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RESUMEN INFORMATIVO

La investigacion tuvo como objetivo general proponer un plan de mejora en el
almacén de la empresa de productos quimicos PETIQUIM FERRET CA. La
metodologia se sustentd en modalidad proyecto factible, con un disefio de campo y
nivel descriptivo. La poblacion estuvo conformada por las cuatro (4) personas que
laboran en el almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET CA. La muestra que
se utilizé fue de tipo censal debido a que se seleccion6 el 100% de la poblacion
por ser finita. Las técnicas de recoleccion de los datos que se utilizaron fueron la
observacién, la entrevista no estructurada y la revisiéon documental. Como
instrumentos se uso la ficha de observacion y la guia de entrevista. Se emple6
para el andlisis de la informacidn, el analisis de contenido, la técnica de mejora
continua denominada diagrama de Ishikawa y la estadistica descriptiva. El
desarrollo de la investigacidn se planted en cuatro (4) fases metodoldgicas: Fase
I. Diagndstico de la situacién actual del almacén, con el objetivo de identificar
la problemaética existente Fase Il. Analisis las debilidades encontradas en el
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diagnéstico, a fin de obtener oportunidades de mejora Fase Ill. Disefio de un
plan de mejora para el almacén de productos quimicos en base al analisis
realizado Fase V. Evaluacion de los costos y beneficios que genere el plan de
mejoras. Se concluye que el plan de mejora se constituyd mediante estrategias
centradas en: Metodologia 5 S, organizacion por zonas, distribucion para un
flujo en “U”, codificacion de los productos, método ABC, uso del Sistema de
Informacién: Warehouse Management System (WMS) y gestion visual como
medios para disminuir las debilidades encontrada y erradicar las pérdidas
econdmicas

Descriptores: Plan, mejora, almacén, productos quimicos
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INTRODUCCION

En toda empresa que tiene grandes stock de mercancia debe contar con
mecanismos de almacenamiento que le permitan agilidad y flexibilidad en el
momento de sacar los productos almacenados. Tradicionalmente la naturaleza
fisica de la operacién de almacenaje, trae consigo un intensivo grado de
esfuerzo, exigiendo un elevado nivel de control en la gestién por parte de quién
coordina las acciones en la zona del almacén.

Tal es el caso de la empresa PETIT QUIM FERRET CA, la cual se encarga
de la distribucidon de productos quimicos a nivel nacional, tales como cloro,
desinfectante, jabdn entre otros, lo que conlleva a manejar grandes stock de
productos. Actualmente esta empresa presenta limitaciones en su gestion del
almacén debido a que no cuenta con una estandarizacion exacta de los elementos
que lo conforman. Esto trae como consecuencia diferentes problemas en la
logistica de almacenamiento, generando retrasos al despachar sus productos. Por
tal razon la presente investigacion tuvo como objetivo general, proponer un plan
de mejora en el almacén de la empresa de productos quimicos PETIT QUIM
FERRET CA.EIl documento esta estructurado en cuatro capitulos:

En el Capitulo I denominado el problema, se describe el planteamiento del
problema, la formulacién del problema, la justificacion de la investigacion, los
objetivos. Seguidamente el Capitulo Il, detalla el marco teorico, integrado por
los antecedentes, las bases tedricas y la definicion de términos basicos. El
Capitulo 111, denominado marco metodologico, define el tipo de investigacion,
el disefio, el nivel, la poblacion y la muestra, las técnicas de recoleccion de los
datos, se describe cada fase metodologica a desarrollar. En el capitulo 1V, se
detallan los resultados obtenidos. El capitulo V describe la propuesta y sus

componentes. Para finalizar se resefian las referencias bibliograficas y los anexos



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

El disefio correcto del proceso logistico de una empresa es una
herramienta que permite el manejo eficiente de la distribucion y la disponibilidad
de producto, clave de toda industria. Mientras que en el proceso de produccion
se generan stocks, en la distribucion, la necesidad de almacenamiento requiere
agilidad y flexibilidad para satisfacer las demandas del mercado, por lo que se
vuelve mas compleja.

Al respecto, Ruibal (2011), explica que “la funcion de almacenaje es una
parte fundamental del sistema de distribucion total y representa un punto de
separacion entre los aspectos de la oferta y la demanda de cualquier negocio”
(p.19). La naturaleza fisica de la operacidon logistica de almacenaje, ha puesto
énfasis en un elevado nivel de gestion y control por parte del hombre, lo que
requiere de apoyos de cardcter manual y tecnoldgico para ejecutar las tareas que
implica dicho proceso

Actualmente, sostiene Oseguera (2017), “el rapido crecimiento del soporte
tecnoldgico, ha ofrecido una oportunidad para conseguir una mayor eficacia y
eficiencia en el proceso de almacenaje” (p.18). Esto permite la introduccion de
mejores equipos de manipulacion de la materia primay los productos terminados
ademas de la introduccion de sistemas de control computarizados que facilitan
el manejo de datos en forma rapida y actualizada

Teniendo en cuenta el papel fundamental que juega para cualquier
organizacion una buena logistica de almacenamiento, se visito laempresa PETIT
QUIM FERRET CA, una empresa encargada a la distribucion de productos

quimicos a nivel nacional, como cloro, desinfectante, jabon



Entre otros. En la misma se observaron diferentes inconformidades que
perjudican gravemente la productividad de la organizacion, entre ellas estan
Desconocimiento de las ubicaciones: Para los lugares donde se guarda la
mercancia que tiene un tamafio medio o grande es importante conocer muy
bien sus dimensiones, las zonas donde estan las mercancias y sobre todo que
tipo de producto se guarda. En la actualidad la empresa PETIT QUIM
FERRET CA, no cuenta con una estandarizacion exacta de los elementos que
conforman su almacén, esto trae diferentes problemas asociados a la logistica
de almacenamiento, entre ellos estan:
1. Retrasos a la hora de despechar
2. Confusion con los diferentes productos, ya que muchos poseen
cajas similares y la empresa no cuenta con una codificacion o
clasificacion de empaque diferentes
3. Mal flujo de los operadores que manejan el area debido a que no
estan delimitadas las areas de trabajo.
Control de inventario: es un elemento muy importante para el desarrollo,
tanto en grandes empresas como en pequefias y medianas, ademas de un
factor fundamental para el control de costes y rentabilidad de cualquier
empresa. Expresa, Salazar (2015), que “una mala administracion puede ser
la culpable de generar clientes descontentos por el no cumplimiento de la
demanda, ademas de ocasionar problemas financieros que pueden llevar a la
compaiiia a bajar la rentabilidad de la misma” (p.25).

En la actualidad la empresa no cuenta con el control optimo del stock que
posee su propio almacén, por ende no tienen con certeza la fecha de vencimiento
de la cada productos existentes, esto trae como consecuencia un gran porcentaje
de pérdidas, que en la actualidad varia desde 4.000 a 7.000 unidades mensuales,
lo cual evidentemente no beneficioso para la organizacidn, a continuacion se

presenta el estudio que se realizdé , se evidencia la cantidad de productos



vencidos por tipo de productos, el costo por unidad y total ademas cuanto
representan las pérdidas mensuales en bolivares soberanos por cada producto y

en conjunto, lo que permite calcular la pérdidas que experimento la empresa en

tres meses de produccion del afio 2019.

Tabla 1. Productos dafiados y pérdidas econdémicas

MES PRODUCTO  |CANTIDAD| Costopor | Costo total
unidad(litro)
Cloro 3000 9.500 28.500.000
MARZO Jabon 600 10.000 6.000000
Cera 1000 10000 | 10.000.000
Lava Platos 200 9.500 190.000
4800
TOTAL unidades 39000 | #4.690.000
MES PRODUCTO | CANTIDAD
Cloro 2000 9.500 19.000.000
ABRIL Jabén 500 10.000 | 5.000.000
Cera 2000 10000 | 20.000.000
Lava Platos 100 9.500 950.000
TOTAL 4600 39.000 | 49 950.000
unidades
MES PRODUCTO | CANTIDAD
Cloro 1500 9.500 14,950,000
MAYO Jabon 1000 10000 | 10.000.000
Cera 2500 10000 | 25.000.000
Lava Platos 1500 9.500 14.250.000
TOTAL 6500 39.000 | 4 500.000
unidades
TOTAL EN TRES MESES 159.190.000

Fuente: PETIT QUIM FERRET CA
Elaborado por Garcia (2019)




En el cuadro anterior, se puede observar que la pérdida en bolivares en
tres meses es de 159.190.000 Bolivares Soberanos. Este monto, genera
consecuencias en el ambito financiero y productivo debido a que afecta la
rentabilidad de la empresa, le genera limitaciones en cuanto a su liquidez
financiera ademés de perjudicar sus indicadores de productividad.

A continuacidn se presenta el siguiente trabajo de investigacién mediante
la descripcidon detallada de cada uno de los procesos que intervienen el
almacenamiento de productos quimicos, con el fin de identificar la problemaética
existente que perjudica el rendimiento de la organizacion.

1.2 Formulacion del Problema

Por consiguiente, ante los planteamientos arriba descritos, la investigadora
se formula la siguiente interrogante ;de qué manera se podra mejorar el
rendimiento de la productividad del almacén de la empresa PETIT QUIM
FERRET CA?

1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General:

Proponer un plan de mejora en el almacén de la empresa de productos

quimicos PETIT QUIM FERRET CA.

1.3.2 Objetivos especificos:
Diagnosticar la situacion actual del almacén, con el objetivo de identificar la
problematica existente.
Analizar las debilidades encontradas en el diagnostico, a fin de obtener
oportunidades de mejora.
Disefar un plan de mejora para el almacén de productos quimicos en base al analisis
realizado.

Evaluar los costos y beneficios que genere el plan de mejoras



1.4 Justificacion

La propuesta de un plan de mejora para el almacén de la empresa PETIT QUIM
FERRET CA de productos terminados se justifica en funcion de los beneficios que
reportara en el aspecto econémico, empresarial y académico, debido a los cambios y
mejoras que se plantean para optimizar la productividad y elevar la rentabilidad de la
empresa.

