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RESUMEN INFORMATIVO

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. Parte de
estos procesos son los llevados a cabo en los almacenes de producto
terminado ya que en ellos se reciben y controlan los insumos que
garanticen la produccion y por ende las utilidades. Esta investigacion es un
proyecto de tipo factible, que en funcion de los resultados se pudo concluir
la necesidad de proponer una redistribucion para aprovechar mejor el
espacio, y tener un ambiente de trabajo seguro para los trabajadores,
ademas de permitir un mejor manejo de la mercancia y facil movimiento a
la hora de la recepcién y despacho de la misma, disminucion de tiempo de
operacion y con la propuesta del modelo basado en las 5°S para lograr
garantizar la calidad y el buen funcionamiento del almacén. Ademas, se
recomienda en primer lugar implementar la propuesta basada en la
redistribucion del almacén centro de distribucion de Petrocasa S.A; la cual
aplicada proporcionara el mejoramiento continuo de la empresa.

Palabras claves: Almacén, inventario, logistica.
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INTRODUCCION

Actualmente, existe una alta competitividad en la industria de construccion y
decoracion, el cual hace necesario que las empresas encargadas para este funcionamiento se
enfoquen en trabajar con eficiencia en sus operaciones y que desarrollen una mejor relacion
con sus proveedores con la finalidad de mantener los mejores estandares de servicio y
logistica.

En tal sentido, la planta PETROCASA S.A es una empresa mixta de PEQUIVEN, S.A.
y se dedica a la produccion de perfiles de PVC los cuales estan destinados para la
construccion de viviendas, con la finalidad de solucionar el déficit habitacional del pais.
Dichas viviendas estan hecha de cemento con encofrado de Policloruro de Vinilo (PVC)
rigido, con tecnologia de punta, mediante el proceso de extrusion a base de paneles huecos
fabricados en polimeros, suministrado por PEQUIVEN, S.A. o cualquiera de sus empresas
mixtas asociadas; sin originar dafios al medio ambiente, con acabado de primera.

El presente proyecto de investigacion titulado "PROPUESTAS PARA EL
MEJORAMIENTO DE LA GESTION LOGISTICA DEL ALMACEN EXTERNO
CENTRO DE DISTRIBUCION DE PRODUCTO TERMINADO DE LA PLANTA
PETROCASA S.A.” tiene por finalidad emplear herramientas para el mejor uso del
almacén; considerando mejoras en la distribucion de los materiales, la toma de tiempos de
despacho la cual sera el punto de inicio para aumentar los niveles de excelencia y
abastecimiento a los proveedores que se encargan de la construccion de viviendas que se
requieren para satisfacer al cliente.

Por consiguiente, los procesos logisticos que va desde el pase de produccion, almacenaje,
despacho y facturacion se presentan diversos problemas en el seguimiento de estos mismos
ya que no se estd haciendo de manera correcta debido a que no existe un proceso
documentado, ademas de la no conformidades de los clientes internos y externos, lo que
trae como consecuencia diferencia de criterio y mala planificacion a la hora de realizar los

procesos.
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Cabe destacar, que todo este trabajo de investigacion se presenta de la siguiente manera:
Tiene por objetivo general desarrollar un plan de mejoras del proceso logistico de
recepcion, almacenaje y despacho del almacén Centro de Distribucién de producto
terminado de la planta PETROCASA S.A.

Por consiguiente, el Capitulo I: ElI Problema, donde inicialmente se expone el
problema que se va a estudiar asi como también la forma en que éste se presenta. También
se describen las interrogantes del investigador asi como también el objetivo general y los
objetivos especificos para su resolucion. De igual forma, se presenta la justificacion,
alcance y limitaciones.

Seguidamente, se presenta el Capitulo 11: donde se desarrolla el marco teorico, donde se
describen todos los hallazgos documentales y bibliograficos que guardan relacion directa
con la tematica; es asi como se presentan los antecedentes de la investigacion y las bases
tedricas.

Asi mismo, se describe el Capitulo I11: El cual hace referencia al marco metodologico,
donde se define el tipo de investigacion, disefio de investigacion, nivel descriptivo, la
poblacion, la muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y las técnicas de
analisis de datos y por ultimo las fases metodoldgicas.

Por ultimo, el Capitulo 1V: se ofrece la discusion e interpretacion de los resultados

mediante el desarrollo de cada fase.

Posteriormente se presentan las conclusiones, recomendaciones y referencias bibliograficas.

14



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

Hoy en dia, la logistica ocupa un papel importante dentro de la direccién de las
empresas, ayudando a alcanzar los objetivos en la planificacion, ejecucion y control de los
procesos, para que los bienes y/o servicios lleguen a los usuarios en el momento en el que
los precisan, con el menor costo posible.

Los almacenes a gran escala tienden a conectarse con la logistica pues han abierto las
puertas para la participacion mas amplia en los mercados y para implementar el
mejoramiento continuo de toda su cadena de produccion. En tal sentido un almacén bien
gestionado da equilibrio a la gestion empresarial pues se basa principalmente en estabilizar
la produccidon con la demanda sincronizando las distintas carencias entre la fabricacion y la
demanda donde a su vez requiere un buen control y gestion de la existencia que en él se
depositan.

Segun un estudio realizado por Infante (2013) sefala:

En Venezuela la logistica como preocupacion es algo que viene desde la apertura de la

economia venezolana, a principio de la década de los 90. Hasta ese momento la

economia era “cerrada” y la logistica no importaba. Los productores en general tenian el
monopolio del mercado y siempre que pudieran entregar una mercaderia, el costo era
irrelevante porque no habia competencia. Cuando la economia “se abre” (como en la
mayoria de los paises de América Latina) el costo logistico comenzé a jugar un papel
importante, porque los precios dejaron de ser administrados (la mayoria de los precios
los fijaba el Gobierno y tenian una regulacion) y los precios fueron fijados por el
mercado, el que no tenia costos competitivos empezaba a salir del mismo. Desde ahi, la
logistica empez6 a ser un problema y una preocupacion con respecto a los adelantos

tecnologicos, las nuevas politicas econdmicas implantadas por el estado, normasy



politicas empresariales, y los altos niveles de competitividad, son elementos cuya

presencia se han visto muy marcada en la segunda mitad del siglo XX e inicios del siglo

XXI, gracias al efecto de la globalizacion (p.11).

Debido a esa situacion las empresas empezaron a tener conciencia de sus costos
logisticos, a tratar de medirlos y de organizar sus estructuras de tal manera que la funcion
logistica sea vista como una cadena y como un proceso. Eduardo Praselj (2006).

Por otro lado la industria de la construccién, por su dinamismo y empuje constituye uno
de los sectores del proceso productivo que mas influye dentro de la dindmica de la
economia de un pais. Es una industria cuya caracteristica fundamental, radica en el
potencial impulsor de la economia, porque genera un movimiento de intercambio de bienes
y servicios de efecto inmediato, el cual, tendrd mayor o menor efecto dependiendo del
grado de que se dispongan e inyecten recursos. Hernandez (2003).

Por tal motivo, el sector de la construccion no se escapa de los problemas logisticos que
afectan la productividad, haciendo necesario que organizaciones privadas y publicas
experimenten transformaciones constantes y mejoras continuas con el fin de satisfacer las
necesidades en el tema de calidad y nivel de servicio que prestan.

En Venezuela durante los ultimos 15 afios el sector de la construccion ha sido llevado en
su mayoria por el gobierno nacional y su programa social de la Gran Mision Vivienda
Venezuela (GMVV) que tenia como funcion cubrir el deficit de viviendas hasta ese
momento, hoy en dia constituye la mayoria de los programas de construccion de vivienda y
proyectos rurales en todo el pais.

Segln Ramirez (2016), “la GMVV tiene como meta construir 153.000 viviendas este
afio. De esa cifra, para el 31 de octubre estaban listas 99.450, lo que representa 65% del
cumplimiento de la meta asignada hasta esa fecha. De las viviendas construidas hasta el
momento, el Estado venezolano ha levantado 59.670, es decir, 60% de la meta; y el sector
privado ha ejecutado 39.780 unidades habitacionales, que representa 40% del total”. De
acuerdo con esto se puede notar que la demanda de viviendas ha sido cubierta durante los
ultimos 15 afios en su mayoria por el sector publico, debido a la exclusion y poco material

suministrado al sector privado, generando para este sector una mayor carga y aumento en la
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produccidn de materiales de construccion que conlleva a tener mayores recursos y control
en la logistica de toda las plantas.

Es entonces de este programa social que surge la empresa PETROCASA S.A fundada
en el afio 2007, quien es una empresa de produccion social fundamentada en el disefio y
ensamblaje de elementos de construccion a base de policloruro de vinilo (PVC) de alta
tecnologia, con el objetivo de impulsar el desarrollo habitacional y social de la GMVV. Sus
sedes principales se encuentran en Maracaibo, Apure y Carabobo, este ultimo, con 3 plantas
y 2 almacenes externos que constituye un sistema integrado para lo que es produccién y
despacho de materiales para la construccién. La produccion ronda por las 20.000 TON/afio
de PVC para el disefio de la perfileria (Perfil Blogue I, Perfil Multifuncional, Perfil Acople,
Perfil Remate Final, Perfil Bloque U, Perfil Remate de Cobertura, Perfil Machihembrado,
Perfil Plafon, ventanas, puertas y lamina de madera sintética).

Tal es el caso del Almacén Externo Centro de Distribucion de Producto Terminado,
ubicada en el Estado Carabobo, que se encarga de la distribucién y comercializacion de
materiales para la construccion a base de policloruro de vinilo (PVC). El almacén, cuenta
con el 40% de almacenaje de la totalidad de los productos elaborados por las Plantas
Perfiles I, Ventanas Il, Madera Sintética, que equivale a 7.938.376,14 kg/perfil. La
empresa desarrolla tres procesos logisticos, el primero es la logistica de entrada la cual
consta de la recepcion del material proveniente de las plantas el cual es llevado por el
departamento de planificacion, de igual forma existe un proceso dentro del almacén que no
es mas que la busqueda o ubicacion de los materiales y por ultimo la logistica de salida que
se consiste en el despacho de la mercancia.

Cabe destacar, que el Almacén Externo Centro de Distribucion de Producto Terminado,
ha venido presentando una serie de cambios desde el punto de vista organizacional y todos
esos cambios de alguna manera u otra requieren de un tiempo para estabilizar los procesos
dentro de la organizacion. EI almacén externo por a su funcion propiamente presenta una
dindmica desde el punto de vista logistico y operacional de suficiente consideracion,
ayudado con un sistema ADEMPIRE para el control fisico y virtual de los materiales

existentes, mas sin embargo parece no ser suficiente por lo que ha venido experimentando

17



una serie de tropiezos en la parte de planificacion y logistica pese a las bondades que brinda
dicha herramienta.

Debido a esta problematica, se observa mediante los controles estadisticos por mes el
porcentaje de materiales en stock que se encuentran en mal estado, dichos niveles
representan una disminucion en la productividad de la empresa y excesivo tiempo de
respuesta en los procesos logisticos lo cual ha traido como consecuencia que se hayan
generado y en especifico en el area de logistica problemas como: despachos incompletos,
reclamos de clientes internos y externos, retrabajos o reproceso, incumplimiento de
estrategias y un escaso control de inventarios; dichos problemas traen retrasos en los
despachos y en las recepciones de productos terminados, ya que no se cumple de manera
eficaz con los procesos logisticos requeridos, esto debido a numerosas causas en los
mismos.

En el gréafico N° 1 se observa el promedio mensual de materiales rechazados entre el
periodo evaluado de enero a julio del 2017, lo que indica un incumplimiento en el
porcentaje permitido de desperdicio que equivale a un 15% sobre la produccion, esto

debido a largos tiempos en stock de materiales sin ser despachados.
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Grafico N° 1: Porcentaje de material rechazado (enero-julio 2017).

Fuente: Petrocasa, S.A.
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Se evidencia, que durante el periodo evaluado los meses de Febrero y Mayo del mismo
afio, se obtuvo el mayor porcentaje de desperdicio con un 42% de la produccién, lo que
afecta significativamente la disponibilidad de productos en almacén.

En funcion a lo anterior, la compafia quiere mejorar los indices de materiales
rechazados mediante propuestas de mejoras en los procesos logisticos que logre satisfacer
al cliente con productos de alta calidad y en buen estado, en el tiempo requerido y que

conlleva al aumento de la productividad generando mayores beneficios.

1.2 Formulacién del Problema

¢De qué manera un plan de mejoras de los procesos logisticos contribuira con la reduccién

de las no conformidades dentro del almacén externo de la planta PETROCASA S.A?

1.3 Objetivos de la investigacion.

1.3.1 Objetivo General

Desarrollar un plan de mejoras del proceso logistico de recepcién, almacenaje y
despacho del almacén Centro de Distribucion de producto terminado de la planta
PETROCASA S.A

1.3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual del proceso logistico de recepcién, almacenaje y
despacho en el almacén a través de las técnicas de recoleccion de datos.

Analizar las fallas encontradas en el proceso logistico con el fin de identificar las
oportunidades de mejora.

Definir acciones viables y factibles que permitan mejorar el proceso logistico de
recepcion, almacenaje y despacho del Centro de Distribucion de PETROCASA
S.A.

Evaluar la relacion beneficio costo de las propuestas.
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1.4 Justificacion de la Investigacion

Es innegable que la logistica ha venido adquiriendo una importancia creciente en un
mundo que se estd globalizando. Grandes corporaciones que estan especializando sus
plantas de produccion a nivel mundial, ubicando y reubicando sus facilidades en aquellos
mercados que ofrezcan las condiciones més atractivas debido a una competencia feroz con
productos practicamente indiferenciados, y una preocupacion constante por la reduccion de
costos. Actualmente existe un variado arsenal de herramientas estadisticas y matematicas
para auxiliar a todos aquellos que trabajan en cuestiones logisticas. Estas, por si mismas y
por separado, dificilmente pueden explicar muchas de las anomalias que se presentan en el
trabajo diario, inventarios crecientes o bien faltantes de inventario, grandes cantidades de
producto que se vuelven obsoletas, partes de alto valor y baja rotacion que se encuentran
“sentadas” en diversos almacenes y control en virtud de mejoras continuas para el
cumplimiento de las metas; este Gltimo con un alto nivel de capacitacion para el desarrollo

de la logistica empresarial.

