toma en cuenta el espacio hacia arriba ya que algunos equipos
son delicados y no se deben montar cajas sobre cajas. toda esta informacion fue

recabada de los propios trabajadores.

Paso 3 Dividir el trabajo en elementos:

“Los elementos de los estudios de tiempos deben ser tan pequefios como sea
posible, pero no menores a .030 min.
El elemento debe ser lo méas descriptible posible. Los elementos deben estar en la

secuencia exigida por los métodos y deben ser tan pequefios como resulte préactico.”
(pag. 60)
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Es por esto que la operaciéon se dividid en 3 actividades como se mencionan
anteriormente:
1. Extraer la paleta del rack.
2. Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga
3. Cargar las cajas en el contenedor.

Paso 4, Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho:

Este paso es el corazdn del estudio de los tiempos ya que es donde se toman los
datos de los tiempos de cada operacion. Estos datos fueron tomados con un cronometro
marca Casio modelo 2699 HS-3V-1R y los datos se plasmaron en el formato de estudio
de tiempos gue se encuentra en el anexo C. En este paso se midid con el cronometro
10 ciclos de estas tres actividades para luego determinar el tiempo estandar de cada una
de ellas y asi poder establecer el tiempo total estandar para el despacho de un

DataCenter.

Existen dos tipos de cronometrado para este tipo de estudio, como se define:
“El estudio de tiempos continuo es la técnica mas deseable para los estudios de
tiempos. El crondmetro se deja en operacion durante la duracion del estudio y se
registran los tiempos de terminacion de los elementos detras de la "R” de lectura “(Pag.
61).

“Los estudios de restablecimiento rapido le permiten al técnico leer el
cronometro y restablecerlo a cero inmediatamente para cronometrar el siguiente
elemento. Exactamente el mismo estudio le muestra a continuacion, empleando la
técnica de restablecimiento rapido”. Esto segiin UCCI (2012) (pag. 62). En este caso
se aplicd la técnica de restablecimiento rapido. En la figura 2 se aprecian las lecturas

realizadas en el estudio (ver figura 2).
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Paso 5 Hacer la extensidn del estudio de tiempos:

“Ya que se han tomado los tiempos del estudio, empieza el verdadero trabajo.
El método continuo tiene un paso de méas en comparacion con el de restablecimiento
rapido, por lo que nos concentraremos en el método continuo” (pag. 63). Es por esto
que se omite este paso ya que el presente estudio se realizd con la técnica de

restablecimiento rapido.

Paso 6 Determinar el nimero de ciclos a cronometrar:

“La precision del estudio de tiempos depende del numero de ciclos
cronometrados. Cuantos mas ciclos se estudien, mas preciso serd el estudio.
Practicamente en todo el trabajo de estudio de tiempos se propone una precision de +-
5%, con un nivel de confianza del 95%, por lo que la pregunta es ¢;cuantos ciclos hay

que estudiar para llegar a este grado de precision?
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A= +-10%=0,1
P=2332seg/10 = 233,2seg = 3,89min = 3:53

d2= 3,073 (Dato tomado del libro Probabilidad y estadistica aplicaciones y métodos de
George C Canavos 1998 pag. 383).

2(1,9) _
T (01).(3,073).(3.89) 3,17

N Quiere decir que las observaciones tomadas son

suficientes para continuar con el estudio.

Para la actividad 2, Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga.
R = 150seg — 105seg = 45seg = 0,75min = 0:45

A =+-10%=0,1

P=1270seg/10 = 127seg = 2,11min = 2:06

d2= 3,073 (Dato tomado del libro Probabilidad y estadistica aplicaciones y métodos de
George C Canavos 1998 pag. 383).

2(0,75)
T (0,1).(3,073).(2,11)

=231

N= . Esto quiere decir que las observaciones tomadas son
suficientes para continuar con el estudio.

Para la actividad 3, Cargar las cajas en el contenedor:

R= 85seg — 58seg = 27seg = 0,45min = 0:27

A=+-10%=0,1

P =707seg/10 = 70,7seg =1,18min= 1:10
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d2= 3,073 (Dato tomado del libro Probabilidad y estadistica aplicaciones y métodos de
George C Canavos 1998 pag. 383).

2(0,45)
T (0,1).(3,073).(1,18)

=2,48

N= . Quiere decir que las observaciones tomadas son suficientes

para continuar con el estudio.

Paso 7 Calificar, normalizar vy nivelar el trabajo del operador:

“El % de calificacion o evaluacion es la opinion del especialista respecto al
desempefio del operador. Calificacién, nivelacion y normalizacion quieren decir lo
mismo, y a partir de ese punto utilizaremos el término calificacion. La calificacion es

el aspecto mas discutido de los estudios de tiempos.

Calificacion

Tiempo promedio. 00

= Tiempo normal” (pag. 72).

En consonancia con lo expuesto anteriormente se procede al calculo del tiempo
normal incorporando la calificacién del operador.

Para la actividad 1, Extraer la paleta del rack:

Tiempo normal = (3,89). % = 3,70min = 3:42

Para la actividad 2, Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga:
Tiempo normal = (2,11). %50 =2,0min = 2:00

Para la actividad 3, Cargar las cajas en el contenedor:

Tiempo normal = (1,18). %50 =1,12min = 1.07

Paso 8, Aplicar tolerancias:

“Consiste en la adicién de un margen o tolerancia al tener en cuenta las

numerosas interrupciones, retrasos y movimientos lentos producidos por la fatiga
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inherente a todo trabajo. Se debe asignar un margen o tolerancia al trabajador para que
el estandar resultante sea justo y facilmente mantenible por la actuacion del trabajador
medio a un ritmo normal continuo; las tolerancias se aplican para cubrir tres amplias

areas, que son las demoras personales, la fatiga y los retrasos inevitables.
Tiempo estandar = Tiempo normal + tolerancias” (pag. 87)

Segln Burgos (1995) “El estudio de tiempos se define como una técnica para
establecer un tiempo estandar para realzar una tarea dada. Esta técnica se basa en la
medicion del contenido del trabajo prescrito permitiendo las debidas tolerancias por
fatiga, demoras inevitables y necesidades personales. El objetivo del estudio de

tiemposno es determinar cuanto tarda un trabajo sino cuanto deberia tardar” (pag. 198)