En el aspecto econdmico, se plantea que al mejorar el proceso de
almacenamiento, se reduciran las pérdidas econdmicas generadas por las no
conformidades que se presentan en esta operacion logistica. Las mejoras que se
proponen se dirigen a evitar los retrasos en la entrega del material y a la organizacion
de los productos terminados mediante la codificacion y clasificacion por tipos y fechas
de los mismos permitiendo cumplir con la demanda de estos por parte de los clientes y
consumidores.

Desde el punto de vista empresarial, le permitira a la empresa contar con un
almacén organizado, con una estructuracion acorde a las normas y lo que se plantea en
materia de almacenes a nivel de productos quimicos. Asimismo contar con informacién
de los inventarios de los productos con los cuales se cuentan para la planificacion de la
produccion, facilitar la salida de los productos segin su fecha de elaboracion y
vencimiento, disminuir las devoluciones y actualizar los procesos que se desarrollan en
el area de almacén.

Sobre lo académico, resalta que este estudio representa la oportunidad para los
estudiantes de la carrera Ingenieria Industrial de llevar a la préctica los aprendizajes
obtenidos en la formacion en la UJAP. Asimismo, los resultados de esta investigacion
serviran de antecedentes a otros estudios sobre el tema, aportara aspectos tedricas sobre
el almacenamiento a nivel de la industria que enriqueceran las lineas de investigacion

de la carrera Ingenieria Industrial de la universidad.



1.5 Alcance

El alcance de este trabajo se centra en la elaboracion de una propuesta
de de un plan de mejora en el almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET
CA, en cuanto al control del almacén de producto en proceso y producto
terminado para asi garantizar asi el funcionamiento 6ptimo de la productividad
de la organizacion. El estudio se desarrollara en el afio 2019, en un lapso de diez

(10) meses.



CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

El marco tedrico, segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “implica
exponer y analizar las teorias, las conceptualizaciones, las investigaciones
previas y los antecedentes en general que se consideren validos para el correcto
encuadre del estudio” (p.60). Esta seccién describe los antecedentes de la

investigacion, las bases tedricas y la definicidn de términos.

2.1. Antecedentes de la investigacion

Los antecedentes de la investigacidn, es la primera parte del marco tedrico,
Palella y Martins (2012), expresan que “esta entendida como diferentes trabajos
realizados por otros estudiosos sobre el mismo problema. Estos antecedentes
pueden ser tanto nacionales como internacionales” (p.63).Se presentan los
trabajos de investigacion relacionados al tema en estudio.

Se resefia la investigacion de Cornejo y Ledn (2017), titulada “Propuesta
de mejora para la optimizacion del desempefio del almacén central de franco
supermercados”, presentada en la Universidad Catélica de San Pablo de Perd,
para optar al titulo de ingeniero industrial. EI objetivo general fue proponer
mejora para la optimizacidon del desempefio del almacén central de franco
supermercado.

La metodologia de la investigacién fue de tipo cuantitativa en la modalidad
proyecto factible, con un disefio no experimental con caracteristica de nivel
descriptivo. El levantamiento de informacion requerido se hizo a partir de
fuentes de informacion secundarias, las que fueron recolectadas mediante la

aplicacion de entrevistas al personal del almacén central



Los autores concluyeron que la propuesta de mejora para la optimizacion
del desempefio del almacén es interesante y viable en términos econémicos,
fundamentado en que, para un horizonte de analisis de 5 afios, la inversién
necesaria puede crear un VAN de S/. 1, 549,704; un indice de beneficio costo
(B/C) de 1.02 y un tiempo de salvacién de la inversion (PRI) de 4 afios y 1 mes.

El antecedente se vincula con el estudio porque en ambos se plantean
mejoras a la forma como se desarrollan las actividades en el almacén de una
empresa. El aporte de la investigacion se centra en la metodologia y los
procedimientos para la optimizacion del desempefio del almacén cuales serviran
de referencia en el trabajo que se desarrolla.

Seguidamente se detalla, el estudio desarrollado por Salazar (2015), cuyo
titulo fue, “Desarrollo de una plan de mejoramiento para el almacén X-
TREME SHOP de la ciudad de Cali, presentado en la Universidad deSab
Buenaventura, Cali en Colombia para optar al titulo de Licenciado en
Administracién de negocios. El objetivo general fue disefiar un plan de
mejoramiento para el almacén X-TREME SHOP de la ciudad de Cali

Metodolbgicamente corresponde a una investigacion cuantitativa, centrada
en un disefio de campo y un nivel tipo exploratorio, centrado en la observacion
y las encuestas. EI procesamiento de los datos fue mediante el uso de cuadros,
diagramas y graficas. El autor concluyd que el plan de mejoramiento conlleva
mejorar la calidad de atencidn al cliente y alcanzar un nivel mucho mas eficiente
para brindar una total seguridad a los clientes ante un producto de muy buena
calidad y original.

Este antecedente se vincula con el estudio que se desarrolla porque trata
del disefio de un plan de mejora en un almacen. El aporte se centra en aspectos

de caracter teorico y practicos, los cuales enriquecieron el marco teérico que se



Presenta en este trabajo y mostraron evidencias del impacto de la
aplicacion de un plan de mejoras en un almacén.

Asimismo, se indagé en el trabajo de investigacion de Martinez (2015),
titulado” Propuestas de mejoras al sistema de gestion de almacén de
materias primas. (CASO: Empresa Manufacturas de Papel MANPA
S.A.C.A, Division Conversion Bolsas y Sacos)”, presentado en la Universidad
de Carabobo, Venezuela para optar al titulo de Magister en Ingenieria Industrial.
El objetivo del proyecto fue mejorar el sistema de gestion de almacén de materias
primas.

La metodologia responde a estudio de tipo proyectivo, con disefio de campo
y nivel descriptivo. Se dividio en tres fases: En la primera fase se indagd sobre
la causa raiz del problema. La segunda fase se basé en el analisis de la situacién
actual, mediante la aplicacion de la clasificacion A, B, C y herramientas
logisticas. Por ultimo se disefié las propuestas de mejoras, que permitira reducir
los tiempos de despachos a las lineas de produccidn, por el correcto almacenaje
de los productos

En conclusion, se propuso la habilitacion completa del sistema de
informacion para la ubicacion del material en los racks, lo que permitira un mejor
desempefio en el almacenamiento y despacho, ademas de ayudar al personal de
control de inventario a realizar sus actividades de manera rapida y precisa.
También se puede mencionar que con la nueva ubicacion propuesta de los
materiales se aumentara el porcentaje de utilizacion del almacén a 95% de su
capacidad.

Esta investigacion se vincula con la actual en funcion del abordaje del
tema sobre la mejora de la gestion de almacén. El aporte de este antecedente se
centra en el aspecto practico, debido a que muestra posibles estrategias para la
mejora en el almacén que sirven de modelo para las que conformaran el plan que

se elaborara en esta investigacion
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De igual forma se presenta, la investigacion de Mata (2014), titulada
“Propuesta de mejoras del inventario para los materiales del almacén
central. Caso de estudio: PDVSA Autogas”, presentada en la Universidad de
Chile de Carabobo, Venezuela para optar al titulo de Magister en Ingenieria
Industrial. El objetivo general fue disefiar una propuesta de mejoras del
inventario para los materiales del almacén central para el proyecto Autogas de
la empresa PDVSA.

La metodologia aplicada se defini6 como una investigacién en la
modalidad proyecto factible, se realizé una revisién documental de la teoria
planeacion y control de inventarios, partiendo desde lo que seria la
administracion y gerencia de los mismos, métodos de analisis estadisticos de
datos y ajuste de probabilidad, politicas de inventarios segin las demandas.

En conclusion, se planted una politica efectiva de planificacion y control
de inventario (s; Q), procedimientos que van a permitir revisar continuamente
los resultados obtenidos sobre los objetivos propuestos. Con la propuesta
planteada se espera aumentar el nivel de servicio del almacén, su organizacion,
equilibrar y controlar los inventarios de los materiales y equipos que cubran las
demandas requeridas por las obras y talleres de conversion del proyecto
AutoGas.

Este antecedente se vincula con el trabajo actual debido a que trata sobre
el tema de la gestidn de almacenes, aporta estrategias de mejoras para optimizar
el manejo de los materiales y el inventario en un almacén que serviran de
referente al plan de mejoras que se propondra.

Del mismo modo, se resefia, la investigacion de Albornoz y Hernandez
(2014), titulado “Plan de mejoras para los procesos de gestion de almacén de
materiales médicos, pertenecientes a una compafiia de medicina pre-pagada
en Caracas”, presentado en la Universidad Catdlica Andrés Bello, Caracas,
Venezuela para optar al grado de Ingeniero Industrial. El objetivo general

desarrollar un plan de mejoras para los procesos de gestion de almacén de
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materiales médicos, pertenecientes a una compafiia de medicina pre-pagada en
Caracas.

La metodologia se ubicé en un estudio de tipo proyectivo, con disefio de
campo Yy nivel exploratorio-descriptivo. Para la recoleccién de los datos,
levantamiento y andlisis se utilizaron métodos propios de la ingenieria
industrial: Diagrama causa efecto, diagrama de flujo, estudio de tiempos y el
Modelo SCOR. Se concluy6 que la reestructuracion de los procesos y las mejoras
aplicadas al almacén realizadas mediante el método de SCOR, matriz de Kraljic
y la distribucién y estudio del tiempo generaron un considerable impacto
positivo en el tiempo promedio y las acciones que se desarrollan.