En el contexto de la cadena de suministro actual, la gestion de almacenes exige no
descuidar las facilidades que ofrece contar con un inventario organizado y disponer de la
informacién actualizada. El problema a solucionar es el que esta relacionado con los
procesos logisticos, que genera un alto impacto sobre las ventas que tienen como funcién

generar beneficios tanto para la empresa como para el cliente.

Todas estas problematicas e ineficiencias causan demoras en los procesos de despacho y
recepcion de material que afectan los niveles de productividad y los tiempos de logistica,
por lo que haciendo las mejoras correspondientes a cada una de estas, ayudaria a brindar un
mejor servicio, garantizar el abastecimiento y la disponibilidad oportuna de todos los
materiales requeridos por las diferentes sedes, generando un aumento en las ventas de los
productos que ofrece la empresa PETROCASA, S.A.
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En tal sentido el propoésito de esta investigacion gira en torno a la redistribucion del
almacén centro de distribucion de Petrocasa S.A realizando los ajustes correspondientes a
las anomalias presentes en lo que es el proceso de recepcion, almacenamiento y despacho
ya que permitiria agilizar el proceso rapidamente.

Para mi persona, es una oportunidad de poder aplicar las técnicas y conocimientos
adquiridos a lo largo de la carrera a un problema real, obteniendo experiencia laboral y
asumiendo una mayor responsabilidad en el campo de la industria. Ademas de esto, cumplir

con la mayoria de los requisitos para optar por el titulo de Ingeniero Industrial.
1.5 Alcance.

Como area tematica, la investigacion se focaliza; por requerimientos de la empresa, en el
disefio de un plan que contribuya a establecer mejoras continGa para elevar el nivel de
servicio, tiempo de respuesta, indicadores de gestion para un mejor proceso de
almacenamiento, un redisefio del espacio fisico disponible, aprovechamiento de la

capacidad de transporte y su implementacion dependera de la empresa.

21



CAPITULO I

MARCO REFERENCIAL CONCEPTUAL

2.1 Antecedentes

Segun Sabino, C. (2007), menciona que los antecedentes de la investigacion “se refieren
a estudios previos relacionados con el tema, es decir, investigaciones realizadas
anteriormente y que guardan relacion con el trabajo objeto de estudio”, (p.23).

Para iniciar el disefio de un plan de estrategias, es conveniente emplear diferentes
conceptos y teorias, profundizando en aquellos términos y definiciones, asociadas al area de
investigacion, trabajos desarrollados previamente que guarden relacion con el enfoque
presentado, ya que los mismos servirdn de soporte y referencia para el desarrollo de esta
investigacion y asi tener un punto de inicio para el problema planteado. Los trabajos de
investigacion que se presentan a continuacion, se usaran de referencia para este proyecto:

Freile y Gutiérrez (2015). Desarrollaron un trabajo de grado de la universidad
Escuela Superior Politécnica del Litoral Guayaquil-Ecuador titulado “Disminucion del
tiempo de preparacion de Ordenes para despacho de un centro nacional de
distribucién de productos de consumo masivo”. Este proyecto evaluo la gestion de
almacenamiento de un centro nacional de distribucion de productos de consumo masivo, en
donde a través de una observacién directa se evidenciaba que el tiempo de ciclo del pedido
para despacho era elevado. La evaluacion de la gestion del almacenamiento en este
Proyecto, por lo tanto tuvo como objetivos: disminuir el tiempo de preparacion de pedidos,
nivel de eficiencia en el proceso de despacho, organizacion de los productos y reducir los
costos operativos de la bodega asociados a picking.

Con relacion al trabajo de investigacion se enfoca a la metodologia que se utilizara para
el estudio de la situacién actual, el uso de técnicas para el andlisis de causas, como el
diagrama Ishikawa y el Diagrama de Pareto, para luego elaborar una matriz de priorizacion

de causas y la herramienta de los 5 ¢Por qué? para definir la causa principal del problema



encontrado, resultando con la configuracion adecuada de la zona de picking, disminucion
de los traslados de personal, reduccion de los tiempos de preparacion de una orden.

Por tal motivo la investigacion citada sirve de apoyo para llevar a cabo las herramientas
de diagnoéstico del problema y desarrollo de las propuestas para cubrir las principales
necesidades que presenta la empresa.

Asimismo, Bastidas y Colmenares (2014). Llevaron a cabo un Trabajo Especial de
Grado de la Universidad de Carabobo titulado “Propuestas para un plan de mejoras para
el area de sub-ensamble de partes plasticas de la empresa CHRYSLER DE
VENEZUELA L.I.C.” El objetivo se basé en reducir desperdicios utilizando técnicas de
Ingenieria Industrial como Lean Manufacturing y la metodologia 5’s , también tomando
datos a través de entrevistas no estructuradas y por observacion directa, ellos plantearon
propuestas enfocadas en mejorar los métodos de trabajos y el medio ambiente del mismo,
redistribucion y disefio del area por la metodologia de Muther (SLP). Se obtuvo planes de
accién para la disminucién de desperdicios y aumento de la eficiencia de la empresa,
ademas de un disefio de la distribucién en planta de los procesos que disminuye los tiempos
de ciclo.

Este proyecto tiene similitud debido a las técnicas empleadas para el desarrollo de las
propuestas de mejoras en el almacén, al igual que ambos trabajos quieren lograr una mejor

productividad siendo factible mejorando de este modo la gestidn del negocio.

Salazar y Criollo (2014) de la Universidad del Pacifico Escuela del Posgrado Lima-
Perl presentan un Trabajo de Investigacion para optar al Grado Académico de Magister en
Supply Chain Management titulado “Propuestas de Mejora en la Gestion de almacenes e
inventarios en la empresa MOLINERA TROPICAL”. El objetivo principal es
establecer planes para ordenar la gestion de inventario y almacenes para mejorar sus niveles
de competitividad con un flujo eficiente de las operaciones dentro de la empresa. Por
medio de entrevistas no estructuradas a cinco directivos de la empresa dieron las primeras

pistas acerca de donde se enfocaba la mayor cantidad de cuellos de botella. Junto con
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ellos, se logré identificar los problemas operativos y establecer los planes para ordenar la
gestion de inventario y almacenes como primer paso dentro un proceso general de
mejoramiento. La tarea es de largo aliento para esta empresa peruana, como para muchas
gue buscan establecerse fuertemente en el mercado arrocero peruano; no obstante, es un
proceso que ahora se extiende al interior de la misma. Se desarrolla una metodologia
que se basa en el uso de las herramientas de calidad para que ayuden a identificar, técnicas
de Lean Manufacturing y un Analisis FODA para la implementacion de estrategias que la
consolide como lider en el mercado arrocero.

Dicho antecedente aporta a la presente investigacion en cuanto a la metodologia
empleada y en relacion a lo que se refiere la propuesta, de considerar la serie de opciones
de formacion y aplicacion, gue sirvan como base en establecer las mejoras y aumentar la
productividad bajo lineamientos y herramientas efectivas de trabajo, para un eficiente

proceso productivo.
2.2 Bases Teoricas

Balestrini, M. (2006), sefiala que las bases tedricas son “los conceptos en el proyecto de
investigacion, que se presenta ordenando los términos empleados con su debido detalle. Por
consiguiente, su propdsito es sustentar desde una perspectiva tedrica el problema a

investigar” (p. 29). A continuacion se detallan las teorias consultadas:

2.2.1 Almacén

Garcia C. (2008), 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 actua 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.
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Sin embargo, muchas veces fue olvidada por considerarsele como la bodega o depoésito
donde se guardaban los materiales que produccién 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 implicarda 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.

Personal insuficiente: Implica una mala ubicaciéon de la mercancia, desorden. -

Tener los productos sin codificar.

2.2.1.2 Distribucion de Almacén

Un almacén debe tener tres areas principales:
- Recepcion.

- Almacenamiento.
- Despacho.

Segun Garcia Canty (2008): “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 distribucion 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 distribucién, es

fundamental desde el punto de vista estratégico, pues constituye para la empresa una
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importante ventaja competitiva que lleve a los clientes a su eleccion 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:

- Un flujo con pocos retrocesos

- Minimo trabajo de manipulacién y transporte

- Minimos movimientos y desplazamientos inutiles del personal

- Eficiente uso del espacio

- Previsién de una posible expansion

2.2.1.3 Almacenamiento

La zona de almacenamiento es el lugar donde la mercancia quedara depositada hasta el
momento de su expedicion. 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 colocacién 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 reposicion de
existencias y otra de seleccion y recogida de mercancias.

Maynard L. (2003) (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.

Hay dos tipos de sistemas de almacenaje, cada uno de los cuales tienen diferentes
necesidades de espacio:

- Ubicacion fija: Con un sistema de ubicacion fija cada unidad de almacenaje tiene un

determinado lugar en el almacén donde sélo ese item puede ser almacenado; es
decir, cuando una ubicacién fija quede vacia en ella sélo se puede colocar otra

unidad de carga del mismo item. El ndmero de ubicaciones necesarias seréd
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equivalente al inventario maximo de cada item. El inconveniente que tiene este
sistema es que el grado de utilizacion del espacio del almacen 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
diferentes.

Los principios a tener en cuenta a la hora de distribuir el espacio:
Primera entrada/primera salida.
Ultima entrada/primera salida.
Colocar los articulos de mayor demanda mas a la mano cerca de las puertas de
recepcion y entrega, clasificando la mercancia en tres grados: mayor rotacion,
media rotacién y baja rotacion (A, B, C).
La regla 80-20 dice que el 80 % de la demanda debe ser satisfecha con el 20 % de

los articulos.

2.2.2 Inventarios

De acuerdo a Narasimhan y Billington (1996), el término inventario representa la
existencia de productos fisicos que se conservan en un lugar y momento determinado.

Segun Heyzer y Render (2001), existen cuatro tipos de inventarios de acuerdo a su
utilizacion, cada uno con caracteristicas especificas.

Los inventarios son acumulaciones de materias primas, provisiones, componentes,
trabajo en proceso y productos terminados que aparecen en numerosos puntos a lo largo del
canal de produccién y de logistica de una empresa: almacenes, patios, pisos de las tiendas,

equipo de transporte y en los estantes de las tiendas de menudeo, entre otros.
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2.2.2.1 Clasificacién de inventarios

Inventarios o Stocks son la cantidad de bienes o activos fijos que una empresa mantiene
en existencia en un momento determinado, el cual pertenece al patrimonio productivo de la
empresa.

Inventario de Materia Prima: Estd compuesto por aquellos materiales que se someten a un

proceso de fabricacién como elementos de entrada y son transformados en un producto
terminado a su salida.

Inventario de Produccion en Proceso: Se refiere a los materiales que se utilizan en el

proceso de produccidn actual, son productos parcialmente terminados en mitad del proceso
productivo.

Inventario de Productos Terminados: Se refiere a los productos finales del proceso de

produccion y que son transferidos al almacén de productos terminados.

Inventario de Materiales y Suministros: Se refiere a la materia prima secundaria, como por

ejemplo lubricantes y combustibles.

2.2.2.2 El anélisis ABC

Consiste en aplicar el principio de Pareto o regla 80/20 para segmentar entidades
(productos, clientes, proveedores, etc.). Tipicamente se aplica en el &mbito del almacén
para clasificar el inventario segin su importancia. Aunque se pueden seguir diferentes
criterios (segun cada almacén vy tipos de mercancia que manejen), un criterio tipico es el
valor de inventario de cada referencia, calculado como su demanda anual multiplicada por
su coste unitario. Después, se ordenan de mayor a menor y se agrupan segun el porcentaje
que representan respecto al total. Asi, los porcentajes tipicos resultantes seran:
Categoria A: En torno al 20% de las referencias representan aproximadamente el 80% del
valor del inventario (regla 80/20).
Categoria B: En torno al 30% de las referencias representan aproximadamente el 15% del
valor del inventario.
Categoria C: En torno al 50% de las referencias representan sélo el 5% del valor del

inventario.
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2.2.2.3 Funciones del Inventario
De acuerdo a Mufioz (2009), el objetivo primordial de los inventarios es mantener una
demanda y asegurar la continuidad de las operaciones de la empresa. En base a ello se
definen las siguientes funciones:
Debido a que el abastecimiento de los productos usualmente tiene retrasos si no se
almacenan inventarios, los clientes internos y externos tendrian que esperar que su
demanda sea atendida, por lo que el inventario es necesario para satisfacer la
demanda requerida con eficiencia.
Las compras por grandes lotes generalmente cuentan con descuento. Cuando se
tiene una politica de pedidos de oOrdenes considerables es beneficioso para la
empresa en términos de costo.
Los inventarios de mantenimiento y seguridad funcionan como herramientas de
prevencion, ya que siempre se dispondra de herramientas para el ensamble o

necesarios en situaciones de emergencia.

2.2.2.4 Sistemas de control de inventarios

De acuerdo a Mufioz (2009), hay dos métodos de controlar inventarios mediante un
sistema: a) Sistema de revision continua De acuerdo a este sistema, se realiza la revision del
nivel de inventario cada vez que ocurre una compra y se realiza el pedido de compra
cuando el nivel de inventarios alcance el punto de reorden. Las principales variables en este
sistema son el tamafio de la orden y el punto de reorden.

Segun Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013), en cada revision se procede a tomar la
decision de la posicion de inventario de cada producto, en caso se considere bajo se realiza
un pedido. La posicion de inventario mide la capacidad del producto de satisfacer la
demanda en el futuro y se encuentra conformada segun la siguiente expresion.