Es por esto que se selecciond, tomando en cuenta la opinidn de los operarios de
aplicar un margen de 5 seg a cada actividad, es decir, 15 seg al tiempo normal total,
numero el cual puede parecer insignificante, pero al notar que para este DataCenter el
cual se estaba despachando para el momento de realizado este estudio fue necesario
completar 75 ciclos para de esta manera despacharlo, seria entonces un total de 18min

de tolerancia por cada DataCenter. Se procede al calculo del tiempo estandar:

Para la actividad 1, Extraer la paleta del rack:

Tiempo estandar = 3,70min +0,08min = 3,78min = 3:47

Para la actividad 2, Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga:
Tiempo estandar = 2min + 0,08min = 2,08min = 2:05

Para la actividad 3, Cargar las cajas en el contenedor:

Tiempo estandar = 1,12min + 0,08min = 1,20min = 1:12

Tiempo estandar total = 7,06min = 7:04
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Paso 9 Verificar la l6gica:

La revision de la logica ayuda a detectar algin error de calculo o fallo en la
recoleccion de algun dato, es por ello que se verifico que todos los datos y resultados
presentados en este estudio estuvieran en consonancia y fueran légicos de manera de

poder garantizar como fidedigno este estudio.

Paso 10 Publicar el estandar de los tiempos:

(1) Extraer la paleta del rack; tiempo estandar: 3,78min o 227seg = 3:47

(2) Tomar paleta con el montacargas y llevarla a la puerta de carga; tiempo
estandar: 2,08min o 125seg = 2:05

(3) Cargar las cajas en el contenedor; tiempo estandar: 1,20min o 72seg = 1:12
Tiempo estandar total por ciclo: 7,06min = 424seg = 7:04

Con estos datos obtenidos se llega a la conclusion de que en este caso se
requirieron 529,5min (75 ciclos). Para despachar un DataCenter, lo cual se traduce en
total a 8,83 Horas, es decir, 8:49:48. es importante tomar en cuenta que si trabajan los
dos montacargas el tiempo estandar de la actividad (2) se reduce a la mitad y de este
modo se tendria un tiempo estandar total por ciclo de 6,02miny en ese caso el tiempo
total seria de 451,5min. De igual manera si el brazo robdtico que actualmente se
encuentra parado estuviera en actividad el tiempo de la actividad (1) se reduciria 25%
lo cual combinado con que funcionen ambos montacargas reduciria el tiempo estandar
total por ciclo a 5,08min y de este modo se hubiese podido despachar el DataCenter
en 381min. Pero si ademas se toma en cuenta que un DataCenter requiere de 118,96
m? y que cada paleta mide 2 m? entonces se podria decir que 59,48 paletas son
suficientes para almacenar un DataCenter, es decir 60 paletas en vez de 75, lo cual
reduciria los ciclos de igual medida y asi se hubiese podido despachar el DataCenter

en 304,8 min, lo que es igual a 5,08 horas, es decir 5:04:48.
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4.2 Fase I1: Analizar el diagnostico a través de técnicas y herramientas

Una vez realizado el diagndéstico de la situacion actual se procede al anélisis de
dicho diagndstico por medio de técnicas y herramientas que seran de utilidad para tener
una vision méas amplia de los problemas y sus causas para asi poder proponer la

solucion méas conveniente para esta problematica.

4.2.1 Diagrama causa-efecto o diagrama de Ishikawa

| Medio Ambiente . Mano de obra |

lluminacién deficiente Falta de personal de

mantenirmiento

Wentilacion
deficiente

Falta de
capacitacién

| Procesono
| eficlenta

Proceso sin
estandarizar

Equiposque deban

Falla de
devolverse

planificacién

Materiales

Meétodo

Grafico 3: Diagrama causa-efecto

Fuente: Gonzélez, R (2019)

Luego de la realizacion y el analisis del diagrama se procede a la obtencion de

resultados del estudio.

Medio ambiente:

La iluminacion y la ventilacion son fundamentales para el desarrollo normal de
las actividades dentro de un almacén y en el almacén de Huawei Technologies Co. Ltd.

se puede observar como estos factores no son los més adecuados, sin embargo, no
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impiden el funcionamiento de dicho almacén. Si bien es cierto que podrian mejorarse
estos aspectos no es uno de los problemas fundamentales que actualmente se suscitan

en el almacén.
Mano de obra:

Actualmente existe una falta de personal de mantenimiento lo cual provoca que
algunos equipos no funcionen bien, esto genera pérdidas de tiempo y en algunas
ocasiones la imposibilidad de usar algun recurso o bien de la organizacién, esto se
traduce en perdida de dinero para la empresa, esto aunado a la falta de capacitacion de
algunos de los trabajadores del almacén generando asi que algunos no sepan operar

correctamente los equipos, provocando fallas y desgaste innecesario.
Materiales:

Puede darse el caso de que los equipos y materiales que se reciben en el almacén
vengan con algun defecto o falla, bien sea defecto de fabrica, falla en el envio o debido
a un mal manejo de los materiales. Estos equipos deben ser almacenados de manera

provisional hasta que llegue el momento de ser devueltos.
Método:

En cuanto al método se puede observar la falta del mismo, es decir, los
trabajadores no tienen un método o procedimiento establecido y estandarizado para la
recepcion y posterior almacenamiento de los equipos, esto genera que algunos
trabajadores no realicen las actividades tales como la verificacion de manera correcta.
Asi como también provoca que no haya un criterio unificado en el orden y acomodo de
cada equipo en las paletas de cada uno de los racks de almacenamiento, por lo tanto, se
les asignan a los equipos paletas de manera aleatoria 0 de manera empirica sin un
criterio o método que permita el despacho en menos tiempo o mas eficientemente.
Ademas la planificacion es una de las actividades fundamentales para poder llevar a

cabo correctamente cualquier procedimiento o proceso y en el almacén de Huawei
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Technologies Co. Ltd., podemos ver una planificacion deficiente ya que no se prepara
correctamente ni el personal ni los equipos necesarios con la anticipacion debida ni
para la recepcidn de los nuevos equipos, ni para el despacho de los proyectos que van
a ser ejecutados, siendo esta una de las razones de la pérdida de tiempo durante el

proceso.
4.2.2 Técnica del grupo nominal:

Con el fin de jerarquizar los problemas para asi tener una vision clara de cuéles
son los problemas que inciden en mayor o menor grado en la falta de eficiencia del
almacén se realiza la técnica del grupo nominal, la cual consiste en una votacion por
parte de los trabajadores més involucrados en todo el proceso que se lleva a cabo en el
almacén de Huawei Technologies Co. Ltd., se le pidio a estos seis (6) trabajadores que
le asignaran un valor del uno (1) al diez (10) de acuerdo a su opinién de cudl de estas
situaciones es la que mas influye en la falta de eficiencia del almacén siendo diez (10)

el grado de mayor incidencia y uno (1) el mas bajo. (Ver cuadro 1)

Cuadro 1: Resultados de la Técnica del grupo nominal

Puntuacion de los
item Causas trabajadores Total
1123 |4|5] 6
1 Iluminacion deficiente 2122|112 3 12
2 Ventilacion deficiente 2121|123 11
3 Falta de personal de mantenimiento 5|/6|6|4|5]| 6 32
4 Falta de capacitacion 5|54 |4|5| 6 29
5 Equipos que deben devolverse 21113 ]2(1] 2 11
6 Falla de planificacion 717/6(6|7|9 42
7 Proceso sin estandarizar 918(10[9|8]| 9 53
TOTAL | 190

Fuente: Gonzalez, R (2019)
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Al observar el cuadro 1 se pueden ver las votaciones de los trabajadores de
acuerdo a su percepcion de las causas que generan la falta de eficiencia en el almacén,
a continuacion, se presentara la informacion de manera descendente con el fin de
jerarquizar y priorizar las causas que, segun la opinion de los trabajadores generan el
problema con mayor o menor incidencia (Ver cuadro 2), y seguidamente presentarlo

en un diagrama de Pareto.

Cuadro 2: Ponderacion de las causas que influyen en la probleméatica

% %
item Causas Total | Total | Acumulado
1 Proceso sin estandarizar 53 27,89 27,89
2 Falla de planificacion 42 22,11 50
3 Falta de personal de mantenimiento 32 16,84 66,84
4 Falta de capacitacion 29 15,26 82,1
5 Iluminacion deficiente 12 6,32 88,42
6 Ventilacion deficiente 11 5,79 94,3
7 Equipos que deben devolverse 11 5,79 100
TOTAL 190 100 100

Fuente: Gonzalez, R (2019)

4.2.2.1 Resultados de la Técnica del Grupo Nominal

A través del cuadro 2 se puede observar que el 82,1% de incidencia del problema
se encuentra principalmente en la falta de un procedimiento estandarizado a su vez
aunado a la falta de planificacion tanto para recibir los equipos como para despacharlos.
Se destaca también la falta de un personal para el mantenimiento de los equipos y
también la poca o nula capacitacion que tienen los trabajadores que hacen vida en el
almacén de Huawei Technologies Co. Ltd. Esta apreciacion dada por el andlisis de la
técnica del grupo nominal puede representarse graficamente con un diagrama de Pareto

como se muestra a continuacién (Ver gréfico 4)
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Grafico 4: Diagrama de Pareto

Fuente: Gonzélez, R (2019)

El diagrama de Pareto mostrado en el grafico 4 muestra claramente como en las
4 primeras barras las cuales representan, Proceso sin estandarizar, Falla de
planificacion, Falta de personal de mantenimiento y de capacitacion se encuentra mas

del 80% del problema, es por esto que se toman como los puntos clave del problema.

4.3 Fase I11: Establecer un plan estratégico de mejora que aumente la eficiencia

en el almacén.

Debido a la problemaética que actualmente enfrenta el almacén surge la necesidad
de establecer un plan estratégico de mejora que aumente la eficiencia de las actividades
y procesos que se llevan a cabo dentro del mismo, es decir utilizar los minimos recursos
posibles y llevarlas a cabo lo mas rapido posible, es necesario establecer un plan en el
que se describa como deben realizarse de manera correcta las actividades de recepcion,

almacenamiento y despacho de los equipos y piezas que se requieren almacenar.
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En las fases anteriores a través del uso de técnicas como la técnica del grupo
nominal o el diagrama de Pareto se pudo diagnosticar y analizar la situacion actual del
almacén y los problemas que enfrenta, de esta manera se pueden establecer los puntos
clave a tratar a la hora de buscar una solucion para aumentar la eficiencia del almacén,
y estos son, la falta de un proceso estandarizado, las constantes fallas en la
planificacion, la falta de personal de mantenimiento y la poca o nula capacitacion de
los empleados. A través del grafico 5 (Ver grafico 5) se mostrara las posibles soluciones

que se le pueden dar a los problemas antes mencionados.

Establecer un método
para la recepeion,
almacenaje v

despacho
Posibles
soluciones
ontratar |1\:r5;.(:-|1;-1'| i ‘111:-:-|-;_;|'I;-1n;'.1::-|1
de mantenimiento para el peracnal

Grafico 5: Posibles soluciones

Fuente: Gonzalez, R (2019)

De acuerdo a lo mostrado en el grafico 5 es posible notar cuales son las posibles
soluciones que se le pueden dar a la problematica que afecta actualmente al almacén,
de este modo es posible establecer un plan con las estrategias que se deben llevar a
cabo para que el proceso se realice lo mas eficientemente posible. Estas estrategias
comienzan con la estandarizacion de los procesos ya que segun el Productivity Press
Development Team en su trabajo titulado standard work for the shopfloor (2002) “Las
principales contribuciones de la estandarizacion en una empresa son: La reduccion de

pérdidas, la formacion de la cultura de la empresa, el aumento de la transparencia, la
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reduccion de la variabilidad”. Ademas, esto ayudara a que la planificacion se exacta 'y
confiable.