El trabajo de investigacién presentado se vincula debido a que plantea un
plan de mejoras para un almacén de forma similar al estudio en curso, su aporte
se centra en el aspecto practico, como plantear y desarrollar estrategias de
mejora a procesos industriales para aumentar la organizacion en el almacén y la
produccion
2.2. Bases tedricas
2.2.1. Plan de mejoras

Salazar (2015), plantea que “un plan de mejoramiento es el conjunto de
elementos de control, que consolidan las acciones de mejoramiento necesarias
para corregir las desviaciones encontradas en el Sistema de Control Interno y en
la gestidn de operaciones” (p.32) Estas acciones se generan como consecuencia
de los procesos de autoevaluacion, de evaluacion independiente y de las
observaciones formales provenientes de los 6rganos de control.

El plan de mejora continua, explican Proafio, Soler y Pérez (2018),” es una
herramienta muy util para las empresas que desean mejorar Sus Servicios,
productos o procesos lo que les va a permitir permanecer en el mercado, crecer
y ser competitivos “. Su aplicacién es muy util y facil e involucra a todos los
niveles de la organizacion dependiendo del area o proceso a mejorar, lo

importante para lograr los éxitos esperados en la aplicacion de esta técnica es
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definir de manera exacta el area a mejorar, definiendo claramente los problemas
a solucionar, y en funcion de estos estructurar el plan de accién a seguir
definiendo objetivos claros, actividades, responsables e indicadores que permita
evaluar el proceso de mejora todo esto dentro de un periodo determinado y bien
definido.
2.2.2 Mejora continua

Alayo y Becerra (2018), explican que “la mejora continua es una estrategia
de accién y utilizacién de recursos productividad de un proceso” (p.1).
Asimismo, Aguilar (2010), lo detalla, expresando que:

Se refiere al hecho de que nada puede considerarse como algo
terminado o mejorado en forma definitiva. Es un proceso de cambio,
de desarrollo y con posibilidades de mejorar. El esfuerzo de mejora
continua, es un ciclo interrumpido, a través del cual se identifica un
area de mejora, se planea su ejecucién, se implementa y
posteriormente se verifican los resultados

(p-3).
Salazar (2015), especifica que la mejora continua se basa:

a. En primer lugar en planificar, es decir, establecer una organizacion légica
del trabajo; para ello se procede a la identificacion del problema, al efectuar
analisis, objetivos e indicadores de control.

b. Por otro lado esta el hacer, que consiste en la ejecucidon de las tareas que han
sido previamente planificadas, la preparacion de lo previsto, la aplicacion del
plan de forma controlada.

c. Como tercer paso esta el de comprobar los logros, verificar los resultados y
su comparacion con los objetivos.

d. EI siguiente paso consisten en ajustar es decir, analizar las posibles
desviaciones de los objetivos, plantear alternativas de mejora y definir los

nuevos planes de accion.

13



2.2.2.1. Herramientas de mejora continta

Bernal (citado por Salazar, 2015), explica que “las herramientas de mejora
continua estan pensadas para buscar puntos débiles a los procesos, productos y
servicios actuales, sefialar cuales son las areas de mejora mas prioritarias y que
establecer las alternativas de solucion” (p.1). Destacan las estrategias que mas
beneficios pueden aportar a nuestro trabajo, de forma que se pueda ahorrar

tiempo y realizar cambios so6lo en las areas mas criticas.

Diagrama causa efecto

Zapata y Villegas (2006), explican que “un diagrama causa-efecto bien
organizado sirve como vehiculo para ayudar a los equipos a tener una concepcion
comun de un problema complejo, con todos sus elementos y relaciones
claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido (p.13).

Este diagrama, detallan Romero y Diaz (2010), “se debe utilizar cuando se
pueda contestar “Si” a una o a las dos preguntas siguientes: 1) ¢Es necesario
identificar las causas principales de un problema? 2) ¢Existen ideas y/u
opiniones sobre las causas de un problema” (p.3). Para la elaboracion del
diagrama, Romero y Diaz (ob.cit.), sostienen que:

Es posible proceder de dos formas: con la primera se trata de enlistar
todos los problemas identificados, tipo “lluvia de ideas”, y de esta
manera intentar jerarquizar cuales son principales y cuales son sus
causas; la otra forma consiste en identificar las ideas principales y
ubicarlas directamente en las “espinas primarios” y después comenzar
a identificar causas secundarias, que se ubicaran en las “espinas
pequefias”, que se desprenderan todos de las ramas principales (p.3).
Las listas de revision o verificacién (Cheklist)
Se trata de una herramienta muy util para registrar y organizar datos. El
Portal Calidad (2004), describe que “una lista de verificacion, en inglés:
checklist, es una herramienta que se utiliza en diversos ambitos de la gestion de

las organizaciones para extraer una serie de propiedades de aquello que se
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somete a estudio” (p.1). Es una de las formas més objetivas de valorar el estado
de aquello que se somete a control. El caracter cerrado de las respuestas
proporciona esta objetividad, se puede utilizar con finalidades de evaluacion, de
control, de analisis, y como no, de verificacion. Del resultado de un checklist se
puede deducir el valor de un indicador.
Diagramas de flujo

Son diagramas empleados para describir las actividades de un proceso asi
como su evolucion por los diferentes estado. Manene (2011), los define como
“una representaciéon grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo de
actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus
departamentos, secciones u areas de su estructura organizativa” (p.1). Son de
gran importancia ya que ayudan a designar cualquier representacion grafica de
un procedimiento o parte de este. En la actualidad los diagramas de flujo son
considerados en la mayoria de las empresas como uno de los principales
instrumentos en la realizacion de cualquier método o sistema.
Sistema Lean Manufacturing

La metodologia Lean Manufacturing, sostiene Salazar (2017), “es
ejecutada por equipos de trabajo inclusivos, organizados y capacitados. Los
integrantes de los equipos de trabajo involucrados en las técnicas Lean,
representan a todos los niveles de la organizacion” (p.1), Esta requiere especial
demanda de la participacion activa de los operarios de trabajo en todas las etapas
de la metodologia. Asimismo, Salazar (onb.cit:1), resalta las etapas del Sistema
Lean Manufacturing:
Etapa tradicional: en el camino Lean consiste en el diagnostico de la situacion actual
de la organizacion, para con ello disefiar un adecuado plan estratégico y conformar un
Optimo equipo de trabajo.
Etapa de aplicacion enfrenta a la organizacion con los retos que implica una nueva

filosofia de trabajo, de tal manera que se adquiere una primera experiencia en la cual
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se reconocen los errores y la capacidad de la organizacion para obtener resultados a
partir de las técnicas utilizadas.
Etapa de cadenas de valor se centra en la estructura de la organizacion, de tal manera
gue se implementa un modelo de trabajo concurrente basado en procesos y no en
departamentos, se extiende la aplicacién de la fase 1 a las demas areas, se inicia la
logistica y la contabilidad Lean, de tal forma que se optimicen los procesos de entrega
y se establezcan indicadores de desempefio para la toma de decisiones basada en
resultados e informacion vital.
Etapa final tiene el propdsito de lograr una organizacion Lean, haciendo que exista un
pensamiento Lean, basado en el compromiso, la disciplina y la gestion del
conocimiento
Este sistema posee un conjunto de herramientas, las cuales Saldarriaga (2017),
define como “consiste en la aplicacion de técnicas que faciliten la eliminacion de todos
los desperdicios y materiales innecesarios en los lugares de trabajo. Los ocho
desperdicios principales que se eliminan con las herramientas Lean Manufacturing son:
Sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado, inventario,
movimientos extensos, defectos y potencial humano sub-utilizado” (p.21) De igual
forma, Salazar (2017), presenta un conjunto de herramientas que ofrece el sistema Lean
Manufacturing, se resefias los que se consideran para plantear el plan de mejoras en la
investigacion:
a. Metodologia de las 5S
Clasificacion u Organizacion (Seiri), consiste en:
Identificar la naturaleza de cada elemento: Separe lo que realmente sirve
de lo que no; identifique lo necesario de lo innecesario, sean
herramientas, equipos, Utiles o informacion
La herramienta mas utilizada para la clasificacion es la hoja de verificacion, en
la cual podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es
necesario 0 no

Ordenar (seiton), consiste en
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Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como
necesario.
Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que se
emplean con poca frecuencia.
Utilizar la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas
ajenas al area realizar una correcta disposicion.
Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una disposicion
gue disminuya los movimientos innecesarios
Las herramientas a utilizar que se sugieren: Cddigos de color, Sefializacion y
Hojas de verificacion
Limpieza (Seiso), consiste en:
Integrar la limpieza como parte del trabajo
Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autbnomo y
rutinario
Eliminar la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza
Eliminar las fuentes de contaminacidn, no solo la suciedad
Las herramientas que se sugieren : Hoja de verificacién de inspeccién y
limpieza y Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad
Estandarizacion (Seiketsu), consiste en:
Mantener el grado de organizacion, orden y limpieza alcanzado con las
tres primeras fases; a través de sefializacién, manuales, procedimientos y
normas de apoyo.
Instruir a los colaboradores en el disefio de normas de apoyo.
Utilizar evidencia visual acerca de como se deben mantener las areas, los
equipos y las herramientas.
Utilizar moldes o plantillas para conservar el orden.
Las herramientas ques e sugieren : Tableros de estandares, Muestras patrén

o plantillas, Instrucciones y procedimientos
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5. Disciplina (Shitsuke), consiste en:
Establecer una cultura de respeto por los estdndares establecidos, y por
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza
Promover el habito del autocontrol acerca de los principios restantes de
la metodologia
Promover la filosofia de que todo puede hacerse mejor
Aprender haciendo
Ensefiar con el ejemplo
Haga visibles los resultados de la metodologia 5S
Herramientas que se sugieren: Hoja de verificacion 5S y Ronda de las
5S(p.4)

b. ANDON: Control visual

El control visual como técnica de comunicacidon tiene multiples
aplicaciones en el campo industrial, Salazar (2017), “quiza las mas importantes
se relacionan con la identificacion de anomalias y despilfarros; y sus principales
propositos consisten en facilitar tanto la toma de decisiones, como la
participacion del personal” (p.4). Esta les proporciona informacion acerca de
como su desempefio influye en los resultados, logrando asi que pueda tener un
mayor control sobre sus metas. Las herramientas que se sugieren pueden ser
carteleras con colores, tableros con luces e indicaciones, tableros para el
seguimiento entre otros

c. Metodologia de SPT

Saldarriaga (2017), explica que “SPT significa béasicamente Ila
Estandarizacion del puesto de Trabajo, que permite Illevar el seguimiento de las
operaciones, para asi tener definidas las falencias criticas en las que se estan
fallando” (p.24). Lo que se pretende con esto, después de aplicar las 5S’s

definidas y aplicadas en las operaciones de los procesos y las actividades
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requeridas en el puesto de trabajo, se mantenga un orden en éstas y un
seguimiento que permitan identificar tanto a los operarios como a los
administrativos, los puntos criticos que retrasan, desordenan e incumplen con
los objetivos antes planteados en las operaciones requeridas.
2.2.3. Almacén