IP=0H + SR-BO
Doénde:
IP: Posicion de Inventario

OH: Inventario Disponible
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SR: Recepciones Programadas
BO: Ordenes Atrasadas.

Luego, cuando el IP llega a un nimero minimo determinado llamado Punto de Reorden,
se procede a pedir una cantidad fija Q del producto analizado, esta cantidad puede ser el
EOQ o el tamafio del contenedor. En este tipo de sistema la cantidad es fija y se permite la
incertidumbre en la demanda, pero el tiempo entre la colocacién de pedidos varia. En caso
la demanda sea conocida, el punto de reorden sera la demanda durante el tiempo de entrega,
caso contrario se debe afadir el stock de seguridad a la demanda establecida.

El nivel de stock de seguridad se calcula a partir del nivel de servicio (z) de la empresa.

Stock de seguridad = z
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Evitar la inestabilidades entre las distintas aéreas de la empresa y la reservada al
almacén, tratando de armonizar en la medida de lo posible, sus posiciones relativas
desde el punto de vista logistico.

Pronosticar, dentro de unos limites razonables las necesidades futuras.

Se puede inducirse de las consideraciones de caracter general que, fundamentalmente,

son dos los factores que influyen en un estudio de la Distribucion en Planta que se debe

ocupar este:

Para Gomez y Nufiez (1990). Se puede explicar que, de una forma muy general y

teniendo en cuenta las diferentes necesidades en juego, los principales objetivos de un

estudio de Distribucion en Planta son los siguientes

Las instalaciones deben ser organizadas de una forma que asegure su maxima
utilizacion. En especifico, los equipos destinados al movimiento de materiales
deben estar instalados de tal forma que pueden ser utilizados por el mayor nimero
de articulos diferentes entre si.

Una buena Distribucion en Planta debera minimizar los diferentes tiempos muertos
y reducir la congestion del flujo de trabajo.

Una distribucién equilibrada de las aéreas y las instalaciones, en funcién de las

exigencias del trabajo, puede permitir conseguir grandes beneficios.

Tomado en cuenta todos estos argumentos, se cree que puede resultar bastante claro que

una Distribucion en Planta eficiente tiene, desde el punto de vista de la funcionalidad del

trabajo, las siguientes ventajas:

Mayor utilizacion y rendimiento de la mano de obra (transporte, mantenimiento y
limpieza).
Eficiencia del trabajo empleado. Mejor supervision del trabajo por parte de la

Gerencia, desde un punto de vista operativo, jerarquico y disciplinario.
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2.2.3.1 Despacho

La zona de despacho es el espacio donde se prepara la mercancia para enviar a los
clientes. Estard determinada segun la cantidad de solicitudes recibidas y el medio de
transporte de reparto. Maynard (2003) (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 sera 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 manipulacion 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 area 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.

Una vez embalado el pedido se realizard 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 dispondra 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 Plan de Mejoras

Abell, D. (1994), da como concepto de plan de mejoras a una manera de extension
histdrica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida por Frederick Taylor,
que afirma que todo método de trabajo es susceptible de ser mejorado. Al respecto, la
importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se puede contribuir a

mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.
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Por lo tanto, a través de la planificacion de mejoras continuas se logra ser mas
productivos y competitivos en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte
las organizaciones deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algun
inconveniente pueda mejorarse o corregirse; como resultado de la aplicacion de esta técnica
puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres. A
lo que, Casadiego, A. (2009), afirma que la planificacion de mejora arroja ventajas y
desventajas muy importantes dentro de un sector industrial, por lo tanto deben ser

analizados ambos aspectos:

Ventajas:
Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos puntuales.

Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias primas.
Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad, lo
cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.
Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnoldgicos.
Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas:
Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion, se
pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los miembros de
la empresa.
Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito es
necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacién y a todo nivel.
En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

Hay que hacer inversiones importantes.
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2.2.4.1 Caracteristicas de un Plan de Mejoras

Segun Lopez de Miranda (2008), describen que en contraposicién al plan director, un
plan de mejoras es cuantitativo, manifiesto y temporal. Del mismo modo, cuenta con las
siguientes caracteristicas, las cuales se proceden a detallar a continuacion para su mayor
entendimiento:

Primeramente es cuantitativo porque indica los objetivos numéricos de la compaiiia.
Es manifiesto porque especifica unas politicas y unas lineas de actuacion para
conseguir esos objetivos.

Finalmente, es temporal porque establece unos intervalos de tiempo, concretos y
explicitos, que deben ser cumplidos por la organizacién para que la puesta en
préctica del plan sea exitosa.

En ese sentido, el plan de mejoras describe por tanto, una manera de conseguir las
cualidades organizacionales enumeradas en él. De igual forma, el mismo recoge o debe
contener tres puntos principales:

: un objetivo es un hecho que no depende directamente de la compafiia, y
que esta formado por la ecuacion: cantidad a alcanzar + (mas) el plazo establecido
para conseguirlo.

. una politica es una conducta que marca la compafiia, y que sirve para
describir su actitud, continuada en el tiempo, a la hora de enfrentarse a situaciones
de diversa indole.

: una accion es un hecho que depende directamente de la compafiia, y que
generalmente se lleva a cabo para facilitar la consecucion de los objetivos, fomentar

el respeto a las politicas impuestas, o vertebrar la estrategia global de la empresa.

2.2.5 Herramientas basicas para la Mejora de la Calidad y la Productividad

Dentro del proceso de elaboracidn de cualquier producto a partir de cualquier proceso

industrial se deben ejecutar tres etapas fundamentalmente:
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la entrada (de material, de los equipos necesarios, del personal, de las politicas
empresariales definidas, de los objetivos establecidos, de los procedimientos especificos
definidos para ese proceso industrial, de los métodos de control establecidos, y del medio
ambiente existente) y la salida (del servicio y/o producto elaborado segun los objetivos
establecidos); En el desarrollo de estas etapas se pueden cometer errores o fallos que
afectan a la calidad del producto o servicio, y de hecho asi ocurre normalmente.

La mayoria de expertos en Gestion de Calidad coinciden en que gran parte de los
problemas relacionados con la calidad y la productividad (defectos, fallos,...), pueden ser
solucionados mediante herramientas de facil utilizacion y comprension que permite
mantener y mejorar el estandar de trabajo mediante mejoras pequefias y graduales, cuyo
objetivo final es la MEJORA de los procesos para conseguir optimizar todos los recursos

de que dispone una empresa entre ellos se encuentran las siguientes herramientas a estudiar.

2.2.5.1 Metodologia5’S

A continuacién y como la herramienta principal para enfocar el trabajo de grado a la
mejora del proceso de planificacion y logistica se presenta un diagnostico basado en
parametros las cuales se van a evaluar por clasificacion este permitird mejorar la

problemaética y buscar la solucion.

Tal sentido, esta metodologia tiene como finalidad resaltar las caracteristicas tanto
positiva como negativa de acuerdo con las herramientas utilizadas y proporcionar posibles

propuestas que mejoren el desemperio del proceso de almacenaje.
Para esta evaluacion se tomo las siguientes escalas:

Alta: Con mucho impacto

Media: Con impacto moderado

Baja: Con poco impacto
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El personal no conoce a fondo las técnicas que proporciona la herramienta 5°s y a veces
no aplican dicha metodologia de manera integral. No existe un orden total del inventario y
herramientas de carga. Sumado a esto el personal no lleva un orden en las actividades, sino
gue se rigen del conocimiento descrito dentro de la gestion del almacén general en lo que es

el proceso de recepcion y despacho.

Ademas, persiste un desinterés por parte de los trabajadores por acatar 6rdenes y las
buenas précticas de mantener limpia el area evaluada. La herramienta surge debido a las
fallas y las necesidades de mejoras al ambiente de trabajo.

Es por esto que se toman parametros evaluativos con las posibles fallas que estén
generando este tipo de proceso el cual puede ser seleccionado dependiendo a cada uno de
los grupos con respecto a estas herramientas y luego proporcionar mecanismo para Su
mejora.

Aspectos a mejorar en el area de almacenamiento:
SELECCIONAR

Parametros de evaluacion

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

Existen elementos sin uso en el area

Carriles de circulacion libres de obstaculos

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Los box de almacenamiento

o g B W N

Se ven materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado

7. Esdificil encontrar lo que se busca inmediatamente

Fuente: Rivas, (2017)
ORDENAR

Parametros de evaluacion

1. Las areas estan debidamente identificadas
2. No hay materiales fuera de inventarios arrumadas en las areas de trabajo
3. Los botes de basura estan en un lugar designado para esto
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4. lugares marcados para todo el material de trabajo

5. Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se

respetan

Fuente: Rivas, (2017)

LIMPIAR

Parametros de evaluacion

Los estantes 0 box de almacenamiento se encuentran limpios

las herramientas de trabajo se encuentran limpias

1
2
3. el area de almacén se encuentra sobre techos para el mantenimiento del material
4

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

5. Elinventario esté4 bajo estricta limpieza

Fuente: Rivas, (2017)

ESTANDARIZAR

Parametros de evaluacion

Todos los equipos cumplen con el requerimiento del proceso.

El personal usa el vestuario adecuado para su labor

1
2
3. Todos los instructivos cumplen con el estandar
4

la capacitacion esta estandarizada para el personal del area

5. Utilizar evidencia visual

Fuente: Rivas, (2017)

DISCIPLINA

Parametros de evaluacion

1. Establecer una cultura de respeto durante el proceso logistico

2. Promover el habito del autocontrol

3. Ensefiar con el ejemplo

Fuente: Rivas, (2017).
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Las ventajas de clasificar son:

Una vez se cumpla con este principio se obtendran los siguientes beneficios:
Se obtiene un espacio adicional
Se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos

innecesarios.

Diagrama de Causa — Efecto

Ferreira, M. (2005). Diagrama Causa-Efecto “es una forma de organizar y representar
las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema”. (p.4). Se conoce también
como diagrama de Ishikawa (por su creador, el Dr. Kaoru Ishikawa, 1943), o diagrama de
Espina de Pescado y se utiliza en las fases de Diagnostico y Solucion de la causa. Es una
herramienta utilizada para obtener ideas cuyos propésitos es encontrar todos los las posibles
causas que producen un cierto efecto que se desea analizar y mostrarlas en una forma
sistematizada. Es usada para analizar en forma integral las diferentes causas que se
relacionan con el problema determinado, facilitando el proceso de busqueda de causas al
sugerir ramas y agrupaciones de las mismas. Los pasos para realizar un diagrama causa
efecto son los siguientes:

1. Elegir el objeto (caracteristicas efectos u resultados) de una forma sencilla y clara.

2. Se identifica las causas mayores, reconociendo las causas principales mediante una
tormenta de ideas.

3. Se traza una linea horizontal con un recuadro al extremo donde se indica el
problema.

4. Se hace un recuadro a las causas relacionado con el problema y se dibuja tantas
lineas como causas excitan, se listan todos los factores que tengan algunas
influencias sobre el resultado.

5. Arreglar y estratificar, seleccionar factores o actividades principales vy

subdivisiones.
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6. Dibujar las pequefias flechas (ramas) para cada subdivision de las actividades
principales. Este proceso de subdivision es llevado a cabo hasta que todos los

factores o variables estén reflejados.
2.3 Sistema logistico

Es un conjunto interrelacionar de recursos, procedimientos y métodos que permiten el
sostén logistico, cuyo fin principal es hacer interactuar de manera ordenada los recursos
logisticos para alcanzar de manera efectiva los objetivos previstos.

El éxito de un sistema logistico parte de la preparacion de los recursos, de las necesidades
especificas para lo cual es disefiado y de la implementacion y ejecucion del mismo.
En esta misma linea, se puede generar un analisis de las diferentes fases por las que
evoluciona la logistica dentro de las organizaciones, a saber:
Fase inicial, donde la logistica es considerada a partir de la variable comercial
conocida por distribucién, como una funcion subsidiaria, dado que existen otras
grandes areas funcionales, y se busca la consecucion de costes bajos en la
produccidn que faciliten la captacion de mercado. En este sentido, la imputacion de
los costes de la logistica no es casi hunca medible, ni prioritaria.
Fase de integracion, en la que surgen requerimientos de coordinacion entre las
diferentes areas de actividad del sistema técnico, tratando de optimizar la vertiente
de los costes totales, de tal forma que la sincronizacion aparece como un valor en
los procesos de creacion de estructuras rentables. Este enfoque posiciona la logistica
como una unidad propia de coste-beneficio, que en algunas organizaciones, incluso
ostenta una figura juridica independiente.
Fase de sistema, donde surge con fuerza el concepto de cadena de suministro como
proceso medular de la moderna distribucién, estableciendo un mecanismo agil de
ajuste ante el comportamiento de la demanda, facilitando una mejor gestién de
funciones, recursos, responsabilidades, etc.
Fase de extension, en la que se imbrica la vision externa de la organizacion,

encadenando los sistemas de otros agentes (proveedores y clientes), sobre todo con
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niveles sincronizados de conexién en tiempo real que permiten la consecucion de
sinergias derivadas del establecimiento de planes comunes de actuacién en todo el
proceso o cadena logistica.

Entre otras actividades la direccion logistica en una empresa se puede caracterizar por

las siguientes lineas de trabajo o responsabilidad, a saber:

El desarrollo de capacidad en lineas de produccion.
La alta eficiencia en la produccion.
La politica de reduccidn de stocks o inventarios.

El desarrollo de sistemas de informacidn que permita una gestion exhaustiva.
2.4 Definicion de Términos Basicos.

- Abastecimiento: es la actividad economica encaminada a cubrir las necesidades
de consumo de una unidad econdmica en tiempo, forma y calidad, como puede ser
una familia, una empresa, aplicaindose muy especialmente cuando ese sujeto
econdémico es una ciudad. Cuando es un ejército se le suele aplicar el nombre
de intendencia.