También se debe tomar en cuenta que el personal alega no haber recibido una
buena capacitacién y esto es debido a la falta de informacion sobre los métodos y
criterios, es por esto que, la segunda estrategia seria la de realizar un taller de
capacitacion donde se le dé la informacion necesaria para los trabajadores, tanto del
uso de los equipos como el método mencionado en la primera estrategia propuesta. La
estrategia continua con la contratacion de personal de mantenimiento ya que no existe
este tipo de personal, lo cual ocasiona que las maquinas no tengan su debido
mantenimiento preventivo, lo cual puede ocasionar fallas en los equipos y por lo tanto
generar retraso o péerdida de tiempo.

4.3.1 Propuesta de una mejora en el método mediante el cual se realizan las
actividades que se deben llevar a cabo para la recepcion, almacenamiento y

despacho de los equipos:

El objetivo principal de tener un método o un procedimiento estandarizado en
cualquier proceso es, que este proceso se lleve a cabo siempre de la misma manera con
el fin de poder brindar siempre un servicio de calidad, y también para llevar a cabo
cualquier actividad de manera eficiente, con la menor cantidad de recursos y en el
menor tiempo posible. Con tal fin se debe estandarizar el proceso que implica el
almacenamiento de los equipos que llegan al almacén de Huawei Technologies Co.
Ltd.

El andlisis del diagnostico de la situacion actual del almacén da una idea clara y
detallada de los problemas que tienen que ser atacados, el 50% del problema radica en
la falta de estandarizacion del proceso y las fallas en la planificacion, ambos problemas
pueden ser atacados con la creacion e implementacion de un manual de procedimientos
que englobe desde la planificacion y pasando por todos los puntos clave en el proceso
de recepcion, almacenamiento y despacho de los equipos que llegan al almacén de

Huawei Technologies Co. Ltd.
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43.1.1 Creacion de un manual de procedimientos para la recepcion,

almacenamiento y despacho en el almacén de Huawei Technologies Co. Ltd.

Este manual de procedimientos se crea con el fin de estandarizar las actividades
que se llevan a cabo para la recepcion, almacenamiento y despacho de los equipos del
almacén de Huawei Technologies Co. Ltd., de esta manera se pueden establecer los
métodos necesarios para que las actividades se lleven a cabo de manera mas eficiente,
es decir con menos recursos y en el menor tiempo posible. Es necesario tomar en cuenta

todas las actividades que se realizan desde la planificacion, hasta el despacho.

También ésta herramienta sera de gran ayuda para la capacitacion del personal y
para que cualquier persona pueda tener acceso a la informacion de como realizar
cualquier actividad dentro del almacén, de este modo al tener acceso a la informacion
los empleados tendran una guia facil de consultar a la hora de realizar los
procedimientos, cabe destacar que la gerencia de almacén debe supervisar a los
empleados para garantizar el uso y cumplimiento de los procedimientos establecidos
en el manual. Ademas este manual dara a los trabajadores un criterio claro de como
almacenar los equipos para de esta manera reducir el nimero de paletas ocupadas por
un DataCenter de 75 a 60. Es importante que esté al alcance de todos y en todo
momento por lo tanto este manual de procedimiento debe ir ubicado en las paredes

laterales externas de cada rack con un atril especialmente acondicionado.
El manual esta constituido de por los siguientes puntos:

Objetivos del manual; donde se explica lo que se quiere lograr al implementar
este manual de procedimientos.

Glosario y siglas; en este punto se explican algunos términos que podrian
generar confusién a la hora de leer el manual para que asi cualquiera pueda

entenderlo.
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Descripcion del procedimiento; se explica todo el proceso que debe realizarse
desde que se hace el pedido hasta que se despacha el DataCenter y su posterior
instalacion.

Frecuencia de aplicacion del procedimiento; aqui se dice la frecuencia estimada
de la aplicacién del procedimiento, y con esta la aplicacion del manual.

Areas que se involucran; se especifican las areas de la empresa que se
involucran en el proceso que se lleva a cabo en el almacén.

Politicas y sugerencias; aqui se recomiendan algunos puntos clave de seguridad
y planificacion, asi como la implementacion de alguna politica de manejo de
almacenes.

Recursos para llevarlo a cabo; en este punto se especifican los recursos
necesarios para llevar a cabo todo el proceso con el fin de ayudar a la
planificacion.

Diagrama de flujo; se ilustré un diagrama de flujo con el procedimiento de
principio a fin, con la finalidad de que quien lea el manual vea el proceso
también de manera gréfica.

Detalles del procedimiento; en este punto se explica detalladamente todas las
actividades que deben llevarse a cabo para la realizacion del proceso, y también
se define el responsable de cada actividad.

Formatos que se utilizan; aqui se muestra y se explica como llenar el formato
de informacion para el inventario que servird para tener la informacion
organizada para luego actualizar el inventario.

El gerente de almacén perteneciente a la division carrier de Huawei Technologies

Co. Ltd., es el responsable de la implementacion de este manual, asi como también de

su supervision. Con la correcta implementacion de éste manual se podra establecer un

método o criterio fijo para el almacenamiento de los equipos y de esta manera poder

establecer un modelo de distribucién que haga més facil el almacenamiento y despacho

de los equipos, de u na manera que se ahorre tiempo y recursos a la hora de realizar
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estas actividades, se recomienda ademas de aplicar conjuntamente con el manual la
politica F.1.F.O. para tener un mayor control del inventario. También a través de este
manual se ofrece una guia que capacita a los empleados para realizar de manera
correcta los procedimientos o actividades que se deben llevar a cabo para cumplir con
la planificacion dada por éste mismo manual. En el anexo D se muestra el manual de
procedimientos para la recepcion, almacenamiento y despacho en el almacen de

Huawei Technologies Co. Ltd. (Ver anexo D).
4.3.2 Propuesta de un taller de capacitacion:

Para las labores que se llevan a cabo en el almacén es necesario que el personal
que hace vida alli cuente con cierta capacitacién o entrenamiento y en el almacén de
Huawei Technologies Co. Ltd., se observo una falta de capacitacion en los empleados,
ocasionando que no conozcan bien las funciones que se deben llevar a cabo en el
almacena si como también ocasiona que no sepan operar bien los equipos. Es por esto
que se propone la implementacién de un taller donde se capacite a los empleados
ensefiandoles de los procesos que se llevan a cabo y a través del manual antes propuesto
ensefarles como hacerlo de manera correcta, esto traera beneficios inmediatos en los

trabajadores y empleadores tales como:

Personal mas habil y eficiente.