Oseguera (2017), expone que “el término almacén se utiliza cuando la
funcién principal es la de almacenar o depositar materiales” (p.16). Los
principios para la gestion 6ptima de los almacenes se consideran la coordinacion
con otros procesos logisticos, el equilibrio en el manejo de los niveles de
inventario y en servicio al cliente y la flexibilidad para adaptarse a los cambios
de un mundo empresarial globalizado. Oseguera (ob.cit), sostiene que algunos
de los objetivos que se buscan con la gestion del almacén son:
1. Minimizar el espacio empleado, con el fin de aumentar la rentabilidad.
2. Bajar la inversién y costes de administracién de inventarios
3. Disminuir las pérdidas, causadas por robos, averias e inventario extraviado.
4. El aumento de las exigencias de servicio por parte del cliente
5. El incremento de los costes logisticos sobre el total de costes empresariales
6. Maximizar la capacidad de rotacién de almacenamiento y rotacion de

productos (p.16).

Los tipos de almacenamiento, segun Ruibal (2011), difieren entre si por la
forma en que resguardan los productos, y pueden ser:
-Racking: utiliza el espacio vertical, almacena los productos en racks, ademas,
requiere de sistemas de elevacion.
-Por familias: agrupa los productos con caracteristicas similares.
-Aleatorio: concentra las mercancias respecto al volumen del lote y éarea
utilizable.
-De temporada o promocionales: los productos de la temporada se ubican en

lugares que facilite el picking.
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-Cuarentena de alto riesgo: se trata de productos que requieren de condiciones
especiales en su almacenamiento, lo que incluye el acceso restringido a esta zona
debido a su peligrosidad (p.17).
Zonas de un almacén

Madriz (2015), expone que “para una buena gestion de almacenamiento, el
lugar destinado al resguardo de productos, materiales e insumos debe contar con
espacios adecuados y acondicionados para cada funcion que se realiza en el
almacén” (p.24). Entre las areas mas importantes se pueden mencionar:
-Muelles y zonas de maniobra: area destinada de los vehiculos que transportan
los productos, materiales e insumos para ser almacenados.
- Zona de recepcion y control: area donde los productos, materiales e insumos
son verificados.
- Zona de stock y reserva: espacio donde los productos, materiales e insumos
estaran durante un periodo de tiempo hasta su despacho final.
- Zona de preparacion: area donde se retnen los productos, materiales e insumos
préximos a ser despachados.
-Zona de oficinas y servicios: areas donde se realizan todas aquellas operaciones
administrativas referentes al manejo del almacén.
- Zonas especializadas: areas que dependiendo de los productos que maneje el
almacén, requieran de un espacio adecuado como por
2.2.4. Inventario

Especifica, Madriz (2015), que “el inventario, es un conjunto de bienes
tangibles tanto muebles como inmuebles, que poseen en un momento dado para
luego ser consumidos, transformados o comercializados” (p.25). Ademas plantea
que existen cuatros tipos de inventario:
Tipos de inventarios
a. Anual: el que se efectua una vez y al cierre del ejercicio econdémico de la

empresa, presenta inconvenientes tales como: Paralizacién de la actividad de la
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empresa, alto nivel de descuadres y dificultad de seguir el movimiento histérico
de las diferencias
b. Rotativo: control de los articulos diariamente por zonas, ubicaciones,
consumo, valor. Entre sus ventajas: Detectar y modificar las diferencias
existentes dentro de la operativa del mismo mes.
c. Aleatorio: control al azar diario de diversas referencias de articulos. Ofrece
las siguientes ventajas: Ajusta los aprovisionamientos y las ventas a la realidad
de los articulos almacenados y facilidad en el seguimiento el movimiento
historico
d. Dindmico: control de los articulos a la misma vez que se efectlia sus ubicacion
por entradas o su recoleccion para salidas. Entre sus ventajas se tiene: Cuadre
diario de los articulos, diferencias a cero, movimiento historico, totalmente
actualizado.
2.3. Bases Legales
Ley Organica del Trabajo, los Trabajadores y los trabajadoras (2012)
Articulo 43. Responsabilidad objetiva del patrono o patrona

Todo patrono o patrona garantizard a sus trabajadores o trabajadoras
condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuado, y son
responsables por los accidentes laborales ocurridos y enfermedades
ocupacionales acontecidas a los trabajadores, trabajadoras...o con motivo de

causas relacionadas con el trabajo.

Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(2005)
-Articulo 97 De la Clasificacion de las Empresas por Categoria de Riesgo

La clasificacion por riesgo de cada empresa, establecimiento, explotacion
o faena, se hara teniendo en cuenta la principal actividad que el mismo o la

misma desarrolle...
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Los articulos los instrumentos legales citados, explican que las empresas
en la figura del patrono deben garantizarles a los trabajadores condiciones de
seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuado, y son responsables por los
accidentes laborales ocurridos y enfermedades ocupacionales acontecidas.
Cada empresa estara clasificada en funcién de los riesgos que representan para
la salud y seguridad del trabajador y el ambiente.

2.4. Definicion de términos

Codificacién: Es el proceso a través del cual se asigna a cada producto, articulo
0 mercancia un cddigo que lo identifica.

Control de Existencias: Es el mecanismo o sistema que permite a la empresa y
organismos que en cualquier momento se pueda saber los productos o materiales
de lo que se dispone y los que no.

Desempeiio: Consiste en el nivel de rendimiento que un objeto o sujeto presenta
en relacién a un objetivo anhelado

Distribucién del Almacén: Es el paso mas importante en el proceso de
planificacion de un almacén

Inventarios: Son cantidades de bienes que una empresa mantiene en existencia
en un momento dado

Inputs: Conjunto de dispositivos y sefiales que permiten la introduccion de
informacion en un sistema y los datos y programas que se introducen.

Layout: Se trata de la disposicion fisica del almacén, la cual toma en cuenta la
tactica de ingresos y egresos y la clase de conservacion, tomando en cuenta las
peculiaridades de las mercancias.

Optimizacion: Proceso de buscar la mejor manera de realizar alguna actividad
Stock: Existencia de materia en los almacenes para satisfacer las demandas en
un momento dado.

Output: Informacion que proporciona un ordenador después de procesar un

conjunto de datos determinados. Salida
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Arias (2012), explica que el marco metodoldgico “es el como se realizara
el estudio para responder al problema planteado” (p.110). La metodologia del
proyecto incluye el tipo, disefio y nivel de la investigacién, las técnicas de
recoleccion y analisis de datos y los instrumentos que fueron utilizados para
llevar a cabo la indagacion.
3.1.Tipo de investigacion

La investigacidn se ubic6 en la modalidad proyecto factible debido a que
se propuso un plan de mejoras que permita disminuir o eliminar las no
conformidades, asi como pérdidas de productos por fecha vencidas en el almacén
de la empresa de la empresa PETIT QUIM FERRET CA. Segun el Manual de
Tesis de grado de Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales de la
Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (2008), esta modalidad
investigativa “consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta viable o modelo de tipo préactico, satisfaciendo los requerimientos y
necesidades de organizaciones o grupos sociales” (p.32).

3.2. Disefio de la Investigacion

El disefio de la investigacion, segn Balestrini (2006), se define como “el plan
global de investigacion que integra de un modo coherente y adecuadamente correcto
técnicas de recogida de datos a utilizar, intenta dar de una manera clara y no ambigua
respuestas a las preguntas planteadas en el mismo” (p.131). En este caso, se ubico el

estudio en un disefio de campo.



La investigacion de campo, explica Arias (2012), “es aquella que consiste
en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de la
realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna, el
investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones existentes”
(p.31), Se recolectaron los datos directamente en el &rea de almacén de la empresa
PETIT QUIM FERRET CA.

3.3.  Nivel de la investigacion

La investigacion fue de nivel descriptivo y definida por Arias (2012), como
“consiste en la caracterizacion de un hecho, fendmeno, individuo o grupo, con
el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los resultados de la
investigacidn se ubican en un nivel intermedio en cuanto a la profundidad de los

conocimientos” (p.24)

3.4. Poblacion y Muestra

Hurtado (2010), define la poblacion como “la poblacion es el conjunto de
seres que poseen las caracteristicas o evento a estudiar” (p.140). La poblacion
estuvo conformada por las cuatros (4) personas que laboran en el almacén de la
empresa PETIT QUIM FERRET CA. La muestra que se utilizo fue de tipo censal
debido a que se seleccionara el 100% de la poblacién. Ramirez (1997:78) afirma
que “es aquella donde todas las unidades de investigacion son consideradas
como muestra” (p.78). La muestra quedd conformada por las cuatro (4) que

laboran en el almacén.
3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Una técnica, Palella y Martins (2012), explican que *“es una forma
particular para aplicar un método y estéa referida a los procedimientos empleados
para la recoleccion y tratamiento de datos. Representa los medios auxiliares con
que cuenta un investigador para desarrollar el estudio con un fin especifico
“(p.82).Se utilizaron como tecnicas para recolectar los datos, la observacion

directa, la entrevista estructurada y la revision documental. A continuacién se
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definen cada una de ellas:
Observacion directa

Segun Tamayo (2001), la técnica de observacion directa “es aquella en la
cual el investigador puede observar y recoger mediante su propia observacion
informacion, determinar las faltas o causas que originan un evento” (p.80). Se

observé el area de almacén y el proceso que se desarrolla en el mismo.