- ADEMPIRE: es un proyecto guiado por la comunidad la cual desarrolla y soporta
una solucidén de codigo abierto para negocios del mismo nombre, la cual ofrece la
funcionalidad de Planificacion de recursos empresariales, Administracion de la
Relacidon con los Clientes y Administracion de la Cadena de Suministro y control de
inventarios.

- Bateas: semirremolque que junto con el chuto forman la gandola.

- FIFO: métodos contable disefiado para valorar inventarios y asuntos financieros
que involucran dinero que una compafiia asocia con inventario de bienes
producidos, materia prima, partes 0 componentes.

- Logistica: Conjunto de los medios necesarios para llevar a cabo un fin determinado
de un proceso complicado.

- Perfil: Figura que representa un cuerpo cortado real o imaginariamente por un plano

vertical.
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Proceso: Conjunto de pasos con el fin de que determinados insumos interactien
entre si, para obtener de esta interaccion un determinado resultado.

SITCAR: proceso de registro de unidades e inventario para la realizacion de la
planificacion.

Produccién: La produccion es la actividad econdémica que aporta valor agregado
por creacidn y suministro de bienes y servicios, es decir, consiste en la creacion de
productos o servicios y al mismo tiempo la creacion de valor, méas especificamente
es la capacidad de un factor productivo para crear determinados bienes en un
periodo de tiempo determinado. Desde un punto de vista econdémico, el concepto de
produccion parte de la conversion o transformacion de uno o mas bienes en otros
diferentes. Se considera que dos bienes son diferentes entre si cuando no son
completamente intercambiables por todos los consumidores.

PVC: Policluro de Vinilo, un plastico que surge a partir de la polimerizacion del
monomero de cloroetileno (también conocido como cloruro de vinilo). Los
componentes del PVC derivan del cloruro de sodio y del gas natural o del petrdleo,
e incluyen cloro, hidrégeno y carbono.

TPR: tablero de perfil rigido.

Servicio: Un servicio son un conjunto de acciones las cuales son realizadas para
servir a alguien, algo o alguna causa. Los servicios son funciones ejercidas por las
personas hacia otras personas con la finalidad de que estas cumplan con la
satisfaccion de recibirlos.

Stock: Cantidad de productos, materias primas, herramientas, etc., que es necesario
tener almacenadas para compensar la diferencia entre el flujo del consumo y el de la
produccion.

Embalado: Conjunto de los medios necesarios para llevar a cabo un fin
determinado de un proceso complicado.

Sistematizacion: La sistematizacion no es otra cosa que la conformacion de un
sistema, de una organizacion especifica de ciertos elementos o partes de algo. Ya

gue un sistema es un conjunto de reglas, métodos o datos sobre un asunto que se
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hayan ordenados y clasificados, llevar a cabo un proceso de sistematizaciéon sera
justamente eso: establecer un orden o clasificacion.
- Rack: sistemas de almacenaje que nos permite llevar a cabo el almacenamiento de

productos paletizados con una gran variedad de referentes
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

En términos mas especifico Tamayo y Tamayo (2003) describen el marco metodolégico
de la siguiente forma:
“Un proceso que, mediante el método cientifico, procura obtener informacion relevante
para entender, verificar, corregir o aplicar el conocimiento”, dicho conocimiento se
adquiere para relacionarlo con las hipdtesis presentadas ante los problemas
planteados.”(p.37).

Acorde con estas definiciones, a continuacion este capitulo establece el marco

metodologico de la presente investigacion.
3.1 Tipo de la Investigacion.

El proyecto a desarrollar estd enmarcado dentro de la categoria del tipo proyecto
factible. Segun el Manual de Tesis de Grado, Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales
de la Universidad Pedagogica Libertador, (2003), plantea que el proyecto factible:
“Consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de un modelo operativo viable para
solucionar problemas, requerimientos necesidades de organizaciones o grupos sociales que
pueden referirse a la formulacion de politicas, programas, tecnologias, métodos, o procesos.

El proyecto debe tener el apoyo de una investigacion de tipo documental, de campo, o
un disefio que incluya ambas modalidades “(p. 16).

Por esta razon se considera este trabajo de investigacion como Proyecto Factible, dado
que se enfoca en la propuesta para el mejoramiento de la gestion logistica del almacén
externo centro de distribucion de producto terminado de la planta PETROCASA S.A, para
la solucién de una problematica especifica por parte de la misma, donde se busca
desarrollar un plan de estrategias para solucionar la problematica planteada,
estructuralmente mencionada en el capitulo I, la necesidad de mejoras en el nivel de

servicio y organizacion dentro del almacén general con las herramientas adecuadas.



3.2 Disefio de la Investigacion

La presente investigacion se apoya metodoldgicamente bajo la modalidad de una
investigacion de campo. Tal como lo indica Méndez (2001), define la investigacion de
campo de la siguiente manera “Son las investigaciones en la que la recopilacién de
informacion se realiza enmarcada en el ambiente especifico en el que se presenta el
fendmeno de estudio”. Tal estudio se realiza en el almacén externo centro de distribucion
de productos terminados de la planta PETROCASA S.A ubicada en la Quizanda-Edo
Carabobo.

3.3. Nivel de la Investigacion

La presente investigacion se enmarca segun la clasificacion de Méndez (2001), dentro
del tipo descriptiva, ya que indaga e interpreta de forma minuciosa la realidad y guarda
relacion con la probleméatica. Méndez, (2001), plantea que este tipo de investigacion
implica. “La descripcion de las caracteristicas que identifican los diferentes elementos y
componentes, y sus interrelacion; su propdsito es delimitar los hechos que conforman el
problema.”

En la practica de esta investigacion, se entiende asi por cuanto se hace un estudio
diagndstico y descriptivo de la situacion actual de la empresa y que presenta la necesidad
de solucionar el problema mediante el estudio del proceso de planificacion y logistica del

almacén externo, para aumentar la eficiencia y mejoras en los tiempos de despachos.
3.4 Poblacion y Muestra

3.4.1 Poblacién

Méndez, C. (2008), en su texto titulado metodologia de la investigacion sefiala que la
poblacion “es la cantidad de unidades que se seleccionan de acuerdo a la naturaleza del
problema, para generalizar hasta ella, los datos recolectados” (p.45). Para el caso de este

trabajo de investigacion la poblacion esta definida por el personal del almacén de la
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empresa PETROCASA S.A, el cual cuenta con 37 personas entre superintendente,

supervisor, montacarguistas, y analistas de almacén.

3.4.2 Muestra

Por otro lado, La muestra se determina a partir de la poblacion, cuando no es posible
medir cada una de las entidades de esta. La muestra, se considera, es representativa de la
poblacion (Tamayo, 2004). Se tomo en cuenta exclusivamente el almacén externo centro de
distribucion de producto terminado y sus operaciones logistica que ahi se desarrollan. Para
la seleccion de la muestra se utilizara un procedimiento de muestreo censal, se seleccionara

el 100% de la poblacién conformado por el personal del area de almaceén.

3.5 Tecnicas de Investigacion, Recoleccion y Analisis de Datos.

3.5.1 La Observacion Directa

Guevarian, M. (2010), expone que, los investigadores cientificos utilizan la
Observacion Directa para saber cuél es el comportamiento habitual de personas o animales
en sus respectivos ambientes naturales. Para que tenga éxito, los observadores deben actuar
con discrecion y no dejar que su presencia afecte al comportamiento de los sujetos objeto
de su estudio. A través del uso de esta técnica se lograra analizar la situacion observada
mediante la visita realizada a la zona de carga y descarga del almacén, para poder conocer a
detalle los procesos de recepcion, almacenaje y despacho como también la ubicacion de los

materiales al momento de recepcionarlo.

3.5.2 Entrevista No Estructurada

Sabino, C. (2007), comenta que, de un modo general, una entrevista no estructurada o
no formalizada es aquélla en que existe un margen mas o menos grande de libertad para
formular las preguntas y las respuestas. Es la modalidad que se reduce a una simple
conversacion sobre el tema en estudio la entrevista no estructurada se realizara al personal

de almacén de la empresa PETROCASA S.A, baséndose en las condiciones presentes en el
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almacén y los procesos que se realizan en conjunto con el Superintendente del area, quienes

proporcionaron la informacion planteada con el objetivo de llegar a una solucion eficiente.

3.5.3 Revision Documental

Segun Arias, F. (2006), la Revision Documental “es un proceso basado en la busqueda,
recuperacion, analisis, critica e interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y
registrados por otros investigadores en fuentes documentales: impresas, audiovisuales o
electronicas”. (p.55). Para llevar a cabo de manera satisfactoria la investigacion se requiere
la definicion de los requerimientos por medio de una documentacion documental, que
permitiran darle soporte y mayor veracidad al estudio realizado y obtener nuevos
conocimientos para el analisis del mismo.

Durante el desarrollo de la investigacion se recopila, revisa, analiza, selecciona y extrae
informacidn de la empresa PETROCASA S.A con el propésito de llegar al conocimiento y

comprensién mas profundos del mismo.

3.5.4 Herramientas de analisis de informacion.

Para el desarrollo de la investigacion se aplico un conjunto de técnicas e instrumentos,
los cuales se explican de manera detallada en el planteamiento del desarrollo de las fases
metodoldgicas seguidamente descrita.

3.6. Fases Metodoldgicas

Los procedimientos requeridos para el logro de los objetivos planteados, se organizan
en fases, esto permitira el procesamiento de los datos en forma organizada. Con relacion a
los procedimientos, el presente trabajo se cumplird en cuatro fases, basandose en fuentes y

datos que estaran representadas por los objetivos especificos que a continuacion se detallan:
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Fase |: Diagnosticar la situacion actual del proceso logistico de recepcion,

almacenaje y despacho en el almacén a traves de las técnicas de recoleccion de datos.

En esta fase se comienza con el diagndstico de la situacion actual del ciclo logistico del
almacén, es decir, la forma como realizan las actividades en el area de recepcion y
despacho, estableciendo comparaciones con respecto a la teoria de inventario permitiendo
determinar situaciones de posibles problemas dentro del ciclo logistico y de planificacion
que se lleve a cabo actualmente. Para este diagndstico la informacion necesaria se recopila
mediante la aplicacion de entrevistas no estructuradas al personal involucrado con el area
de interés, esto incluye los métodos de trabajo empleados, los materiales a utilizar en el
proceso, asi como también los equipos de manejo de materiales involucrados en el proceso

que se establece en el almacén externo.

Fase I1: Analisis de las fallas encontradas en el proceso logistico.

Se analizaran los resultados obtenidos de la fase I, recopilando toda la informacion
disponible para poder identificar las fallas encontradas del proceso, sus posibles causas y
determinar las debilidades que inciden en la problemética planteada.

Seguidamente, se elaborara un diagrama causa-efecto (ver figura N° 23) el cual permitira
seleccionar las posibles causas que inciden en el incumplimiento de las metas de despacho
de material establecidas en el centro de distribucion de Petrocasa S.A.

Luego se procederd a jerarquizar estas causas con la construccién del diagrama de
Pareto el cual se seleccionara las causas de mayor importancia que afecten el proceso de
distribucion y almacenaje, con el fin de establecer las conclusiones principales para el
mejoramiento del mismo.

Finalmente, Después del diagndstico de las areas de almacenamiento en lo que respecta
a las fallas encontradas producto de un mal manejo logistico se mencionan las mejoras
continuas que se consideran haran mas efectivas estas actividades y aumentaran la

productividad basadas en los principios de la metodologia de 5S.
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Fase Ill: Definir acciones viables y factibles que permitan mejorar el proceso
logistico de recepcion, almacenaje y despacho del Centro de Distribucion de
PETROCASA S.A.

Una vez identificado y analizado las causas que generan inconveniente en el
cumplimiento de las metas establecidas y la mala distribucion de los materiales dentro del
almacén, se procedera a detallar un conjunto de acciones que conformaran el plan
propuesto en la investigacion. En esta fase, se elaborara una redistribucion del almacén
basandonos en la herramienta 5°s. tratandose entonces, de la formulacién de estrategias,

procedimientos y métodos de trabajo que brinden respuesta a la problematica.

Fase 1V: Evaluacion de la relacion beneficio costo de la propuesta.

En esta fase se debe tomar en consideracién todos los costos asociados a los materiales
y personal presente en la propuesta elaborada, con la finalidad de compararlos con los
beneficios tangibles e intangibles que esta genere. Finalizado el mismo la empresa contara
con el valor aproximado de la inversion total asi como también el tiempo de recuperacion

de esta; con dicha evaluacion se podra determinar la razon beneficio- costo
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En este capitulo, se presenta el desarrollo de las fases de investigacion planteadas en el
capitulo anterior, siguiendo la metodologia definida para ello con el fin de reconocer las
oportunidades de mejora y las herramientas a proponer para cubrir los requerimientos en el
almacén centro de distribucion de producto terminado ubicada en Valencia Edo. Carabobo.

Asi mismo, se presentan los procesos involucrados, como los recursos, tiempos y las
politicas de la empresa, para conocer el funcionamiento y las condiciones actuales en el

almacén.

4.1 Fase |: Diagnosticar la situacion actual del proceso logistico de recepcion,
almacenaje y despacho en el centro de distribucion a través de las técnicas de

recoleccion de datos.

4.1.1 Descripcion de la empresa

PETROCASA S.A es una empresa lider en el disefio, fabricacion y comercializacion de
elementos de construccion, fabrica y comercializa elementos de construccién de mezcla
polimérica, con eficiencia y calidad, en armonia con el ambiente y su entorno, contando en
todas las Plantas Petrocasa S.A, con personal calificado y comprometido.

Obijetivo: lograr la satisfaccion total de los clientes a través de la produccion de elementos
de construccion y servicios, los cuales suplan las necesidades humanas, de forma solidaria,
transparente y corresponsable con el ambiente y el entorno.