Personal mas motivado al conocer bien los procesos que se llevan a cabo.

Los trabajadores aprenderan sobre la elaboracion e implementacion de
inventarios.

Los trabajadores conoceran las politicas propuestas en el manual propuesto
anteriormente.

El personal velara por el correcto flujo de los equipos que alli se almacenan.
El personal conocera la importancia de llevar a cabo de manera correcta todas

las actividades que se realizan en el almacén.
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Cuadro 3: Taller de capacitacion.

Taller de Capacitacion

Capacitar al personal para que conozca
todo el proceso que se lleva a cabo en el
Obijetivo almacén y la manera correcta de
realizarlos, asi como también que conozca

los equipos que alli se encuentran.

1. Dirigido 2. Todo el personal que hace vida en
el almacén de Huawei

Technologies Co. Ltd.

Procesos que se llevan a cabo en
el almacén

Temas - Equipos del almacen

Control de la documentacion
Manual de procedimientos
Metodologia F.1.F.O.

Responsable Departamento de recursos humanos
. Gerente de Enterprise Business group de
Facilitador ) )
Huawei Technologies Co. Ltd.
Recursos Lapiz, papel, computadoras.
12 horas, distribuidas en 2 horas diarias
Duracion en los dias laborables hasta cumplir las 12

horas

Fuente: Gonzélez, R (2019)

4.3.3 Propuesta de contratar personal de mantenimiento:

Debido a que algunos de los retrasos y gastos son causados por la falta de
mantenimiento (Preventivo y predictivo) en los equipos tales como en los brazos
mecanicos que suben las paletas en cada rack y los montacargas, se considera necesario
incorporar al personal 3 integrantes que conformen un equipo de mantenimiento, estos

deben ser 2 técnicos especialistas en mantenimiento mecanico y un analista de
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mantenimiento, de esta manera ese equipo puede programar los mantenimientos
preventivos a los equipos y se evitara las paradas inesperadas, también al hacerle el
mantenimiento preventivo a los equipos alarga su vida Gtil lo cual se traduce en menos

perdida de dinero para la organizacion.

Es importante tomar en cuenta que los nuevos contratados necesitaran poca
capacitacion extra ya que aprovecharian la capacitacion propuesta en el punto anterior,
se recomienda dar 12 horas méas de capacitacion adicional para reforzar los
conocimientos y garantizar el nivel de conocimientos necesario para realizar

correctamente las actividades que le corresponden en el almacén.

Cuadro 4: Descripcién de cargos y perfiles para el nuevo personal

Cargo Cantidad Perfil del trabajador Funcion

Estudiar y conocer los
equipos del almacén

Analista de
Mantenimiento

Ingeniero mecanico o
industrial.

Capacidad de
liderazgo.

Capacidad de trabajar
en equipo.

Personal proactivo.

con el fin de planificar,
y ejecutar en conjunto
con los  técnicos
mecanicos el
mantenimiento
correspondiente a los
equipos  bien sea
preventivo 0
correctivo.

Técnico Mecanico

TSU en
mantenimiento, TSU
en mecénica.
Capacidad de trabajo
en equipo.

Personal proactivo.
Persona capaz de
realizar actividades
que requieran fuerza
fisica.

Realizar las
actividades y aplicar
las técnicas mecanicas
para el mantenimiento
de los  equipos,
siguiendo la
planeacion establecida
por el analista.

Fuente: Gonzalez, R (2019)
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4.4 Fase IV: Evaluar economicamente el plan estratégico establecido:

La evaluacién econdémica se realiza con el fin de garantizar a la empresa la
factibilidad de la propuesta explicada en la fase anterior, es decir que vale la pena
aplicar las mejoras y realizar la inversion correspondiente. Esta evaluacion se hace
recopilando los datos mas sustanciales para en base a ellos tomar la decision mas
adecuada de si se procede con la aplicacion de la propuesta o no. Para este estudio o
evaluacién e toman en cuenta tres factores muy importantes como lo son el operativo,

técnico y econémico.

Operativo: Operativamente es factible, sin embargo, debe realizarse la
capacitacion pertinente al personal con la finalidad de que los trabajadores
tengan los conocimientos necesarios para aprovechar al maximo los recursos
de la empresa y la presente propuesta.

Técnico: El proyecto es factible ya que la empresa cuenta con los recursos
necesarios para aplicar los cambios en el proceso y en la mano de obra de
manera que se aprovechen al maximo los recursos.

Econdmico: En el aspecto econdémico el proyecto es factible ya que la empresa
tiene la disponibilidad de los recursos econdmicos necesarios para la aplicacion
de las propuestas, tomando en cuenta que las estrategias no implican gastos de
altas sumas de dinero, sin embargo, se estiman ciertos gastos en la aplicacion
del manual de procedimientos, la contratacion de personal de mantenimiento y

la capacitacion del personal.
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Cuadro 5: Costo para la aplicacion de las propuestas:

Cantidad (BsS)

Destino

800.000

La compra de 8 atriles que luego seran acondicionados a los
racks con el fin de sostener las copias del manual de
procedimientos (Costo unitario 100.000BsS)

100.000

Compra de material adicional para acondicionar los atriles a las
paredes de los racks (Remaches y tornillos).

195.000

Impresién de 15 copias del manual de procedimiento 1 para
cada uno de los racks y 1 para cada uno de los trabajadores que
estan involucrados directamente con el proceso de recepcion,
almacenamiento y despacho de los DataCenter.