Entrevista no estructurada

La entrevista segun Palella y Martins (2012), “es una técnica que permite
obtener datos mediante un dialogo que se realiza entre dos personas cara a cara:
el entrevistador "investigador" y el entrevistado; la intencion es obtener
informacion que posea este ultimo (p.119). En esta investigacion se aplico la

entrevista no estructurada.

Revision documental

Sobre la revision documental, Arias (2012), sostiene que “consiste en el
analisis e interpretacion de la informacidn recolectada “(p.31). Este proceso se
centrd en la revision de documentos sobre el tema tratado y los registros de la
empresa relacionados con las devoluciones de productos y el posterior analisis

del contenido de los mismos para presentarlos datos mediante cuadros y graficos.

Instrumentos

En cuanto a los instrumentos, se utilizé la ficha de observacion y la guia
de entrevista. La ficha de observacion, a criterio de Fernandez (2000),”se utiliza
en la investigacion para registrar las notas sobre las observaciones realizadas en
las visitas y el diagnéstico, en él se refleja lo experimentado por el investigador
en su contacto con la realidad” (p.16).

Ademas se utilizd la guia de entrevista, que permitié guiar la entrevista
mediante preguntas generadoras para propiciar la conversacion entre el

entrevistado y el entrevistador relacionada al tema que se quiere investigar. Esta
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es definida por Arias (2012), quien destaca que “es una guia de preguntas
elaboradas previamente. Sin embargo, se orienta por unos objetivos
preestablecidos que permiten definir el tema de la entrevista, de alli que el
entrevistador deba poseer una gran habilidad para formular las interrogantes”
(p.73).

3.6. Tecnicas de analisis de los datos

Arias (2012), sostiene que “en este punto se describen las distintas
operaciones a las que seran sometidos los datos que se obtengan: clasificacion,
registro, tabulacion y codificacion si fuere el caso” (p.111). Se utiliz6 para el
andlisis de la informacion, el anélisis de contenido, técnicas de mejora continua:
diagrama de Ishikawa y la estadistica descriptiva: tablas y graficos de barras.

Sobre el andlisis de contenido, Rojas (2010), explica que esta técnica “se
define como un enfoque metodoldgico para el analisis sisteméatico de textos
siguiendo ciertas reglas y pasos” (p.131). Se analizé la informacidn recopilada
mediante los instrumentos que se aplicaran para extraer datos relevantes sobre
el tema en estudio.

En cuanto a los cuadros y graficos estadisticos, Alvarez (2011), describe
que “son el arreglo ordenado, de filas y columnas, de datos estadisticos o
caracteristicas relacionadas, con el objeto de ofrecer informacion estadistica de
facil lectura, comparacidn e interpretacién” (p.35).

3.7. Fases Metodoldgicas
3.7.1. Fase I. Diagnostico de la situacion actual del almacén, con el objetivo de
identificar la problematica existente.

En esta fase, se realizd la observacion directa mediante una ficha o guia de
observacion para realizar el seguimiento al proceso productivo que se desarrolla en el
area de almacen, el cual se describird y se representara mediante un diagrama de flujo.
Se procedera también a realizar una entrevista estructurada a los cuatro (4) operarios
que laboran en el area de almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET CA para
corroborar las debilidades detectadas. Ademas se aplicara la revisién documental a los
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registros del area de almacén para estudiar lo relacionado a las pérdidas econémicas
por productos vencidos, el cual se representard mediante el uso del diagrama de barras.
3.7.2. Fase Il. Andlisis las debilidades encontradas en el diagndstico, a fin de
obtener oportunidades de mejora.

En la fase Il, proceder a presentar y analizar las debilidades encontradas en el
diagnostico mediante un diagrama de Ishikawa, facilitando delimitar las causas del
problema para poder proyectar las posibles alternativas de mejoras. Para tal fin se
construira un cuadro que muestre las causas del problema en el area de almacén con la
propuesta de mejora que se plantea.

3.7.3. Fase Ill. Disefio de un plan de mejora para el almacén de productos
guimicos en base al analisis realizado.

El plan de mejora disefiado contiene la descripcién de cada una de las mejoras
que se plantean, especificando en qué consistiran, como se aplicaran para superar las
debilidades encontradas en las fases anteriores.

3.7.4. Fase 1V. Evaluacion de los costos y beneficios que genere el plan de mejoras

En la fase 1V, se presentaron los costos que se generaran para la puesta en
marcha del plan de mejoras. Asimismo se calcularan los beneficios econémicos

que la empresa recibira mediante la razon costo-beneficios.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

Fase |. Diagnostico de la situacion actual del almacén, con el objetivo de identificar
la problematica existente.

En esta fase, se aplico la observacion directa, para tal fin se utilizd una guia de
observacion para realizar el seguimiento al proceso productivo y describir lo que ocurre
en el area de almacén. La representacion del proceso se efectué mediante el diagrama
de flujo Se procedio ademas a efectuar una entrevista estructurada a los cuatro (4)
operarios que laboran en el area de almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET CA
para conocer su percepcion del problema centrada en las debilidades detectadas
mediante la observacion. Adicionalmente se aplico la técnica de la revision documental
a los registros del area de almacén para estudiar lo relacionado a las perdidas
econdmicas por productos vencidos y se representd mediante el uso del diagrama de

barras.

a. Resultado obtenido de la Observacién directa

Se realizd un recorrido por el area de almacen para diagnosticar lo que ocurre en
el area de almacén con respecto al proceso productivo, se aplicé una guia de
observacion para realizar el seguimiento a las fases del trabajo en estos espacios: Se
describe en qué consiste cada fase y luego se presenta la informacion recopilada
mediante la guia de observacion. Se destaca que el area de almacén cuenta con buena
iluminacién, pocos ruidos, tiene sistema de aire acondicionado. No se evidencian
extintores, se evidencian equipos de proteccion personal. Existen cajas y productos en
los estantes que estan vencidos A continuacion e describe el proceso productivo, se

define en qué consiste y como ocurre en la empresa estudiada.



Recepcion
La recepcion puede comenzar con notificacion previa de la llegada de

mercancias. Esto permite al almacén programar la recepcion y la descarga para
coordinar eficientemente con otras actividades dentro del almacén. Oseguera (2017,
explica que “el proceso de recibo de mercancia es la primera operacion que tiene lugar
de un almacén, en este caso de materias primas y producto terminado” (p.27) Esto en
relacion a lo que tiene que ver con el flujo de la mercancia al interior de dicho almacén
0 centro de distribucién, proceso que a su vez se completa al momento previo de
almacenar o ubicar las mercancias recibidas en sus respectivas ubicaciones dentro de
las instalaciones del almacén. La funcién principal del proceso de recepcion de
mercancia es la de garantizar, al almacén, la correcta y eficiente entrada de materiales
para atender las necesidades de los clientes internos y externos, los materiales que se
pueden recibir en un almacén:

En el caso del almacén la empresa de productos quimicos PETIT QUIM
FERRET CA, este proceso es realizado por dos operarios, el nimero 1, es quien recibe
la orden de requerimiento del producto desde el area de ventas o desde el area de
produccion. Procede a revisar la orden, chequea la mercancia ya que debido a la
transportacién donde el producto ha pasado por varias horas de transporte puede tener
averias o presentar inconformidades fisicas que lleven a rechazar tal producto. Algunos
de las averias o no conformidades que cominmente se presentan, segun el registro en
fisico que lleva otro operario, encargado de anotar las novedades son las siguientes:

1. Deterioros del embalaje 0 empaque secundario.

2. Exposicion del producto al ambiente por rotura del empaque.

3. Empague con cintas o sellos de seguridad rotos o visiblemente alterados.
6. Reacciones quimicas que reaccionan en los vehiculos de transporte.

Luego el operario 2, registra, realiza las anotaciones en el libro de novedades y
Ilena un formato en digital con la informacién del producto o material que se requiere,
especificando el tipo de material, fecha, la cantidad. Se observa que tiene libros del

programa Excel por semanas con esta informacion pero sin ningln tipo de organizacion
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que facilitard el manejo del inventario. De alli, el operario nimero 1, se traslada a la
zona de almacenamiento con el operario 3 que trae la mercancia o la va a trasladar a la
zona de despacho al cliente.

Acomodo del material o producto terminado

El acomodo, Oseguera (2017), resalta que “incluye el traslado interno de los
productos terminados o materia prima, la localizacién, ubicacion, verificaciéon y la
posicion del producto” (p.28). La ubicacién pretende mejorar el flujo de materiales
simplificAndolo y reduciendo el contenido del trabajo, los errores y el tiempo.

En la empresa de productos quimicos PETIT QUIM FERRET CA, esta fase la
realizan el operario 1y el operario 3, se dirigen a los estantes o apilados de material,
que se distribuyen por el almacén sin organizacion evidente, solo estan identificados
con etiquetas. Al llegar a la zona central del almacén, directamente se acomoda lo que
dice la orden en la maquinaria y se traslada la mercancia mediante montacargas
manuales o por carretilla vertical de dos ruedas hasta la recepcion en donde se chequea
la carga y se sella la orden inicial, dejando una copia de la planilla, la cual es archivada

en una carpeta por el operario 2.

Fuente: Garcia (2019)

Figura 1. Almacén
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Fuente: Garcia (2019)
Figura 2. Apilados de materia prima
Almacenamiento

El almacenaje o almacenamiento, resalta Oseguera (2017),” es una parte de la
logistica que incluye las actividades relacionadas con el almacén; en concreto, guardar
y custodiar existencias que no estan en proceso de fabricacion, ni de transporte (p.29).
El almacenaje permite acercar los productos mientras estos esperan a ser demandados
por los clientes a los puntos de consumo.