Misién: producir y distribuir con eficiencia perfiles de PVC, en armonia con el
ambiente y su entorno, garantizando una atencién prioritaria a la demanda nacional,

con el fin de impulsar el desarrollo econémico y social de Venezuela.



Vision: tendra estandares de competitividad superiores al Negocio de construccion de
casas de PVC mas eficiente y estard entre las mejores organizaciones que realicen
actividades similares en el Mundo.

En tal sentido, la empresa basandose en su produccion cuenta actualmente con 8 plantas
distribuidas especificamente en los estados Maracaibo, Apure y Valencia esta ultima con la
mayor parte de su produccion que comprende cerrajeria, techado y acabado final mediante
las plantas Perfiles I, Madera sintética, Ventana I. Estas se caracterizan por ser el principal
arranque en lo que respecta al programa social de creacion de viviendas dignas.

Del mismo modo, la empresa, esta bajo la direccion de la gerencia general en conjunto
con los supervisores de areas, ya que son los encargados de la programacion, planificacion
y distribucion de los materiales y su equipo de analistas administrativos y de despacho en
conjunto con operadores y montacarguista tienen la responsabilidad de realizar todo el
proceso de recepcion y despacho de los materiales que ahi se presenta tal como se muestra

la figura N° 1.

ummcﬁm.mu ][ OFFRADORES ]

Figura N° 1: Esquema Funcional.

Fuente: Rivas, (2017).
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Actualmente la empresa cuenta con un aproximado de 37 trabajadores en los cuales se
subdivide segun la tabla N°1.

Tabla N° 1: Distribucién de cargos al personal.

GERENTE GENERAL
SUPERINTENDENTE

SUPERVISOR DE DESPACHO

SUPERVISOR
ADMINISTRATIVO

ANALISTA DE ALMACEN
ANALISTA DE FACTURACION
VENDEDORES
MONTACARGUISTA
OPERADORES

NIOINIO| W W |IN|F

[y
N

Fuente: Petrocasa.S.A

Los operadores y montacarguistas se encargan de realizar las operaciones dentro del area de

almacén, el cual tienen a su disposicion el movimiento de material, recepcion y despacho.

4.1.2 Productos Comercializados.

De acuerdo a la observacion realizada, para llevar a cabo el proceso de comercializacion

se presentan variedades de materiales los cuales se dividen de la siguiente manera:

- Cerrajeria y acabado final
- Puertas y ventanas
- techos de cielos rasos.

- Madera sintética.

Estos materiales en conjunto permitiran el ensamblaje necesario para armar una
vivienda. Tomando en consideracion procedimientos para su construccion. A
continuacion, se muestra la descripcién de los materiales PVC, los equipos y maquinarias

necesarios para el manejo de material en el centro de distribucion de Petrocasa S.A.
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Perfil acople: Perfil PVC de 5¢cm de ancho por 2600 y 3200 mm de longitud. Tiene como
utilidad el ensamblaje vertical de los perfiles principales (Bloque | y Multifuncional) para

formar paredes continuas. Ver figura N° 2.

Caracteristicas Generales

Peso por Metro 0,36 Kg/m
\' Color Blanco
; Material Compuesto PVC Rigido
Contra Pieza Blogue |, Multifuncional

Figura N° 2: Perfil Acople

Fuente: Petrocasa S.A

Bloque U Perfil de 10 cm de ancho por 6 m de largo. El Perfil Bloqgue U cumple la
funcion principal de guia para acoplar los perfiles de las paredes, ademas como remate y

tope de las mismas. Ver figura N° 3.

Caracteristicas Generales

Peso por Metro 0,86 Kg/m

Color Blanco
Material Compuesto PVC Rigido
Contra Pieza Blogue |, Multifuncional

Figura N° 3: Blogque U

Fuente: Petrocasa S.A
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Perfil remate final: Perfil de 5cm de ancho por 2600 y 3200 mm de longitud. La finalidad
de este perfil es estético, utilizado como acabado final de las paredes, ademas de evitar el

derrame de mortero de relleno en vanos de ventanas y puertas ver figura N° 4.

Caracteristicas Generales

Peso por Metro 0,18 Kg/m

Color Blanco
Material Compuesto PVC Rigido
Contra Pieza Blogque |, Multifuncional

Figura N° 4: Perfil Remate final.

Fuente: Petrocasa S.A

Perfil machihembrado: Perfil de PVC de 0,23 cm de ancho (espacio util) y longitud de
3,05 mts. Su finalidad es usada como cubierta de techo, colocado sobre correas con un
maximo de 60 cm de separacion en viviendas y otras edificaciones. Ver figura N° 5.

Caracteristicas Generales

Peso par Metro 0,84 Kg/m

Color Blancao
Material Compuesto PVC Rigido
Contra Pieza Machihembrado

Figura N° 5: Perfil machihembrado.

Fuente: Petrocasa S.A

Perfil plafon: Es un sistema de cerramiento interior conformado por paneles livianos de

20cm de ancho y 3,05 m de largo. Es usado para techo se diferencia del machihembrado
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por sus dimensiones y por ser un material tipo cielo raso el cual sustituye al convencional.
Ver figura N° 6.

DIMMEMNSIOMNES
EFE R B T Tore ]

P e Imm, FESO BRUTO

(W@ PEA)
F.ETHR
FERFIL T 0,062 o 2o
PFERFIL IMICIC [“L™ ) O,051 5,05 1, aEE

Figura N° 6: Perfil Plafon.
Fuente: Petrocasa S.A
Ventanas: modelo corredizo de dos hojas con pantalla de vidrio traslucido de 4mm vy
sistema de seguridad, fabricadas con policloruro de vinilo. Caracteristica Un material

inerte, de facil mantenimiento. Ver figura N° 7.

1.2x1,2m

VT

Caracterfsticas Generales

Peso de 1,2x1 2m 13,37 Kg/im

Peso de 0831 0m 10,51 Kgim

Peso de 0,8x0 6m T.57 Kg'm

Calar Glanco
Ensamblape de Compuesto

Matenal PVC Rigida v Flesible

Figura N° 7: Ventanas.

Fuente: Petrocasa S.A
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Puerta: Es un perfil espumado de Policloruro de Vinilo (PVC), que posee cavidades que le
permiten ser mas resistente, acabados impresos con aspecto de madera y perfil blanco. Sus

medidas de fabricacion son de 0.80m, 0.90m, 0.70m. Ver figura N° 8.

Resistente a cualquier condicion climatica, salitre, oxido, humedad,

completamente ignifugo, aislante eléctrico, térmico y acUstico, resistente a
microorganismos y agentes quimicos, insectos, aséptico e impermeable, no amerita

mantenimiento de pintura ni selladores.

MARCO INTERNO
DE PUERTA.

MARCO EXTERND
DE PUERTA

0,8x2,10m 0,9x2,10m

DETALLE DE FIJACION

p P Caracteristicas Generales |

Peso de 0,8x2,1m 16,02 Kg/m
Pesode 0,9%2,1m 16,78 Kg/m
Color Blancao

Ensamblaje de Compuesto

Material PVC Rigido y Flexible

Figura N° 8: Puertas.

Fuente: Petrocasa S.A

Tablero de madera sintética: es un producto compuesto de polimétrico de alta tecnologia
gue sustituye de manera ideal el empleo de madera para fabricar revestimiento para
interiores y exteriores. Ver figura N° 9.
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Figura N° 9: Madera sintética

Fuente: Petrocasa S.A

4.1.3 Cantidades

En el almacén se ve la cantidad de material por unidad de tiempo que se requiere
transportar, lo cual es un factor de vital importancia en la seleccion del sistema de manejo,
tipo y cantidad de equipos necesarios para el proceso de recepcion almacenaje y despacho
de la mercancia

Segun el estudio presentado mediante estimacion de ventas de producto terminado en el
2 trimestre del afio (2017) comprendido en los meses abril- junio se obtuve las cantidades
de piezas/ productos que despachan en el almacén centro de distribucion de Petrocasa S.A
detallados en el figura N° 10.

ESTIMADO DE VENTAS PRODUCTO TERMINADO
DE PVC PETROCASA S.A - 2017

PETROCASA

ventanas pzas 14.212
puertas pZas 2.835
machihembrado pzas 122.400

Figura N° 10: Material recepcionado en el almacén centro de distribucién Petrocasa S.A.

Fuente: Petrocasa S.A
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4.1.4 Descripcion del area

El almacén centro de distribucion de producto terminado de Petrocasa S.A, ubicado en
la Quizanda- Edo. Carabobo consta de un area total de 8000 m2 comprendidos entre areas
administrativas, materia prima y almacén principal, este Gltimo con una capacidad de 5000
m?2 para lo que es el depo6sito y control de distribucién de producto terminado tal como lo

indica la figura N° 11.

ESPACIO
OFICINAS AREADE ALMACEN LIBRE
DE
ALMACEN ’_‘
p vy
RAMPA DE

C CARCA MATERIA PRIMA

A

M

| COMEDOR Ty PETROTIENDA

N

E

R

| OFICINA PRINCIPAL

A

R IO

Figura N° 11: Almacén centro de distribucion Petrocasa S.A.

Fuente: Rivas, (2017)

A través de visitas programadas a la empresa, con observaciones directas al desarrollo

de las operaciones del personal en areas clave; se realizo el diagnostico de las condiciones
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actuales del centro de distribucion de Petrocasa S.A. este procedimiento permitio reconocer
la deficiencia en cuanto al espacio que ocupa los materiales como también sus alrededores.
- Mediante el proceso de entrada este consta de dos puertas principales en los extremo
de la comercializadora.
- El almacén se encuentra a la intemperie y no existe un area techada, en donde los
trabajadores realizan sus labores rutinarias a temperatura que varia entre 28°C y

33°C aproximadamente.

- Existen materiales sin uso, desechos como tubos estructurales, basura, techos
partidos, ventanas con vidrios rotos. los cuales no estan limitados en lugares acordes

sino que se encuentran junto a los materiales de recepcion y despacho.

- Lailuminacion es natural debido que el centro de distribucion solo trabaja en horario

de turno central.

- La mayoria de los materiales son ensamblados en paletas por tal motiva estas se
encuentran ubicadas por todo el recinto, mayormente en los extremos de paso de
carga por las vias de accesos a los montacargas.

- No hay un area delimitada para lo que es materiales en buenas condiciones, los
desechos y material obsoleto.

Dentro del almacén de distribucion se presenta una serie de proceso el cual en conjunto

permiten la distribucion considerando que la mercancia o piezas se desplacen de un lugar a
otro y segun lo esperado, a continuacion se detalla los elementos claves a considerar para el

manejo de materiales mediante los siguientes mecanismos:

4.1.4.2 Descripcion del proceso.

El proceso comienza en la recepcion de mercancia provenientes de las plantas de
produccion estas a su vez son trasladas en unidades de transporte de carga pesada el cual
dirigen el material a la puerta principal del centro de distribucion, en donde se realiza un

proceso de entrada bajo los siguientes lineamientos:
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El personal encargado de la puerta principal solicita al chofer de la carga del material su
identificacion y procedencia, y a su vez solicita el llenado de la ficha de entrada la cual
sera entregada al personal de planificacion y logistica para su verificacion en el sistema.
Para el proceso de llenado las caracteristicas presentadas son:

Cliente 0 empresa a la que pertenece. para la carga y descarga del material.

Nombre del chofer, para el ingreso al area solo se permite la entrada de la persona

que esta registrada en la ficha.

Fecha y placa del vehiculo el cual hace la entrada o salida.

Planta la cual proviene. si es en el caso de entrega de material.

Material a retirar en el almacén principal.

Esta ficha consta de caracteristicas como lo evidencia la figura N° 12,

Figura N° 12: Ficha de entrada.

Fuente: Petrocasasa, (2017)

Es asi, que dicho departamento se basa en dos sistemas de control como lo son:

a
©



Seguidamente el chofer permanecera en espera para su llamado y entrada al almacén.
Para el caso en el cual la unidad de transporte se presente para cargar material sera el
mismo procedimiento explicado requiriendo la ficha de entrada descrita anteriormente.

Por tal motivo al ingresar la informacion obtenida en la ficha de entrada dentro del
sistema SITCAR por parte de los analistas de planificacion y logistica este permitird hacer
un registro detallada en la base de datos del sistema ADEMPIRE para verificar el estado de

movimiento de las unidades al ingresar al recinto de carga se muestra segun la figura N° 13.

y 3
PETROCAGSA

Cliente

........

Choter Fecha Despacho Planta

Productos Cargados en esta Corrida

Producto Um Cantidad Planificada Cantidad Cargada

Figura N° 13: Registro por sistema SITCAR.

Fuente: Rivas, (2017)

Luego de la verificacion en puerta principal las unidades se dirigen al almacén principal
para lo que es la carga y descarga del material donde realizan las operaciones que se
describen a continuacion.

- Si es en el caso de descarga del material los operadores entregan las facturas

presentadas por el chofer al supervisor de area para su verificacion en sistema y
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fisico y luego el material es dejado en un &rea sin ubicacion. Para el caso de la carga
del material el supervisor recibe por parte del analista de planificacion, las
especificaciones de los materiales a cargar, este a su vez le indica al operador para
el montaje de la misma.

- El sistema de almacenamiento se basa en los equipos de manejos de materiales como
lo es el montacargas. Se manejan cargas por paletas reconocidas universalmente
como elementos basicos de manejo de las cargas unitarias.

- La base del sistema de inventario periddico es el conteo fisico que se realiza del
material disponible. Este proceso también conocido como toma de inventario fisico,
implica suspension del proceso de despacho por cerca de 8 horas y programacion de
personal extra mensualmente.

Por ultimo al realizar la carga y descarga del material se procede al proceso de salida
este a su vez consta de la verificacion del material por parte del analista de despacho el cual
se comunica con el supervisor para constatarle que el material cargado en la unidad de
transporte es el mismo que se presento en la planificacion anteriormente entregada.