709.500

Contratacion del personal de mantenimiento (Primer mes)
150.000BsS Salario Analista de mantenimiento
240.000BsS Salario de los dos técnicos de
mantenimiento.
80.000BsS Beneficios del analista de mantenimiento
120.000BsS los beneficios para los dos técnicos de
mantenimiento
100.000BsS Otros gastos derivados de la contratacion.
7.500BsS Costo por las horas hombre dedicadas a la
capacitacion del analista de mantenimiento
12.000BsS Costo por las horas hombres invertidas en la
capacitacién de los técnicos de mantenimiento

49.992

Total de dinero invertido en las horas hombre que los
trabajadores van a parar sus actividades para asistir a la
capacitacion.

1.854.000,492

Total (BsS)

92,7

Total (USD)

Fuente: Gonzalez, R (2019)

En el cuadro anterior se muestra especificados los gastos que se deben hacer

para llevar a cabo la propuesta anteriormente dada. En el diagndstico del problema se

detall6 que los gastos debido a los problemas existentes en promedio de los dltimos 3

meses eran de 17.100.000 de BsS, equivalente aproximadamente a 900$, tomando en

cuenta en que en una semana donde se deba pagar un transporte doble por causa de la
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pérdida de tiempo en el despacho de los equipos representaria una perdida aproximada
de hasta BsS 114.000.000 que expresado en dolares seria USD 6000, ya que transportar
un DataCenter completo requiere de 4 contenedores de 40 pies y el costo mas alto
reportado por camidn fue de 1500 USD. Se puede decir que en este caso la inversién

podria retornar en un dia practicamente.

En este sentido se procede al célculo de la relacién costo/beneficio el cual es un
coeficiente que se obtiene al dividir los ingresos entre los egresos, es decir, cuanto
representan los ingresos respecto a los egresos provenientes de cualquier proyecto o

propuesta.

. B A orroesperado ] )
Relacion— = < 1no factible; 1 Factible
C costo propuesta

Rolacion B — 17100000 _
etacion == 1854000492

9,22

Se puede observar que el indice costo/beneficio es muy alto y esto quiere decir que

el beneficio representa muchisimo mas que el costo, es decir que el proyecto es factible.
4.5 Beneficios:

Para la estandarizacion del método y la planificacion mediante un manual de

procedimientos:

El procedimiento siempre se hara de la misma manera por lo tanto siempre sera
bien hecho con la supervision adecuada.

Los empleados tienen unos criterios claros a la hora de almacenar los equipos
por racks y paletas.

Al incluir a la planificacion como parte fundamental del proceso se puede
realizar con anticipacion las tareas que se requieren para aprovechar mejor el

tiempo.
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Con la implementacién y supervision de un manual de procedimientos los

empleados siempre tendran una guia para realizar cualquier procedimiento.

Para el taller de capacitacion:

Empleados con més conocimientos para realizar las actividades.
Empleados con mas compromiso.
Empleados que saben cémo usar el manual de procedimientos.
Empleados conscientes de que su trabajo hecho de buena manera es
fundamental para el desarrollo de la empresa.
Para la contratacion de personal de mantenimiento:
Maquinas del almacén constante y oportunamente chequeadas.
Maquinas con mantenimiento siempre al dia.
Mantenimientos mayormente preventivos y no correctivos.
Mantenimientos programados con el fin de evitar que se paren los equipos

durante la jornada laboral.
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CONCLUSIONES

Con el fin de identificar los aspectos donde hay deficiencias y que tienen una
incidencia en la problematica que afecta la eficiencia del almacén se realizd un
diagnostico que posteriormente sirvié de guia para disefiar y proponer un plan

estratégico de mejora.

De acuerdo a las necesidades de la empresa se evalu6 el diagndstico de la
situacion actual por medio de una serie de herramientas como la observacion directa,
el diagrama causa y efecto o el diagrama de Pareto, los cuales indicaron cuales eran los
factores mas influyentes en la problematica y de este modo posteriormente permitieron
usar estos datos para la propuesta de mejora en el almacén de Huawei Technologies
Co. Ltd., con la finalidad de que en el almacén se maneje de una manera eficiente todo
el proceso de recepcion, almacenamiento y despacho y de esta manera garantizar que
ninguno de los equipos sufra un mal manejo y que todos los equipos estén ubicados
dentro del almacén de acuerdo a un criterio fijo que ayude a localizar cualquier equipo

de una manera mas rapida.

En la primera fase, la cual corresponde al diagndstico de la situacion actual se
identificaron distintos aspectos que podrian influir en la problematica tal como la falta
de un proceso estandarizado y un instructivo para hacerlo, por lo cual a veces tardan
mas tiempo del esperado realizando alguna actividad o se omiten pasos importantes en
la verificacion de los equipos, también se detectaron fallas en la planificacion a la hora
de recibir igualmente a la hora de despachar lo cual hace que no se esté bien preparado
cuando se va a recibir un pedido o cuando se va a despachar. Del mismo modo se
identificaron dos fallas como lo son la falta de un personal designado al mantenimiento
de los equipos y se notd también las fallas en la capacitacion del personal ya existente.
Puntos importantes a tomar en cuenta ya que los equipos sin mantenimiento tienden a

tener menos vida atil y generalmente pueden ser desaprovechados.
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En la segunda fase, a través de técnicas como lo son el diagrama causa y efecto,
la técnica del grupo nominal y finalmente el grafico de Pareto se lograron identificar y
ponderar las causas que generan la falta de eficiencia en el almacén, obteniendo como
resultado que mas del 80% de los problemas provienen de 4 causas mayormente como
lo son; la falta de un proceso estandarizado, las fallas de planificacion, las fallas en la
capacitacion y ademas falta de un personal de mantenimiento, todo esto puede llegar a
generar pérdidas de hasta 17.100.000 de BsS o USD 900 $ en un mes .