En la empresa de productos quimicos PETIT QUIM FERRET CA, el almacén no
tiene una distribucion por zonas, se evidencia desorganizacion, los operarios conocen
el manejo del mismo, pero se visualizan retrasos en algunos momentos debido a la
dificultad de ubicar la materia prima o el producto terminado, de igual forma para
movilizarse, existe poco personal, sélo cuatro personas, que deben ejecutar varias
funciones. En situaciones de mucho flujo de 6rdenes de salida y entrada, el movimiento

se torna lento por la falta de otras personas que apoyen el proceso productivo.
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Fuente: Garcia (2019)

Figura 3. Materia prima

Fuente: Garcia (2019)

Figura 4. Pasillo del Almacén
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Despacho

El altimo eslabon del flujo de materiales dentro del almacén es el proceso de
expedicion o despacho, en el cual se ofrece la entrega de la mercancia a los clientes
finales, el proceso de embalaje y despacho de mercancia se convierte en un area critica
para el funcionamiento de los almacenes, esto implica el momento de usar técnicas que
permitan la carga y descarga de manera efectiva y eficiente (Oseguera, 2017). Tiene
como funcidn asegurar la correcta entrega del producto terminado a los clientes de
acuerdo a las condiciones pactadas con estos, para asi mantener en un nivel 6ptimo la
satisfaccion percibida en el mercado hacia la empresa. Estas condiciones son: Exactitud
en las cantidades, envio de las referencias correctas, cumplimiento de los tiempos y
lugar de entrega y documentacion completa y acorde a la negocio

La empresa de productos quimicos PETIT QUIM FERRET CA, en el almacén
no tiene una zona de despacho, sino que la mercancia sale del almacén y en el momento
de salida de la empresa en un lateral, el cliente chequea su material con el operario 4,
quien le hace entrega del material, en el caso de la materia prima la recibe un operario
de produccion.

b. Diagrama de flujo

ACOMODD DEL
MATERIAL O
FRODUCTO
TERMIMADO

RECEPCION ALMACENAMIENTO DESPACHO

Fuente: Garcia (2019)

Figura 5.Diagrama de flujo del proceso productivo del almacén de la empresa
PETIT QUIM FERRET CA
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Debilidades obtenidas a través de la observacion directa

Una vez finalizada la observacion directa en el almacén y visualizado la forma
como se realiza el proceso del manejo de materiales se presentan las debilidades
encontradas:

1. Proceso manual y digital para llevar el inventario por semanas pero sin
organizacion

2. Sin organizacion del espacio, ni zonificacion por las fases del proceso

3. Ubicacion de los productos terminados en estantes distribuidos sin ningun
criterio teorico

4. Espacio limitado para la movilizacion de la maquinaria: montacargas y
carretillas

5. Acumulacion de productos vencidos

6. Inexistencia de la zona de despacho en el almacen

7. Retrasos en algunos momentos debido a la dificultad de ubicar la materia prima
0 el producto terminado

8. Existe poco personal, s6lo cuatro personas, que deben ejecutar varias funciones

9. Acumulacion de ordenes cuando hay mucho flujo de pedidos

c. Resultados de la Entrevista no estructurada

Para obtener datos directamente de las personas que laboran en el almacén de la
empresa PETIT QUIM FERRET CA, se utilizdé un dialogo que se realiza entre dos
personas cara a cara, de este se extrajo los elementos mas resaltantes para la
investigacion centrados en las deficiencias o debilidades que se presentaban en el
almacen de la empresa estudiada..

Tabla 2. Resultados de la entrevista
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Informante

entrevista

Pregunta generadora: ¢Cual consideras que son las
debilidades que presenta el proceso productivo que se
desarrolla en el almacén de la empresa PETIT QUIM
FERRET CA?

Operario 1 | -No estan establecidas las zonas de trabajo
-Se requiere un sistema de comunicacion en red entre el area de
ventas, produccion y el almacén
-Hay que avanzar el hacer el proceso de inventario méas confiable
mediante el uso de las herramientas tecnoldgicas

Operario 2 | -Hay que establecer las normas de funcionamiento del
almacén y publicarlas
.No existe un método de organizacion del espacio
-El personal es poco para las actividades y tareas que hay que
hacer
-Los productos se vencen porque no tienen salida segun el
orden en el cual entran al almacén

Operario 3: | -Hay que incorporar nuevos métodos para agilizar la
preparacién y traslado de la mercancia
-Se debe eliminar la acumulacién de productos apilados o
cajas sobre cajas

Operario 4 | No se aplican las Buenas Practicas de Almacenamiento

Necesitas dotacion de equipos y mobiliario

Hay desorganizacién, eso genera que el ambiente se ponga
caluroso a pesar de tener aire.

Fuente: Garcia (2019)

d. Revisién documental
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La revision documental, se centré en la revisién de documentos sobre el
tema tratado y los registros de la empresa relacionados con los productos
vencidos para obtener una panordmica de lo que ocurre .Luego se efectuo el
andlisis del contenido de los mismos para presentarlos datos mediante la tabla 3

y un diagrama d barras.

Tabla 3. Devoluciones de productos

CANTIDAD
MES PRODUCTO DE
PRODUCTOS
VENCIDOS
Cloro 3000
Jabon 600
MARZO Cera 1000
Lava Platos 200
Cloro 2000
Jabon 500
ABRIL Cera 2000
Lava Platos 100
Cloro 1500
Jabon 1000
AANAS Cera 2500
Lava Platos 1500
Cloro 1500
Jabon 500
JULIO Cera 1000
Lavaplatos 100

Fuente: PETIT QUIM FERRET CA
Elaborado por Garcia (2019)
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Gréfico 1. Cantidad de productos vencidos por un lapso de cuatros meses 2019

Fuente: PETIT QUIM FERRET CA
Elaborado por Garcia (2019)
Analisis: Se observa en el grafico que el producto con mayor volumen de
unidades vencidas fue el cloro, seguido por la ceray .el jabon. Esta situacién se
estudié en un periodo de cuatros meses, durante el periodo abril-julio 2019,
espacio en el cual se estuvo en la empresa con motivo de la investigacion. Esta
situacion es la consecuencia de mayor impacto debido a que genera pérdidas

considerables a la empresa.

Diagnostico general
A partir del proceso de aplicacion de las técnicas descritas, se obtuvo como

diagnostico general de la situacion actual del almacén de la empresa Fuente: PETIT
QUIM FERRET CA la siguiente panoramica:

1. El inventario se maneja mediante un proceso manual se registra en un libro y

un
2. El almacén no muestra zonificacion, muestra desorganizado
3. Ubicacion de los productos terminados en estantes distribuidos sin ningln

criterio tedrico
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4. Espacio limitado para la movilizacién de la maquinaria: montacargas y
carretillas
5. Inexistencia de la zona de despacho en el almacén
6. Retrasos en algunos momentos debido a la dificultad de ubicar la materia prima
0 el producto terminado
7. Existe poco personal, solo cuatro personas, que deben ejecutar varias funciones
8. Acumulacion de ordenes cuando hay mucho flujo de pedidos
9. Se requieren normas de funcionamiento del almacén y publicarlas
10. Hay que incorporar nuevos métodos para agilizar la preparacion y traslado de
la mercancia
3.7.2. Fase Il. Andlisis las debilidades encontradas en el diagndstico, a fin de
obtener oportunidades de mejora.

En la fase Il, proceder a presentar y analizar las debilidades encontradas en el
diagnostico mediante un diagrama de Ishikawa, facilitando delimitar las causas del
problema para poder proyectar las posibles alternativas de mejoras. Para tal fin se
construyé una tabla que muestre las causas del problema en el area de almacén con la
propuesta de mejora que se plantean (tabla 4).

a. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa ayuda a graficar las causas del problema que se estudia
y analizarlas. Es llamado Espina de Pescado por la forma en que se van colocando cada
una de las causas o razones que a entender originan un problema. Tiene la ventaja que
permite visualizar de una manera muy rapida y clara, la relacién que tiene cada una de
las causas con las demas razones que inciden en el origen del problema. Se presenta el
diagrama realizado (ver figura 6), en funcion de las debilidades detectadas en el
diagndstico, para tal fin se establecen causa mayores y causas menores,

interrelacionadas
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Figura 6 .Diagrama de Ishikawa
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Tabla 4. Causas del problema y alternativas de mejoras

Ubicacién de las

Alternativa de mejora

Causas
Sistema de - Uso del Sistema de Informacion: Warehouse
inventario management system (WMS)

Zonificacion

-Metodologia 5 S

-Organizacion por zonas

- Distribucion para un flujo en “U” en el almacén
-Estanterias

Productividad

-Codificacion de los productos

Operarios -Contratacion de més personal
-Entrenamiento sobre inventarios, técnicas de
almacenamiento
Usodelas TIC -Uso del Sistema de Informacién: Warehouse
Management System (WMS)
Métodos -Método ABC

Fuente: Garcia (2019)
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Fase Ill. Disefio de un plan de mejora para el almacén de productos
guimicos en base al analisis realizado
Estrategia de Mejora N°1. Metodologia 5 S

Se procedera a establecer el grupo se encargara de conformar grupos de trabajo
y los momentos en que se desarrollaran las acciones, haciendo un andlisis de la zona a
intervenir. Luego se dictara un Taller de induccion a los operarios y supervisores sobre
la metodologia 5S”. Se establecera que corresponde a cada fase:
1. Seiri (clasificacidn): Lo que se pretende con este principio es eliminar del puesto de
trabajo todo lo que sea inGtil y que provoque retrasos y demoras en las operaciones.
Identificar los materiales y clasificarlos de acuerdo a Dos categorias:
1. Necesarios
2. Innecesarios (a mover o a eliminar)
Beneficios
Libera espacio util.
-Menos accidentes.

-Elimina el desperdicio

2. Seiton (orden): El objetivo principal es situar los elementos necesarios que
se requieren para realizar dichas actividades organizando el espacio de trabajo
de forma eficaz. Colocando cada material, productos, maquinarias y equipos en

forma organizada.

Beneficios:
-Mejora el control visual de los existe en el almacén
-Ayudar a encontrar los objetos mas facil y rapido.