Este proceso se evidencia en la figura N° 14.

61



A [ Imicio ]
PETROCASA ¢

Recepcion /o verificacion
visual del material

v

Notificar al departamento de
planificacion v logistica

v

Registro de la
ficha de
enirada por
SITCAR

|

Recibe guias de
remision, facturas

v

Dirigir el material al
drea de almacen

Figura N° 14: Proceso logistico de entrada

Fuente: Rivas, (2017)

- Mecanismo para el proceso de facturacion.

El supervisor administrativo cuenta con un equipo capacitado para el proceso de
facturacion.

En cuanto al proceso de facturacion se basa principalmente en monitorear por medio del
sistema ADEMPIRE de la existencia del material. En el caso de no existir material el

sistema no permitira generar la factura. Por tal motivo se le solicitara al supervisor de

62



almacén la disponibilidad de cargar al sistema el material solicitado si existe. Si no se le
notificara al cliente de la cancelacion de ese material.

En el caso en que no se presente sistema ADEMPIRE en el almacén por motivos
desconocidos se procederd a realizar una factura manual el cual estara bajo la
responsabilidad del gerente general en conjunto con los supervisores en donde al generar la
factura permitira la salida del material sin contratiempo, luego al continuar de nuevo con el
sistema el supervisor informara a sus analista para la realizacion de la factura por sistema
para el control de inventario y solicitar él envio de las facturas al cliente.

Para todo proceso legal y siguiendo los procedimientos dentro del almacén se indicara
que todas las facturas generadas por el sistema deberan ir firmada y selladas por el chofer o
persona encargada del material.

Luego de la entrega de facturas las unidades de transporte se dirigen a la salida del area
para retomar el destino la grafica N° 15 muestra el proceso logistico de salida.
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Figura N° 15: proceso logistico de salida.

Fuente: Rivas, (2017)

4.1.5 Servicios

Para el proceso de comercializacion se necesita de herramientas para lo que es la
movilizacién de la misma es por eso que para el almacén centro de distribucion se cuenta
con los siguientes equipos: Los equipos y herramientas utilizadas en el proceso de

almacenaje son los siguientes:
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Montacargas: es un aparato de elevacion que sirve para realizar transporte de material o de
personas. Consta de una plataforma que se desliza a través de guias metalicas dispuestas al
efecto. Su finalidad es el traslado de los materiales a las areas de descarga el almacén

cuenta con dos montacargas Modelo Toyota 8FGU25 35277 (ver figura N° 16).

i Y Capacidad: 5,000 libras / 2,270 kilogramos @ 247/ 0.61 m.
de centro de carga

Motor: Dual (Gas LP / Gasolina)

Marca y modelo de motor: Montacargas Toyota 4Y

Montacargas Toyota cuenta con:
Sistema eléctrico 12V

Direccion hidraulica

Transmision automatica

Pedal de acercamiento
DESPLAZADOR LATERAL DE CARGA
Equipo de Segundad:

*Faros de trabajo delanteros

+Plafones traseros

+Taorreta ambar estroboscopica

+Alarma de reversa
Tipo de llantas: Rudomaticas.
Medida de llantas: Delanteras 700=12- 5/ Traseras 6.00=9

Figura N° 16: Montacargas Toyota 8FGU25 35277.
Fuente: Petrocasa S.A
Paleta: es un armazon de madera, plastico u otro material empleado en el movimiento de
carga, ya que facilita el levantamiento y manejo con pequefias grdas hidraulicas,
Ilamadas carretillas elevadoras sus medidas son 1,20 m de largo x 0,80 de profundidad y
0,15 m de altura. Las paletas son de madera y en su mayoria de dos entradas ver figura N°

17.
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Figura N° 17: Paleta.

Fuente: Petrocasa S.A

Flejadora es una maquina que coloca flejes para asegurar los materiales.

Caracteristica: los flejes son tiras de diferentes materiales resistentes: metal (normalmente
de chapa de hierro o acero de gran resistencia) textil, polipropileno y poliéster ver figura N°
18.

Figura N° 18: Flejadora.

Fuente: Petrocasa S.A
4.1.6 Tiempo

El proceso de carga dependera de la cantidad de material solicitado, adicionalmente el
tiempo se vera afectado por la disposicion de la mercancia y el proceso de rastreo por
sistema. El tiempo promedio de carga de material oscila entre los 25 a 40 min segln sea la
complejidad de la carga y la disponibilidad del personal y equipo. No existe un
procedimiento de picking.
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4.2 Fase I1: Andlisis de las fallas encontradas en el proceso logistico.

4.2.1 Analisis de la situacién actual.

De acuerdo al recorrido y ubicacion de los materiales dentro del almacén se presenta la
figura N° 19 en donde a través de un layout con la ubicacion de los materiales se observa

que no tiene un area especifica, el cual hace que al cargar o descargar las unidades de
transporte estas aumenten el tiempo establecido.

100 m

5 m 15m

50 m

P2

mll T

20m

Figura N° 19: Layout del almacén.

Fuente: Rivas, 2017.

Condiciones del area de almacén:

- a su entrada al recinto de carga este no cuenta con identificacion de las areas del
material, transito y sefializacion.

- las operaciones se detienen cuando existe un clima lluvioso.
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- se presenta 3 areas con desechos los cuales ademas existen materiales sin uso para la
venta.

- por ser un area a la intemperie no existe un techo acorde para evitar el desgaste fisico
de los operadores por no presenta un area de descanso.

- El area de almacén cuenta con material obsoleto, ocupando espacio para la mejor

ubicacion de los materiales.

Después de diagnosticar la situacion actual de recepcion y almacenaje de mercancia en
el almacén centro de distribucion de Petrocasa S.A. e identificar las caracteristicas fisicas
de los productos almacenados con el fin de conocer las condiciones de almacenamiento
requeridas, se pudo evidenciar la necesidad del redisefio del almacén puesto que las
técnicas y control del mismo no es el mas apropiado de acuerdo a los métodos de
almacenaje, premisa principal obtenida por las opiniones dadas por el personal que labora
en el area de almaceén y considerando el estado en que se encuentra el cual se evidencia en
la tabla N° 2

Tabla N° 2: Desorden del almacén y acumulacion de desechos en la empresa

Fuente: fotografia tomada Rivas, (2017)

Aunado a esto, los productos que se disponen para la venta no cuentan con una

identificacion del lote de produccidn al que pertenecen sin una ubicacion estricta por tipo
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de producto, lo que ha ocasionado que el operador pierda tiempo en la busqueda de un
material en buen estado y que corresponda con las indicaciones del cliente, aumentando
considerablemente los tiempos.

Del mismo modo y tomando en consideracion las opiniones dadas por los operadores y
supervisores de las problematicas existente que estaban generandose en dicho almacén y
mediante una observacion directa se comprobd que esta presenta deficiencia en los
procesos de distribucién y control de materiales para el cumplimiento de las metas
establecidas por la gerencia en cuanto a la distribucion de los materiales mediante un
proceso de recepcion y despacho.

Es por eso, que a través del diagrama causa-efecto (ver figura N° 20) permitira
diagnosticar e identificar las causa y subcausas que se genera por el incumplimiento
inadecuado en los procesos de recepcion y despacho el cual influyen sobre el bajo nivel de

eficiencia para lograr un conocimiento comun de un problema complejo.
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Figura N° 20: Diagrama Causa- Efecto

Fuente: Rivas, (2017)



4.2.2 Analisis Causa — Efecto

El Diagrama Causa — Efecto es una forma de organizar y representar los diferentes
factores evidenciados sobre las causas del problema y se utiliza en las fases de Diagndstico
y Solucién de las causas. En relacion a esto, la principal causa (efecto) generada es la de no
cumplir las metas estipuladas por la gerencia en lo que es el proceso de distribucion del
material PVC a nivel nacional en ella se pudo evidenciar que lo factores que influyen en la

problematica es:

Mano de obra: Actualmente dicho personal no recibe adiestramientos para realizar procesos
de recepcion y almacenaje para asi lograr satisfacer las expectativas de la empresa y la falta
de supervisién ya que no cuenta con un programa o adiestramiento concreto de como

indicar a sus operarios la manera adecuada de desenvolverse en el area.

Materiales: debido a los procesos establecidos diariamente en algunas ocasiones la
disponibilidad de un tipo de material no existe en el inventario, debido a la poca produccion
del mismo en las diferentes plantas, o no se revisa periddicamente el control del inventario
por el sistema ADAMPIRE, por lo que existen continuas diferencias en los conteos fisicos
motivo a la falta de seguimiento para la ejecucion de traslados de mercancia; tal es el caso

de una diferencia de materiales como lo muestra la figura N° 21.
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Figura N° 21: Registro de conteo por sistema ADEMPIRE.

Fuente: Petrocasa S.A.

Es por esto que se presentan materiales sin una seleccién o clasificacién en lo que

respecta a si se encuentra en buenas condiciones o no para el despacho.

Métodos o procedimientos de trabajo: Existe desorganizacion y mala ubicacion de la
mercancia, lo cual ocasiona condiciones inseguras de trabajo y podria originar accidentes
laborales y lesiones a los operarios, ademas de interrumpir las operaciones de despacho de
mercancia. La Falta de sefializacién en las areas que Actualmente existe incumplimiento de
marcaje de seguridad por donde deberan transitar los operarios, y unidades de carga,
incrementando el riesgo de accidente. Y la falta de procedimientos operacionales.

Maquinas: actualmente el almacén dispone de 2 montacargas para la carga y descarga, el
cual debido a la complejidad del proceso no se les realiza un chequeo preventivo para evitar
una parada no programada.

Medio ambiente: no se encuentra delimitadas las areas del almacén.
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Condiciones de trabajos: la mala ubicacién de los materiales y el orden presente trae como

consecuencia el retraso del proceso.

4.2.3 Diagrama de Pareto

Debido a que las causas identificadas a través del diagrama causa-efecto presentado en
la figura N° 21, se atribuyen a variables especificas, éstas no se pueden comparar mediante
una variable comun, por lo tanto para establecer la causa de mayor impacto sobre el
incumplimiento de las metas se realizé una entrevista no estructurada tomando al personal
del almacén para obtener informacion de aquellas posibles casusas que contribuyen al 80%
con el mayor peso presentada por la problematica para esto tomamos en consideracion la

siguiente tabla N° 3.

Tabla N° 3: Resultado de factores de mayor incidencia en la problematica actual

Falta de orden y limpieza 10 10 27%

Mal uso de espacio 9 19 51%

Desorden del almacenamiento 5 24 65%
Procedimientos operacionales 5 29 78%
Condiciones fisicas del material 4 33 89%
Capacitacion al personal 2 35 95%

Falta de sefializacion 1 36 97%

Falta de mantenimiento preventivo montacarga 1 37 100%

Fuente: Rivas, (2017)

En relacidn a los resultados anteriormente descritos, se evidencio en primer lugar que
los factores: falta de orden y limpieza, mal uso de espacios, desorden del almacenamiento y
los procedimientos operacionales los cuales representan el 80% en orden de criticidad de

los factores que influyen de forma més directa.

De esta forma, se demostrd cuéles son los factores que inciden en mayor porcentaje en
la probleméatica, sobre el incumplimiento de lo establecido en el almacén centro de
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distribucion de Petrocasa S.A. Cabe destacar que la problemética afecta en una proporcion
elevada al funcionamiento continuo del almacén de la empresa, provocando obstaculizacion
en los flujos de materiales, mal aprovechamiento de las areas, y el mal uso de las zonas
establecidas para cada funcion en lo que respecta a la recepcidén de mercancia y area de
despacho) las cuales colapsan; permitiendo asi que los diferentes materiales para la
comercializacion se mezclan con los desechos, ya que en muchos de los casos depende del

orden y ubicacion que el operador de asigna ver grafico N° 2.

r 100%
35 4
- 9%

25 F 7%

- B0%
20+
- 50%

134 - 4%
- 30%
10 4
- 20%

5 .
| 1o I Frecuencia
. ——% Acumulado
o J - | | o
CRE S

! ! 80-20

Grafico N° 2: Diagrama de Pareto.

Fuente: Rivas, (2017).
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En relacion a todo lo anteriormente expuesto, el presente estudio pretende establecer
mejoras y seguimientos continuo que permitan solventar la problematica en el
congestionamiento y desorganizacion del almacén centro de distribucién de Petrocasa S.A.
es por esto que, con la implementacién de nuevos métodos y herramientas de trabajo se
estara solventando la desorganizacion en el almacén, la mala distribucién de los materiales,
el desaprovechamiento del espacio, la mala identificacion y ubicacion no definida de la

mercancia.

4.3 Fase Ill: Definir acciones viables y factibles que permitan mejorar el proceso
logistico de recepcion, almacenaje y despacho del Centro de Distribucion de
PETROCASA S.A.

4.3.1 Propuesta de Mejora en la distribucion fisica

La distribucion fisica del almacén inicialmente no fue concebida bajo ningln criterio
logistico, por tal razon nuestra propuesta consiste en la restructuracion total del espacio
fisico, respondiendo a la directriz de garantizar la mayor utilidad del mismo y la
conveniente ubicacion de materiales persiguiendo la minimizacion de los tiempos de

busqueda y almacenaje.