Luego de recolectar y analizar todos los elementos que generan la problemética
se procedid a disefiar un plan estratégico de mejora que englobe todo el proceso desde
la recepcion hasta el despacho de los equipos, en este sentido, se logro el objetivo de
esta investigacion ya que se disefié un plan estratégico para mejorar todo el proceso
que se lleva a cabo en el almacén, desde la recepcidn y despacho estableciendo un
método fijo y estdndar con la ayuda de un manual de procedimientos donde se
especifica cada paso del proceso y quien debe realizarlo, asi mismo, como se establecen
los lapsos de la planificacién y como debe hacerse. También en este plan se incluye la
contratacion de un personal que este encargado del mantenimiento de los equipos que
alli se encuentran para aprovecharlos mejor y alargar al maximo su vida dtil,
igualmente se incluye un taller de capacitacion para los empleados donde se explique
detalladamente los objetivos de la empresa y el proceso que se lleva a cabo en el

almacen, del mismo modo ensefiarles a usar el manual de procedimientos establecido.

Por ultimo, se realizd un estudio econdmico a la propuesta con la finalidad de
determinar la factibilidad de este proyecto, obteniendo que el costo total de inversion
para su aplicacion es de 1.854.000,492 BsS, con una tasa de retorno préacticamente
inmediata ya que es un costo muy bajo en comparacion con el costo de la perdida,
ademas, se calculd el indice de la relacion costo/beneficio obteniendo un resultado
indicativo de que el beneficio obtenido por este proyecto es mucho mayor que su costo

por lo que se puede garantizar que es factible la aplicacion de esta propuesta.
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RECOMENDACIONES

Con la finalidad de mejorar las condiciones del almacén y de como el proceso
que se lleva a cabo dentro del mismo se recomienda lo siguiente:

Tomar en cuenta la presente investigacion, la cual se ajusta a los requerimientos

actuales del almacén y su proceso, para llevar a cabo las actividades de manera

eficiente.

Supervision constante sobre los puestos de trabajo para que se realicen las

actividades de acuerdo al manual de procedimientos.

Se recomienda la creacién de una pégina web para mantener el inventario

siempre actualizado en tiempo real.

Realizar talleres de capacitacién y motivacion cada cierto tiempo con el fin de

ensefarle a los trabajadores la importancia de realizar el trabajo correctamente,

asi como también la importancia de cada uno de los puestos de trabajo.
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Anexo B
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Anexo D

\"’ Huawei Technologies Co. Ltd.
E 4 Manual de procedimientos para la recepeiin,
HUAWEI almacenamiento v despacho de equipos DataCenter

Manual de procedimientos

Recepcion, Almacenamiento y despacho de equipos
y partes para DataCenter

SEPTIEMBRE DE 2019
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Manual de procedimientos para la recepeidn,
HUAWEI almacenamiento v despacho de equipos DataCenter

Ohjetivos del manual:

Este manual tiene como objetivo estandarizar los procedimientos que deben Hevarse a
cabo para cumplir de manera eficiente con las actividades que se realizan dentro del almacén,
de esta manera unificar criterios a la hora de almacenar, mejorar la planificacion v capacitar
al personal dentro de sus puestos de trabajo. Este manual deberd ser actualizado siempre que
ocurran cambios que puedan afectar al proceso dentro del almacén, con el fin de estar siempre
actualizada.

Glosario y siglas:
BoG} (Bill of Quantities): Pre facturacion que es realizada por el departamento de ventas
una vez que se recibe un pedido por parte de un cliente y contiene la cantidad y los tipos de

couipos que se van a solicitar a Huawed Co, Lid., en China para posteriormente recibirlos en
el almacén.

Box MName: Es el mimero de identificacidn de cada caja que debe comesponder con la
respectiva lista enviada desde china junto con los equipos,

ftem code: Es un cadigo numérico que va en cada caja en la misma etiqueta del Box Nawe v
a través de este se pueden verificar a que linea de producto pertenece cada caja para su
posterior almacenamiento.,

Lineas de producto; En Huswet Technologies Co, Lid existen 8 lineas de productos las coales
son Jammer v telepresencia, control de acceso, IT ¢ [P, IPCC, IVS, IDS, Network Energy,
LTE. Estas 8 lineas de producto estin presentes en un DrafaCerter mediante los distintos
equipos y a través de la lista v el ftlem code se puede determinar a qué linea de producto
pertenece cada caja, una vez que han sido recibidas,

F.LE.Cx: Del inglés firse in < firsi oent es una politica para el control de inventarios gue consiste
en despachar de primero lo que se recibid primero.

Descripeion del procedimiento:

Todo comienza cuando el depanamento de ventas recibe un pedido para un
DataCenter ¥ hace el pedido a Huawei Technologies Co. Lid en China v ellos realizan el
envio de los equipos cormrespondientes con la especificacion del pedido, luego el pedido es
recibido en el almacén, al ser recibido se wverifica la documentacion por hox name v
seguidamente a través del frem code se separan por lineas de producto ¥ con montacargas se
trasladan hasta los racks de almacenamiento correspondiente por linea de producto v se
almacenan hasta que lega el momento de le ¢jecucin del provecto cuando los equipos son
trasladados con montacargas desde el rack correspondiente a los contenedores de los
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camiones que s¢ encargaran de rasladarlos hasta el sitio donde serd gjecutado el provecto de
instalacion del DaraCenter.

Frecuencia de aplicacion del procedimiento:

El procedimiento o por lo menos solo una parte de ¢, se aplica una vez a la semana,
va que todas las semanas se debe despachar, sin embargo, la recepcitn v almacenamiento se
hacen menos frecuentemente. Es por esto que el manual debe estar a la vista y alcance de
todos para consultar o guiarse siempre que s vaya a realizar alguna actividad,

Areas que se involucran:

En este proceso se involucran Carrier Business Group que no es otra cosa que ¢l
personal de almacén, también se involucra Enterprise Business Group gue es el personal
encargadoe de desarrollar los provectos que la empresa estd llevando a cabo, dentro de
Enterprise Business Group hay representantes de cada una de las lineas de producto.

Politicas ¥ sugerencias:
- Ningiin trabajador debe estar en el drea de almacén sin casco y botas de seguridad.

- La planificacitn para la recepeidn v posterior despacho de los equipos debe hacerse desde

el momento que el departamento de ventas recibe el pedido de cualquier proyecto vy lo envia
a china.

- La planificacidn debe tener en cuenta las fechas de recepeidn v despacho de cualguier data
center para tener preparados la mano de obra y la maquinaria necesaria.