-Disponer de sitio identificados para su ubicacion.
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Fuente: Garcia (2019)

Figura 6. Materia prima ordenada

3. Seiso (limpieza): Consiste basicamente en suprimir la suciedad. Aqui no sélo
se debe realizar una limpieza inicial sino que se deben identificar las fuentes de
suciedad. Si es posible, hay que eliminarlas por completo. Se organizaran grupo
de personas para limpiar todas las paredes y piso del &rea con la ayuda de productos de
limpieza junto con agua. Personas para limpiar los estantes contenedores y para la
limpieza de las maquinarias y herramientas.

Beneficios

Ambiente limpio y organizado.
-Facilidad de movimientos y cambios.
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Fuente: Garcia (2019)
Figura 7. Limpieza del area del almacén

4.-Seiketsu (estandarizar): Estandarizar la manera de realizar las operaciones
es el principal objetivo de esta etapa. La identificacion de anomalias exige un
alto grado de compromiso de los operarios con el método, generando motivacion
y desarrollando una alta capacidad de resolucién de problemas por parte del
personal. Se designan grupos con el personal de la linea, con el fin de garantizar la
participacion de todos y a su vez estos se sientan responsables de mantener la labor de
orden y limpieza.

Beneficios:

-Se refuerza el sentido de pertenencia y afianza el de responsabilidad.
-Se evitan los accidentes o riesgos.

5. Shitsuke (disciplinar): Esta Gltima

etapa consiste en mantener el sistema a través de disciplina y un control estricto
de funcionamiento. La comparacion entre los objetivos definidos y los resultados
obtenidos son el mejor indicador de un correcto funcionamiento del método. De

esta etapa depende el éxito o fracaso del método, teniendo en cuenta que una
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correcta implementacion de 5S se logra no so6lo con orden, limpieza y
estandarizacién iniciales, sino con la adopcidn de ellos como habitos. Se adaptara
un formato que contenga el periodo de aplicacién, las actividades relacionadas y los
responsables de las mismas (ver cuadro).

Beneficios:

Evitar sanciones a los operarios.
-Seguimiento de las normas establecidas para trabajar en un area en Optimas

condiciones

Por otra parte esta metodologia pretende:

» Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es més agradable y
seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

» Reducir gastos de tiempo y energia.

« Reducir riesgos de accidentes

» Mejorar la calidad de la produccion.

» Mejorar la seguridad en el trabajo.

Tabla 5. Cronograma de limpieza

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA
MES: LMMIMSDLMMIIVS D
1/2|3/4/5/6/7/8/9/1|1]1/11
0[1]2/3]4
N | Actividade | Implem | Respons
° s entos de | able
limpiez
a
Categoria: Almacén Observaciones
Gerencia: Departamento de Semana 1
Almacén Semana 2
Area: Logistica Semana 3
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| Seccién: Almacén | Semana 4 \
Fuente: Garcia (2019)

Estrategia n°® 2. Organizacion por zonas

Es fundamental planear el espacio del almacén, donde ubicar los materiales
recibidos, cdmo podrian reordenarse los pallets ya almacenados, la cantidad de
pallets se esperan que ingrese, y donde seran colocados dentro del almacén. Los
puntos clave que debe de analizar el planeador de almacenamiento se centran en:

a. En todo almacén existen cuatro zonas que deben de estar perfectamente
delimitadas estas son: recepcidn, almacenaje, preparacion de pedidos,
expedicion y un quinto que es la zona auxiliar como se muestra en la
siguiente tabla.

b. Estas zonas se subdividan en una o varias areas en funcidn de las actividades
que se realicen y el volumen de la mercancia.

c. Para facilitar el almacenamiento y proteger la mercancia se clasifican por
tipos de producto con caracteristicas parecidas o compatibles o familias, la
forma mas comun de hacerlo es la siguiente: se evalla el espacio y el tipo de
almacenamiento para su ubicacion, para esto se evalta las zonas requeridas

de acuerdo a sus condiciones y el layout que se tiene para poder zonificar.
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Zona de Recepcion ¢ Area de control de calidad
Area de clasificacién
Area de adaptacién

Zona de Almacenamiento Zona de baja rotacién

Zaona de alta rotacién

Zona de productos Especiales
Zona de seleccidn y recogida
Zona de reposicion de existencias

Zona de Preparacion de « Zonas integradas: Picking en estanteria
pedidos e Zona de Separacion: Picking Manual

Zona de Expedicion o . Af\rea de consolidacion
despacho s+ Area de embalajes
Area de control de salidas

Zona Auxiliares Area de devoluciones

Area de envases o embalaje
Area de materiales obsoletos
Area de oficinas o administracion
Area de servicios

Fuente: Oseguera (2017)
Figura 7.Zonas del almacén

Estrategia N°3. Distribucion para un flujo en “U”

Una distribucion en planta ineficiente puede constituir uno de los
despilfarros estructurales mas importantes de un almacén o plataforma logistica.
Por ello, como regla general, respondiendo a los nuevos paradigmas se busca
una distribucion en planta flexible, con flujos simples y unos métodos de
almacenamiento adecuados. La ventaja que tiene en este tipo de distribucion,
hace que las ubicaciones sean las correctas. Para el movimiento apropiado del
producto hacia una inclinacién de ABC

También agiliza los procesos y mejora la comunicacion, de esta forma
proporciona el aumento en la satisfaccion de los operarios y de su formacion
técnica, da posibilidad de adaptar capacidad a distintos niveles de produccién
debido a los cambios en la demanda, el proceso en una forma de U sirve para

que los puntos de entrada y salida de cada proceso estén en el mismo pasillo
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Figura 8. Distribucién en U

Estrategia N°4.Codificacion de los productos

Codificacién por estanteria o lineal

Se numeran de forma correlativa las estanterias. Posteriormente, empezando por
la cabecera del recorrido, se enumeran los distintos niveles de profundidad,
ubicaciones que tiene cada una de ellas. Por ultimo, para cada uno de los niveles
se numeraran las distintas alturas, empezando por el nivel del suelo y asignando
numero de forma correlativa conforme ascendamos en altura. En este caso se
permiten realizar recorridos de ida y vuelta en el mismo pasillo.

Codificacién propuesta:

-Primer digito: La letra mayuscula representa el lugar que ocupa la estanteria en
el conjunto total. Las estanterias se nombrardn con una letra consecutiva del

Abecedario empezando de derecha a izquierda.
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Segundo digito: representa el nimero de posicion que ocupa el pallet o articulo
en la estanteria (fila=se empieza la numeracién abajo hacia arriba, considerando
abajo el hueco mas cercano al muelle de descarga, es decir, a la cabecera). Tercer
digito: es el numero del nivel (altura) al que se puede ubicar un pallet. Por tanto,

tendremos 4 niveles maximos.
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Fuente: Iglesias (2012)

Figura 9.Codificacion por estanteria
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Fuente: Oseguera (2017)

Figura 10.Pallet y estanteria

Estrategia N° 5. -Método ABC

La filosofia del sistema ABC radica en que muchas veces cuesta mas el
control de lo que vale lo controlado. Por esta razon sugiere clasificar segun la
importancia y consumo. para la organizacion en el almacén se sugiere la
clasificacion de los productos segun el método ABC:
A: requieren mayor control por su costo de adquisicion y por el costo de tenerlo
en inventario, por su aporte directo a las utilidades y por ser material importante
dentro del trabajo fundamental. Generalmente un pequefio nimero de elementos
pertenece a este grupo y los pedidos se realizan por cantidades exactas o con
base en las solicitudes hechas por los clientes.
B: Los que no son tan necesarios como los “A”, por costos, por utilidad y por el
control que se ejerce sobre ellos. Para la realizacidn de pedidos debe calcularse
la cantidad 6ptima de pedido.
C: Articulos que requieren poca inversion por ser de poca importancia en la
elaboracion del producto final, requiriendo revision sencilla sobre las
existencias, pero que seran suficientes para lo requerido finalmente. Puede
mantenerse una cantidad considerable en el almacén, se procura no sobrepasar

ni estar por debajo de los que debe mantener de existencia.

49



Articulos de
| Clase A

I (fuerte rotaci@n)

_

Esbmrybet s poes ns
PesuRs Dy mache o
Faranfefint olerad

l Articulos de Jrafdiss

|Clase C

B s 11

£ sianiariag dvarcas
ORI s

Fuente: Oseguera (2017)
Figura 11. Modelo de zonificacion segun método ABC

Estrategia de mejora N°6. Uso del Sistema de Informacién: Warehouse
Management System (WMS).

Para el uso de las TIC en el proceso de flujo de materiales en la gestion de
almacén se cuentan con varias herramientas como las TIC que se han convertido
en un medio para agilizar, flexibilizar y mejorar el intercambio de informacidn
y operaciones utilizadas en la gestién de almacenes el Warehouse Management
System (WMS) es la tecnologia fundamental para poder integrar y controlar las
demas TIC presentes en los procesos de gestion de almacenes.

El WMS es un sistema de informacion que ayuda en la administracién del
flujo del producto e informacion dentro del proceso de almacenamiento: A.
Recepcién, B. Almacenamiento, C. Administracion de inventarios., D.

Procesamiento de 6rdenes y cobros, E. Preparacion de o6rdenes y pedidos
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TEGI‘IOIOQIH Implementada en los almacenes

WMS (Warehouse
management
System)

Sistema de informacion que ayuda en la administracion del flujo del
producto & informacién dentro del proceso de almacenamientd. A)
Recepcion B) Almacenamiente C) Administracion de inventarios D)
procesamiento de drdenes v cobros v E) preparacion de pedidos.

LMS (Labor
Managent System)

Sisterna de control de las actividades de los operadores del almacén.
Una ventaja generada por su utilizacién ya que s logra @ mejoramients
del desemperio de los trabajadores y aprovechamiento de los recursos
del almacén. Este sistema trae incluidas buenas practicas para la
realizacion de tareas en el almacén e indicadores para medir el
rendimiento.