La distribucion propuesta resulta principalmente de la reestructuracion de los procesos
logisticos encontrados en el almacén y de los niveles de rotacién y almacenamiento del
inventario que se observo en un periodo determinad para esto nos basaremos en la siguiente

herramienta;

Almacén Principal

Se propone la implementacion de estanterias pesadas o de tipo rack, para esto se emplea
dos disefios, los racks tipo X para materiales con dimensiones mas pequefias (ventanas,
paneles de puertas, entre otros) y racks tipo Y en el caso del machihembrado que posee
dimensiones mas grandes para el aprovechamiento del espacio, mejorando el manejo de la

mercancia.
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Para el caso de los racks tipo x Son nueve secciones por cada estanteria de 3 pisos,
con maddulos que tienen capacidad de 2 paletas. Se dispone de 36 metros para la
colocacién de los estantes, esto nos da como resultado 8 estantes en grupos de dos.
Para el caso de los racks tipo y: Son siete secciones por cada estanteria de 3 pisos,
con modulos que tienen capacidad para 1 paleta. Se dispone de 38 m debido a las
cantidades de paletas que pueden colocarse en cada modulo y a la afluencia del
material, lo que nos da como resultado 9 estantes en grupos de dos.

En total se colocara en esta area con respecto a cada uno de los rack 621 paletas,
totalizadas por las estimaciones de ventas y las recepciones de productos terminados
diariamente para todo el afo.

En cuanto a los pasillos seran de 4 metros para el paso del montacargas, el ancho del area
es de 75 m y el largo es 27 m, todos los estantes miden de ancho 2 metros por las

caracteristicas de los materiales

Caracteristicas del Perfil:

Altura: 135 mm
Espesor: 2.5 mm
Capacidad: 2100 Kg.

Tabla N° 4: Caracteristicas de los racks de almacenamiento.

Estantes Tipo X Estantes Tipo Y
Medidas por modulo Medidas por modulo
Largo: 2.82 m Largo: 3.5m
Alto: 1.3 m Alto: 1.3 m
Apoyo > 100 mm Apoyo> 100mm
Ancho: 2m Ancho: 2m
Distancia entre paletas o productos: 75 | Distancia entre paletas o productos:
mm 75 mm
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Figura N° 22: Caracteristica de los estantes.

Dicho disefio incrementa la operatividad, ya que la misma permite el paso de los
montacargas a los lados y en la parte posterior del almacén de manera eficiente que
conducird a la reduccion del tiempo de los procesos de busqueda de los materiales con la

ayuda de la codificacion de los racks propuestas. (Ver figura N° 23)

Figura N° 23: Bosquejo del rack propuesto.
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Almacén de Despacho (Picking).

El almacén de despachos es un almacén diario, que béasicamente tiene como funcién
disminuir los tiempos de busqueda de material en el almacén principal y ademas ofrece un
control de los productos ya que su abastecimiento se realizaria diariamente lo que facilitaria

el control de las unidades existentes en toda la planta.
Su capacidad es para 100 paletas con 4 pasillos el cual se ubicaran los picking del dia.

En él se almacenaran los productos que se son facturado o tengan mayor flujo de ventas
y su revision debe ser realizada diariamente por el supervisor de area. Contara con el area

techada.

Almacén de Recepcion

En este almacén se colocaran los productos terminados que llegan de las plantas el cual
pasara por una codificacion por paleta mediante el marcaje por lotes identificacion
mostrada en la aplicacion de la herramienta 5°S el cual se realizara para ser ubicados en los
estantes del almacén general hasta su despacho. Es de gran importancia que los materiales
sean identificados y dejados en los racks correspondiente al tipo de material para que no
exista un cruce y sea mas facil el control de las unidades existentes. Para esta area se
dispondra de un techo debido a las condiciones que presenta actualmente el cual se
proporcionara de la disponibilidad de material presente en el almacén principal como

mejoras al area. Su capacidad es aproximadamente 80 paletas apiladas en columnas de 2.

Almacén de Desperdicios

Se dispondréa de esta area en especifico para almacenar aquellos productos que estén en
mal estado u obsoleto. Para esto se sugiere tener un periodo de limpieza que mantenga una
mejor condicion y aspecto de toda el area del almacén. Se recomienda una inspeccion por
parte del operador de esa area el cual se encargara de llevar un control de la cantidad de

materiales colocados para esto se implementara el uso del formato de condiciones de
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material (ver figura N°27) sea realizada al menos 1 vez por mes para conocer Sus
condiciones, el limite para dar la orden de desalojo del area es del 70% de la totalidad de su
capacidad de los materiales que se desecharan. Se sugiere que la capacidad no exceda dicho

namero, ya que los tiempos para el tramite pudieran variar.

Para este proceso se puede recurrir a varias técnicas de clasificacion del material, dentro
de los cuales podemos tener: material donativo, material de desecho, material en descuento;
dichas clasificaciones daria beneficios tanto a la empresa como a los consumidores. En este
caso se seleccionara con el formato de condiciones de materiales utilizados para la

seleccion.

A demas se colocara una cesta 0 box de almacenamiento para la colocacion de los
perfiles de acabado final esta con la finalidad de no colocarlos en conjunto con los

materiales de mayor peso.

Todas estas distribuciones se muestran en la figura N° 26 con las respectivas medidas y

areas establecidas.

4.3.1.1 Disefio de la Distribucion en Planta.

Para el disefio de distribucion en planta se hace indispensable conocer que dicha
distribucion se va a llevar a cabo por productos, dando asi una ventaja a la hora de ubicar
cada elemento que compone dicha actividad. Este método de distribucion por producto
tiene como criterio principal seleccionar el arreglo que tenga menor costo en cuanto al
manejo de materiales y minimizar los recorridos, por lo tanto conviene hacer un arreglo de
forma tal que coloque las areas por las que pasan los productos lo méas conveniente posible.
Para ello se utiliz6 el método de la tabla de preferencia el cual toma en cuenta aspectos

cualitativos de la conveniencia o preferencia de ubicar adyacentes o no las éreas.
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Procedimiento a sequir para la ubicacion de las areas:

1.

a b~ w DN

8.
9.

Determinar el numero de actividades relacionadas y sus respectivas areas
requeridas.

Establecer restricciones en cuanto a dichas areas.

Recolectar datos.

Establecer una escala de valoracion para indicar la importancia de la relacion
Construir la tabla de preferencia, llenando los cuadros con los valores que
establecen la relacion con cada area o departamento.

Hacer un arreglo inicial tomando en cuenta aquellos cuadros con alta puntuacion
para su ubicacion permanente.

Sumar la puntuacion de los departamentos adyacentes para usarlos como
preferencia.

Hacer un nuevo arreglo y se vuelve a calcular la puntuacion obtenida.

Seleccionar la alternativa que tenga la mayor puntuacion.

10. Presentar la alternativa seleccionada.

En la tabla N° 5 se puede observar la escala de deseabilidad, la cual indica la

importancia de la relacion entre areas y que ayudara a la construccion de la tabla de

preferencia.

Tabla N° 5: Tabla de Deseabilidad.

Contacto Altamente Frecuente 10

Contacto Frecuente

Contacto Ocasional

Contacto Intermedio

N| B~ OO ©

Proximidad no Importante
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No Deseable que este cerca 1

Fuente: Gomez y Nufiez (2012), Plantas Industriales. Aspectos técnicos para el disefio.

A continuacion se muestra la tabla de preferencia, la cual ayudara a conocer las
relaciones entre las areas de trabajo, donde se llenaron los cuadros con los valores de la

tabla de deseabilidad vista anteriormente.

Tabla N° 6: Tabla de Preferencia.

. Almacén Principal
Almacén de Despacho
2 (Picking)
3 Almacen de Recepcion
A Almacén de desechos
. Box de Almacenamiento
Puerta 1
6
Puerta 2
;

Fuente: Rivas (2017)

Una vez culminada la tabla de preferencia se procedera a la construccion de los distintos
arreglos de forma tal de conseguir la mejor distribucion, la cual sera la que posea la mejor

puntuacion.

81



Primer Arreglo:

100 m

Am

Sm|

wpg

Figura N° 24: Arreglo 1.
Fuente: Rivas, (2017)

En la tabla N°7 se procedio a hacer la evaluacién de las areas designadas para el arreglo
1.

Tabla N° 7: Evaluacion de Areas

1-2 10
1-3 10
2-5 8
7-4 10
5-7 10
Total 48
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Segundo Arreglo:

100m

Tm

Sm

20m

wos

28 m

Figura N° 25: Arreglo 2.

Fuente: Rivas, (2017)

En la tabla N°8 se procedié a hacer la evaluacion de las areas designadas para el arreglo
2.

Tabla N° 8: Evaluacion de Areas

1-5 4
5-2 8
2-7 10
4-7 10
4-3 4
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3-6 10

Total 46

En conclusién, el primer arreglo mostrado en la figura es el de mayor puntuacion es por

esta razon que se elige este arreglo como mejor alternativa.

18 m

Box de
Almacenamiento

100m

?m_

Sm
Barrera Vial
|

SURTIDORDE

AGUA /l

P1

200m

woe

Sm|

P2 |
28 m

Figura N° 26: Layout propuesta almacén externo centro de distribucién de producto
terminado de Petrocasa S.A.

Fuente: Rivas, (2017)
Se propone la disposicion de un almacén de despacho, por su cercania al area de

facturacion y salida; el almacén principal dispone de un &rea amplia para el desarrollo de
los pasillo de racks y se encuentra cercano a el de despacho por su relacién diaria; el
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almacen de recepcion cercano al area de facturacion y al almacén principal; el almacén de
desperdicio cercano a la salida y ubicado céntrico para el almacén principal. La P2 sera
habilitada nuevamente para el flujo apropiado de los camiones que disminuira el trafico

dentro del almacén.

4.3.2 Implementacion de la Metodologia 5°s

Esta herramienta forma parte fundamental en la concepcidn y realizacion de la propuesta
de mejora del almacén externo centro de distribucion de producto terminado de la planta
Petrocasa S.A. debido a que estd enmarcada dentro de los lineamientos o principios
establecidos por las 5’s.

Por tal motivo, mediante la ilustracion del grafico N° 3 se propone mejoras a las causas
generadas en el capitulo 1V, considerando alternativas en cada una de la clasificacién de la
herramienta segun sea el caso. Se propone en base a esta implementacion la clasificacion o
seleccién de los materiales dependiendo de la calidad en la que se encuentre, distribucion
de las areas del almacén, realizacion de la limpieza de las areas, la capacitacion al material

para su mejor formacion dentro de la empresa, cumplir las reglas y habitos establecidos.

Graéfico N° 3: Metodologia 5°S

Fuente: Rivas, (2017)
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SEIRI- ORGANIZAR

Como complemento a la distribucion propuesta, se implementara mejoras continuas en
el uso del espacio y la mejor ubicacion de acuerdo a la mejor alternativa, se debe aplicar el
Seiri u organizacion, la cual elimina lo que no es necesario. Se propone hacer un inventario
de productos y herramientas que se encuentran en todo el area del almacén de la empresa
para clasificar los articulos realmente necesarios. La propuesta consta de un formato donde
los trabajadores contabilizan, evaluando las condiciones fisicas (Buenas B 0 Malas M) y
accion final (Vender, Botar y Donar). El formato propuesto estara bajo la responsabilidad
del supervisor del almacén el cual para proceder debera hacer una inspeccion para constatar

del estado del material. Tal formato se evidencia en la figura N° 24,

Formatoe de Condiciones dentro del Almacen

Aateriales v
Herramicnias

Figura N° 27: Formato de condiciones del material.

Fuente: Rivas, (2017)
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Con la aplicacion de este formato se lograra clasificar cuales productos y herramientas
deberian permanecer dentro del almacén y cuéles no, por las condiciones que sean y
ubicandolas en sus lugares correspondientes segun la distribucion propuesta anteriormente.
Para realizar aplicar esta herramienta se propone:

- Charla de formacion al personal

- Aplicacion del formato

- Realizar el inventario periédicamente.

SEITON- ORDENAR

Para la aplicacion de éste criterio se propone establecer un orden en la localizacién de
los materiales y/o herramientas de uso del almacén de la empresa, de tal forma que sean
facilmente ubicables en todo momento. Esta accion reducira tiempos de busqueda y habra
mayor aprovechamiento del espacio, ademas de reducir acciones inseguras por desorden de
los materiales y/o herramientas.

Para ello, se propone la demarcacién del area para el buen uso de los rack mediante el
cual se pretende mantener organizados los materiales que se recepcionan al igual que los
equipos de manejos de materiales, de manera que los operarios puedan localizarlas con
facilidad. Mediante estos mecanismos se buscara resaltar las areas con materiales para su
distribucion. Ademas se ilustran 2 tipos de etiqueta para su almacenamiento, la primera es
la identificacion del material por lote y la segunda es un sistema unico de codificacion de
racks.

La primera etiqueta consiste clasificar los materiales, principalmente para mejorar el
procedimiento de despacho, ya que como se menciond anteriormente se espera trabajar bajo
la politica FIFO en su totalidad, razén por la cual nos permitira un control y orden de las
unidades por lote de produccion. La etiqueta estd compuesta por cuatro partes distribuidas

como lo muestra la figura N° 28.
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Procedimiento para su uso:

1. El analista de almacén imprimira esta etiqueta al llegar el material al galpon.

2. Luego de ser colocado, el montacarguistas empleara el mecanismo de “disparar la
etiqueta” el cual se refiere a una herramienta de captacién como una pistola el cual
leerd el codigo de barra, este proporcionara la informacidn necesaria para su registro
en sistema (lote, factura, orden de compra, material, fecha de produccion) y por

Gltimo sera llevado al almacén de recepciones.

VN

ote___| PETROCASA

Empresa Socialista

NOMBRE MATERIAL

Figura N° 28: Etiqueta

Fuente: Rivas, (2017)

Caracteristica de la etigueta:

1. Nombre de la empresa.

2. Lote del material el cual permitira saber a qué grupo de material pertenece, cuando
y tiempo en el que se fabricé.
Caodigo de barra permitira ubicarlo con el equipo colector de datos.

4. Fecha en la cual el material fue colocado en el area de almacén.
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Automatizacién del proceso de etiquetado
Este equipamiento permitird apoyar la propuesta de la utilizacion de la etiqueta de
ubicacién, la misma consiste en la adquisicion de una impresora de transferencia térmica de
etiquetas autoadhesivas con soporte de cédigos de barra la cual se conectara con el sistema
de informacion de la empresa y una pistola de cddigo de barra inalambrica, con memoria de
almacenamiento. De esta forma se podra actualizar la ubicacion fisica de los materiales con

solo realizar la lectura dptica de los codigos. Ver figura N° 29.