- Establecer un rack de almacenamicnto para cada linca de producto de 1a siguiente manera
Jammer v Telepresencia en el rack 1, Control de acceso en el rack 2, IT e IP en el rack 3,
IPCC en el rack 4, IVS en el rack 5, 1D5 en el rack 6, Network energy en el rack 7 y LTE en
el rack &,

- Al recibir los equipos debe verificarse a través de la lista que viene con el envio
directamente desde china vy revisar la etiqueta que trae cada caja con su Box Mame,
seguidamente se verifica el ffem code v de acuerdo a la linea de producto a la que pertenezca
s¢ enviara al respectivo rack y se almacena.

- Cuando se despache cada equipo de cada DaraCenter utilizar la regla del F.LF.O.
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Recursos para llevarlo a cabo:

- BoQ

- Lista de verificacidn que viene en el envio

- Paletas

= Montacargas

- Personal de almacén

= Personal de Enterprise business group

- Camiones para transportar hasta el sitio donde se Heva a cabo el Proyecio

Diagrama de Mujo:

Se genern el ] el i 5
BoQy se Se verifica la " [ Seclasifica por linea de
planificala S r'c::“n los documentation ’ ’ preductosegin el fem
recepcion de los i |Box Name) code
- - s
I 5o e azigns unas palets en ]
Sed I 1 al rack predeterminado
. it tomandoen cusnta la
Products | presssador politica FLF.O.Y e llana o
P —— formate de informacidn
para &l inventans
&
Mo, | Realizar los ajustes :
‘ AECELATIOS Setransporta hasta el rack
determinsdoy 5= almacena
ECumpla?
£l eliente 5?;::':-3‘;::“ Su Snepachan
Sa Ingtale el o7 los equipos de S planificaal
Inspacciona el Detotenter hasta el sitio de scsurdonl despacha
DetaCenter ejecucion del FIED
proyedio T
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Detalles del procedimicnto:

M. Responsable Detalle de la actividad
A partir de la solicitud de parte del cliente de un
DataCenter con ciertas caracteristicas, la gerencia de
ventas genera ¢l Bo() con las partes pedidas a Huawei
I Gerente de ventas T:chuml:?;ies Co. L::S en ullinf? p]:]:':jfn:a la recepcion
de los equipos de acuerdo a la informacion recibida de
China con respecto al envio de los equipos.
- Recepcionista de Se reciben los camiones que traen los equipos en sus
- almacén contenedores.
Se verifican las etiquetas de cada caja y que correspondan
3 | Analista de Enterprise los bax name con los dados por la lista enviada desde
china.
5i no comresponde la documentacion las cajas se
4 | Analista de Enterprise almacenaran de manera provisional hasta que sea el
momento de devolverlo al proveedor,
5| Analista de Enterprive | D¢ toverdo alflem code s clasifican porfineas de
De acuerdo con la regla F.LF.0. se seleccionan
6 Analista de almacén | estrmégicamente las paletas para cada caja o cajas dentro
(Carricr) del rack predeterminado para cada linea de producto v se
llena el formato de informacion para el inventario.
, Montacarguistes y Se l?]]hpﬂs‘lunr;;x\ ciljins h:uilln los racks yi: d:lunﬂinaf:h.m
operarios del almacén por linga de p uctila ¥ 5e a.Tnacclran cn las respectivas
paletas asignadas.
8 Gerencia de Se planifica el despacho de los equipos una vez conocida
Enterprise la fecha de ejecucitn del provecto determinado.
Mnlnmmrgmsm_ Se realiza el despacho de los equipos tomando en cuenta
9 | operario de almacén y la politica de F.LF.0
analista de Enterprise U
10 Entc?pili..f:::grd:\crjin Se tmmipnrts!n los equipos d:csi:ln: el almacén hasta el sitio
) . determinado donde se instalard el DaraCenter.
de outsourcing
n Equipo téenico de Se instala el DaraCenrer de acuerdo a las especificaciones
Enterprise v necesidades del cliente
Una vez instalado el DataCenter el cliente inspecciona y
. . verfica correcto funcicnamiento de acuerdo a las
12| Amnalista de Emerprise

especificaciones exigidas por &1, en compaiia de un

amalista de Enterprise
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Equipo técnico de

13 Emerprise

Si el DataCenrer instalado no cumple con las
especificaciones se le deberin hacer los ajustes

cormespondientes v se vuelve a inspeccionar con el cliente.

14

Emerprise

Equipo téenico de Se determing que ¢l trabajo fue completado con éxito una

v el cliente haya aprobado los equipos instalados

Formatos que se utilizan:

Con el fin de tener un control detallado de lo gue ingresa y 1o que sale del almacén se
cred el formato de informacion para el inventario de equipos DataCenter

s & Huawei Technologies Co. Ltd.
> W Forma

to de informacion para el inventario de equipos

Recepecion H Despacho |_|

N BOX NAME

PALETA
ITEM CODE | N° DE RACK ASIGNADA

Este formato se llena con

el fin de tener la informacion de los ingresos v despachos de

manera organizada para asi contar con un inventario confiable y actualizado siempre.
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Como llenar el formato de manera correcta

$$ Huawei Technologies Co. Ltd.
Formato de informacion para el inventario de equipos
HUAWEI DataCenter
Recepeion |_| Despacho |_|

PALETA
W* BOX NAME ITEM CODE | N° DE RACK ASIGNADA

B O B

1 —En caso de ser recepcion marcar con una x en ¢l recuadro en blanco,
2 —En ¢caso de ser despacho marcar con una x ¢n ¢l recuadro en blanco.,
3 —Colocar el nimere de caja seglin el orden de llegada o salida segiin sea el caso,
4 —Escribir ¢l identificador Box Name que estid en la etigueta impresa en cada caja.

5§ — Escribir ¢l identificador frem code que también estd en la etiqueta impresa en la caja para
posteriormente determinar a qué linea de producto pertenece cada equipo.

6 — Escribir ¢l nimero de rack predeterminado segin la linea de producto.

7 = Escribir el ndmero de la paleta correspondiente en el rack asignado.

Realizado por Revisado por Aprobado por
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