RFID (Radio Tecnologia que usa ondas de radio para identificar productos de forma
automatica. Involucra el uso de etiquetas o tags que emiten senales de

Frequency ométi iq gs que emiten sefi

Identification) radio a los lectores encargados de recoger |as sefales.

¥YMS (Yard Sistema de administracion de patios que permite controlar 108 muelles

Management de recepcion y despacho y rastrear y seguir el movimiento de los

System) trailers a través de tecnologia de localizacion en tiempo real.

Picking to Voice or
Light

Sistemnas de sefializacién sin papeles, que se basan en redes
luminosas y sistemas de voz. Por luz se compone de un conjunto de
luces que indican al operario las ubicaciones y las cantidades a
recoger de los productos v suelen tener conexidn con el sistema de
inventarios para gque se actualice en tiempo real.(Véase fig.19)

SCE (Supply
Chain Execution)

Tecnologla que se enfoca a la optimizacion de movimiento de materias
entre el centro de la distribucion y los ofros agentes de la cadena de
suministro. Esta integrado con el area de transportacion, LMS y WMS,
entre ¢fros.

Fuente: Oseguera (2017)

Figura 12. Tecnologia aplicada en almacenes

Estrategia de mejora N°7. Gestidn visual

El uso de la gestion visual facilita la deteccion de anomalias y desvios. La
mejor manera de implementar la gestion visual es a través de equipos de trabajo
que recorran toda la organizacién e identifiquen puntos a mejorar. Existen
Sistemas de sefializacidn sin papeles, que se basan en redes luminosas y sistemas
de voz. Por luz se compone de un conjunto de luces que indican al operario las
ubicaciones y las cantidades a recoger de los productos y suelen tener conexion
con el sistema de inventarios para que se actualice en tiempo real. EI programa
més utilizado es el Picking to Voice or Light, el cual es un sistema de
sefializacion sin papeles, se basa en redes luminosas y sistemas de voz. En el
caso de la propuesta, se plantea el uso Por luz, se compone en un sistema de

luces que indican al operario las cantidades y las ubicaciones del producto a
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recoger. Se organizan en un dispositivo portatil en forma de raqueta, facil de
llevar. Suelen tener conexidn con el sistema de inventarios (WMS) para que se

actualice en tiempo real.
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pane oe los oporarios

Fuente: Matus (2013)
Figura 13. Gestidn visual: Picking or Light

Estrategia propuesta N°8. Entrenamiento en cuanto a almacén, inventarios
y control.

Se plantea un plan de adiestramiento del personal del almacén, un total de
cuatro (4) personas sobre temas prioritarios vinculados a este espacio
productivo, centrados en actividades practicas para alcanzar el manejo de los

mismos en pro de mejorar el desarrollo de las actividades del almaceén.
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Tabla 6. Plan de entrenamiento

PLAN DE ADIESTRAMIENTO

Modalidad de desarrollo: Talleres

Horas: 8 c/u total: 24 horas

Objetivo general: Planificar y ejecutar actividades dirigidas a adiestrar a los
trabajadores del almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET CA

Objetivos Contenido Actividades Responsables
especificos
Desarrollar Almacén. -Estrategia: Taller
actividades que | Definiciones. P . Departamento
permitan Tipos. Normas -Presentaciones de  Recursos
compartir -Discusiones Humanos
informacion -
socializadas
sobre  aspectos Departamento
basicos en el Ejercicios de almacén
almacén
-Informes
-Evaluacion
Establecer los | Métodos de | -Exposicién
métodos que | organizacion vy .
deben utilizarse | codificacion -Recorrido
para la | Layout -Actividad practica
organizacion del _Revision del
almacén
mediante una Layout actual
puesta en comun .
Puesta en comun
Evaluacién
Delimitar la | Inventario. -Discusion
forma de lleva el | Definiciones. P :
inventario Técnicas y | -Presentaciones 'y
mediante la | Sistemas. video
revision del | Yso de las TIC
- Politicas. -Aportes
sistema actual
Evaluacion

Fuente: Garcia (2019)
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Fase IV. Evaluacion de los costos y beneficios que genere el plan de mejoras

En esta fase se procedié a la determinacion de la relacidn costos beneficios,
con la finalidad de demostrar la viabilidad y rentabilidad de las propuestas de
mejora que se describieron. Para tal fin, se muestra la estimacién de costos, el
célculo de la razon costo beneficios.

a. Estimacion de costos

Tabla 7. Estimacion de costos

Requerimiento Cantidad Costo por Costo
unidad total(Bs.S)
Formatos 100 2000 200.000
Estantes 4 2.500.000 10.000
*Pallet 4 250.000 1.000.000
*Sistema WMS 1 6.300.000(300%) 6.300.000
*Sistema Picking 1 3.150.000(150 $) 3.150.000
or Light
Facilitadores 2 176.000 352.000
Refrigerios 30 100.000 3.000.000
Material didactico 7 45.000 315.000
Total 14.337.000

*Tomado de los datos suministrados de la pagina Alibaba.com
Fuente: Garcia (2019)

b. Pérdidas economicas
Se tomo para el calculo, una muestra de tres meses, se calculo las pérdidas
que se generan por devoluciones de los productos y se establecid cuanto es el
monto, estas se convertirian en beneficios al aplicar o introducir las mejoras que

se plantean.
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Tabla 8. Pérdidas econémicas lapso marzo-mayo 2019

MES PRODUCTO  |CANTIDAD| Costopor | Costo total
unidad(litro)
Cloro 3000 9.500 28.500.000
MARZO Jabon 600 10.000 6.000000
Cera 1000 10000 | 10.000.000
Lava Platos 200 9.500 190.000
4800
TOTAL unidades 39000 | #4.690.000
MES PRODUCTO | CANTIDAD
Cloro 2000 9.500 19.000.000
ABRIL Jabén 500 10.000 | 5.000.000
Cera 2000 10000 | 20.000.000
Lava Platos 100 9.500 950.000
TOTAL 4600 39.000 | 49 950.000
unidades
MES PRODUCTO | CANTIDAD
Cloro 1500 9.500 14,950,000
MAYO Jabon 1000 10000 | 10.000.000
Cera 2500 10000 | 25.000.000
Lava Platos 1500 9.500 14.250.000
TOTAL 6500 39.000 | 4 500.000
unidades
TOTAL EN TRES MESES 159.190.000

En el cuadro anterior, se puede observar que la pérdida en bolivares en
tres meses es de 159.190.000 Bolivares Soberanos. Este monto, genera

consecuencias en el ambito financiero y productivo debido a que afecta la

Fuente: PETIT QUIM FERRET CA
Elaborado por Garcia (2019)
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rentabilidad de la empresa, le genera limitaciones en cuanto a su liquidez
financiera ademas de perjudicar sus indicadores de productividad.

c. Razdn costo -beneficio

Calculando la razén Beneficios sobre los Costos:

B/C = 159.190.000/14.337.000 =11,10

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan
de mejoras propuesto debe ser considerado para su aplicacion por su
rentabilidad.

Los beneficios que se generaran de la puesta en practica del Plan de
mejoras en la empresa PETIT QUIM FERRET CA permitiran contar con un
almacén organizado, el inventario actualizado, ahorro de tiempo y aumento de
la productividad, disminuyendo las devoluciones por vencimiento, dafio en el

empaque o cualquiera otra situacidn que pudiera presentarse.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones

El diagnostico de la situacion actual del almacén, con el objetivo de
identificar la problematica existente, arrojé que las debilidades que se presentan
en el proceso productivo que se desarrolla en este espacio de la empresa PETIT
QUIM FERRET CA son las siguientes: necesidad de actualizar el método de
manejar el inventario, no muestra zonificacion, se evidencia desorganizacion,
existen limitaciones para la movilizacién de la maquinaria: montacargas y
carretillas, inexistencia de la zona de despacho en el almacén, se presentan
retrasos en algunos momentos debido a la dificultad de ubicar la materia prima
o el producto terminado, poso personal, acumulacion de ordenes cuando hay
mucho flujo de pedidos , no existe normas generales de funcionamiento del
almacén y publicarlas y se requiere la incorporacion de nuevos métodos para
agilizar la preparacion y traslado de la mercancia.

El andlisis de las debilidades encontradas en el diagnostico, a fin de obtener
oportunidades de mejora reafirmo que estas se ubican en: Sistema de inventario,
zonificacién del almacén, productividad, uso de las TIC y métodos, las cuales
deben atenderse mediante propuestas para mejorarlas en forma viable y rentable
para la empresa PETIT QUIM FERRET CA.

El plan de mejora se constituyd0 mediante estrategias centradas en:
Metodologia 5 S, organizacion por zonas, distribucion para un flujo en “U”,
codificacién de los productos, método ABC, uso del Sistema de Informacion:
Warehouse Management System (WMS) y gestion visual como medios para
disminuir las debilidades encontrada y erradicar las pérdidas econémicas.

El calculo de la razon costo beneficio, igual a 11,10, indica que B/C > 1
lo que evidencia que los beneficios superan los costos, por consiguiente, el plan
de mejoras propuesto debe ser considerado para su aplicacion por su
rentabilidad. Los beneficios que se generaran de la puesta en practica del Plan
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de mejoras en la empresa PETIT QUIM FERRET CA permitiran contar con un
almacén organizado, el inventario actualizado, ahorro de tiempo y aumento de
la productividad, disminuyendo las devoluciones por vencimiento, dafio en el
empaque o cualquiera otra situacion que pudiera presentarse

Recomendaciones

1. Desarrollar un proceso de mejoramiento continuo en cuanto a las fases

productivas del almacén de la empresa PETIT QUIM FERRET CA
2.-Establecer un control interno en el proceso productivo que se desarrolla en
el almacén de la empresa mencionada.

3. Incorporar la actualizacién tecnolégica al proceso productivo del almacén

@ petitquimferretca

ARET, C.A

Fuente: PETIT QUIM FERRET CA
Elaborado por Garcia (2019)
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