10 em

1Tem

Figura N° 29: Equipo e impresora codificadora

Fuente: https://www.cab.de/es/marcaje/impresoras-de-etiquetas/squix/

La segunda etiqueta consta de cddigos establecidos (estilo matriz), es decir, la
codificacion estara constituida por una letra y 3 nimeros, la letra significa el pasillo y los
numeros significan el piso del rack, el modulo y posicion; todo esto, para mantener el orden
de los pasillos y la capacidad en los racks, ya que si no la etiqueta no existe en la paleta esta

no puede ser almacenada. Ver figura N° 30.
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A211

A111

Levernda: Mlércinlos Totalos:

A Pasillo

ler numero: Piso del rack Cada mdadulos esta COMmMpuesio por
2o numero: Modulo 4 pisos v cada piso por dos paletas,

Ser numero: Posicidn
Estantes  hpo X Oonsta de 9
madulos por pasillo
Estantes tipo 7Y Consta de 7
mdddulos por pasillo

Figura N° 30: Etiqueta del sistema unico de codificacion de los racks.

Fuente: Rivas, (2017).

Con respecto al promedio de ventas de producto terminado obtenido en la fase |
denotado en las cantidades de productos y al constante flujo de material que se recepcionay
despacha se propone la implementacion de unos rack de almacenamiento el cual permitira
organizar y clasificar los materiales, el cual en promedio de entradas diariamente se reciben
2 unidades de transporte con ventanas, 2 con machihembrado y 1 con puertas. En la figura

N° 31 se ilustra el mddulo de almacenamiento.
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Figura N° 31: rack de almacenamiento.

Fuente: mercado libre, (2017)
Para la demarcacion de las areas de los almacenes se identificaran los siguientes

aspectos:

Para las areas de almacenamiento se propone establecer y marcar una linea continua con
pintura para alto trafico, de color amarillo y de 10 cm de espesor a fin de delimitar los
canales donde se colocaré el material recibido, ajustando a este un &rea techada para el
personal presente el cual puede utilizarse para la carga de los materiales en climas Iluviosos

ver figura N° 32.
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Figura N° 32: Demarcacion del area propuesta.

Fuente: Rivas, (2017).

Paso peatonal:
Para el marcaje y delimitacién de areas se propone dibujar lineas continuas con espesor

de 10 cm usando pintura de alto tréfico y dependiendo el area su color (ver figura N° 33),
esto con el fin de que el operario conozca por donde debe transitar y por donde no es
permitido, evitando asi contratiempos, riesgos y accidentes al momento que transite el

montacargas.
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Area para la ubicacion
AMARILLO de RACK

Area de desechos
(recipientes de basura),
Material de
equipamiento (estantes y
armarios)

GRIS OSCURO

AMARILLO-NEGRO Paso peatonal

stop de carga para

L] NI

AZUL _
vehiculos.
GRIS ubicacion de los
montacargas
NEGRO Via acceso montacarga

Figura N° 33: Sefializacion propuesta para el almacén externo PETROCASA S.A.

Fuente: Rivas, (2017).

Entonces puntualmente se propone:
1. Marcaje y sefializacion de las &reas de almacenamiento de la mercancia, transito de
personal dentro del almacén y transito de montacargas

2. Charla de formacion al operario respecto a estos puntos.

SEISO-Limpieza

Este criterio incentiva a los trabajadores a mantener limpia su area de trabajo y con
excelentes estandares de higiene. Se basa en la actitud de cada trabajador a mantener su
area de trabajo limpia, y de esta manera todo el almacén se mantendra igual.

Para lograr la limpieza del almacén externo centro de distribucion de producto
terminado de la planta PETROCASA S.A, se propone colocar a cada estacion de trabajo
un contenedor para desechos. De ésta forma, no existirin desechos en el suelo que
obstaculicen el paso y creen situaciones inseguras, dichos contenedores deben estar

identificados como desperdicios no organicos en las areas de almacén y oficinas, y
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desperdicios organicos en el area utilizada como comedor para los operarios. De ésta
manera, se evitara la propagacion de plagas dentro de la empresa.

Esto creara un habito de limpieza, el cual permitira tener tanto el area de almacén como
las herramientas de trabajo en buenas condiciones; se propone llegar a acuerdos en donde
cada trabajador deberia limpiar su area de trabajo, sus materiales y herramientas utilizadas
en el dia, como actividad final antes de salir de su jornada de trabajo ver tabla N° 9.

Tabla N° 9: Cronograma de limpieza.

Planificar el Indicara al personal
Supervisor mantenimiento de la de las areas a Diaria
limpieza realizar la limpieza
: Verificar el estado
Analista de Preparar elementos _
) o de los equipos de Semanal
Almacén de limpieza o
limpieza
Al finalizar la rutina
Personal del Limpieza de &reade | de trabajo dejar en Diari
jaria
almacén trabajo individual orden todo lo

utilizado.

Fuente: Rivas, (2017).
Segun lo expuesto se propone:

Colocacion de contenedores identificados segun el tipo de desecho en las distintas
areas del (orgénicos e inorganicos)

Dotar al personal de equipos de limpieza para lograr mantener el area de trabajo en
Optimas condiciones.

Charla de formacion al personal de la empresa.

Reduccién del riesgo que se produzcan accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.
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Se incrementa en la vida atil del equipo.

La limpieza conduce a un aumento significativo de la efectividad global.

SEIKETSU- Estandarizar
Este criterio establece que se deben colocar controles visuales dentro del almacén, que
permitan identificar situaciones anormales y aplicar las acciones correctivas pertinentes. De
esta manera, se reconocen los elementos a controlar mas facilmente.
Para este caso, los tipos de sefializacion que permitiran seguridad dentro del almacén. (Ver
tabla N° 10).
Tabla N° 10: Tipos de Sefalizacion.

Sefales de Prohibicion: Prohibido el paso a personas no

Sefial de seguridad que prohibe un | autorizadas.

comportamiento que puede provocar | Prohibido entrar sin equipo de

una situacion de peligro. proteccion personal.

Prohibido fumar.

Prohibido Comer

Sefales de Obligacion: Usar el equipo de proteccion Personal.
Es una sefial de seguridad que obliga a | Usar guantes de Proteccion.

al empleado a comportamiento | No tire basura al piso.

determinado.

Sefiales de proteccion contra
incendio:

Es la sefial que indica donde estan
ubicados los equipos de proteccion
contra incendios.

Sefales de Emergencia: Botiquin

Es la sefial que en caso de peligro | Ruta de Evacuacién
indica la salida de emergencia, la | Alarma contra incendio
situacion del puesto de socorro o el | Salida de Emergencia
emplazamiento de un dispositivo de
salvamento.

Fuente: Rivas, (2017)

Extintores
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Para la visualizacion de cada uno de las areas se implementaran 3 letreros para
identificar las areas de almacén mas comunes. Segun la norma COVENIN 187-2 de los
Colores, Simbolos y Dimensiones de Sefiales de Seguridad, deben tener un area igual o

superior a los 320 cm? de color azul o negro sobre fondo blanco, como se muestra en la

Figura N° 34.

DESPACHO RECEPCION

DESECHOS 10 CMm

3ICM

Figura N° 34: Sefializacion de areas principales.

Fuente: Rivas, (2017)
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Figura N° 35: Sefiales de Prohibicion

SIGNIFICADO COLORES SENAL DE
DE LA SENAL DEL DE DE SEGURIDAD
SIMBOLO |SEGURIDAD | CONTRASTE
SENALES DE PROHIBICION
PROHIBIDO
AR NEGRO ROJO BLANCO @
Prohibido
fumar
PROHIBIDO
ey NEGRO ROJO BLANCO ®
ACCESO SOLO
A PERSONAL NEGRO ROJO BLANCO
AUTORIZADO

ALTO

ACCESIBLE S0OLO A
PERSOMNAL AUTORIZADOD

Fuente: Rivas, (2017)
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Figura N° 36: Sefiales de Emergencia.

SIGNIFICADO
DE LA SENAL

COLORES
DEL DE DE
SIMBOLO |SEGURIDAD | CONTRASTE

SENAL DE
SEGURIDAD

SENELES DE EMERGENCIA

DIRECCION DE
SALIDA DE BLANCO VERDE BLANCO #
EMERGENCIA
RUTA DE
EVACUACION
DIRECCION DE Bosaatcs Roula
RUTAS DE BLANCO VERDE BLANCO —
EVACIACION VA AN
: En'u-m-'re
BOTIQUIN BLANCO VERDE BLANCO

Fuente: Rivas, (2017)
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Figura N° 37: Sefales de Proteccion Contra Incendio.

SIGNIFICADO COLORES SENAL DE
DE LA SENAL DEL DE DE SEGURIDAD
SIMBOLO |SEGURIDAD | CONTRASTE
SENALES DE PROTECCION CONTRA INCENDIO
EQUIPO CONTRA
iyt BLANCO ROJO BLANCO -
EXTINTOR
i —
ALARMA
CONTRA BLANCO ROJO BLANCO
INCENDIO

Fuente: Rivas, (2017)
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Figura N° 38: Sefales de Seguridad

SIGNIFICADO COLORES SENAL DE

DE LA SENAL DEL DE DE SEGURIDAD
SIMBOLO |SEGURIDAD |CONTRASTE

SENALES DE PROHIBICION

PRECAUCION
PASO DE %’
MONTACARGAs| NEGRO | AMARILLO | AMARILLO
CUIDADO,
TRAFICO DE
MONTACARGAS

Fuente: Rivas, (2017)

Los controles visuales (seguridad) permitiran identificar las rutas de evacuacion,
extintores de incendios, equipos de proteccion personal requeridos y pasos de montacargas.
Logrando de esta forma que los trabajadores mantengan siempre presente la seguridad y la
hagan un habito.

Cddigo de Colores

Los colores que deben ser utilizados dentro de la planta de la Corporacion son: amarillo,
verde, rojo, azul, blanco, negro y gris. Las zonas donde las sefiales estaran ubicadas
dependera del objetivo y el tipo, algunos de estos se describen a continuacion:

. Sobre los mismos objetos (maquinas, equipos, etc.).
. Sobre paredes y pisos, en forma de simbolo, zonas o franjas con el proposito
de aumentar la visibilidad

Para la visualizacion se presenta la figura N° 39 que representa la distribucion de la

sefializacion presentada anteriormente.
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Figura N° 39 : Distribucion de las sefializaciones
Fuente: Rivas, (2017)
SHITSUKE- Disciplina y Habito

La metodologia sugiere que el compromiso fluya de dirigentes hacia subordinados,
haciendo que el empleado sienta responsabilidad por el cumplimiento de las politicas

empresariales, al momento de realizar su trabajo.
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Para lograr éste objetivo se propone formar a los gerentes y supervisores en técnicas de
motivacion, para asi poder crear compromiso de manera positiva en los trabajadores. De
ésta manera se lograra establecer procedimientos que permitan gerenciar de manera

motivadora al recurso humano de la empresa. Segun lo antes expuesto se propone:

Mantener las 4’s establecidas anteriormente.

Crear un sentido de pertenencia.

Tener obligacion con la empresa.

Cumplir las reglas

Intervencion de los jefes.

Formato para la retroalimentacion de los procesos realizados y asi ir mejorando para
lograr mejoras en el servicio de la empresa.

Bono por rendimiento al final de cada afio. Dependiendo de las ventas y el proceso
de logistica implementado. Dicho bono sera establecido por la gerencia de acuerdo

a las ganancias registradas en el afo.

Para esto se plantea una serie de preguntas que cada trabajador debe responder, la
misma estara a cargo de los supervisores para obtener informacién referente a sus labores

dentro de la empresa. (Ver Anexo A).

Procedimientos Operacionales

Es preciso que la empresa redacte unos procedimientos de los almacenes para facilitar
la uniformidad del control y cumplimiento de la rutina de trabajo, la evaluacion operativa
del almacén, facilitar el entrenamiento de personal nuevo dentro de la empresa, el control
de los procedimientos de manera ordenada segun los puestos de responsabilidad, facilitando
la reingenieria del proceso de almacenaje.

Estos seran realizados para los cargos de supervisor de almacén y personal de ventas
para las actividades de recepcién, transferencia de materiales y salida. Dichos
procedimientos se muestran en los Anexos (D, E, F, G, H, I) los cuales fueron realizados
por Rivas (2017).
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4.4 Fase 1V: Evaluacion de la relacion beneficio costo de la propuesta.

En el siguiente capitulo, se presenta la estimacion de los desembolsos que debe realizar
la empresa para poner a funcionar las propuestas anteriormente descritas, de la misma
manera se muestran los beneficios que se esperan obtener a partir de su ejecucion, ya sean
directamente ganancias, ahorros o costos de oportunidad. Los calculos realizados se
realizan con el propdsito de evaluar la factibilidad econdmica de las propuestas, y de esta

forma determinar si es rentable para la empresa su implementacion.

4.4.1 Redistribucion.

Costos de la redistribucion en el almacen, incluyen la mano de obra la construccion de
los almacenes (recepcion, despacho, desecho), es importante destacar que solo se incluira el
costo de mano de obra, ya que los materiales a utilizar seran suministrados por la empresa
(Ver cotizacion en Anexo B). Se adicionada también el costo de su instalacion (Ver

cotizacion en Anexo C).

Tabla N° 11: Costo Total de Redistribucién

Descripcion Costo Total(Bs)

Costo de Obra Civil 1.232.000,00
Costo de Fabriacion e Instalacion de estantes 32.256.000,00
Costo de Materiales 40.000.000,00
TOTAL 73.488.000,00

Fuente: Rivas, (2017)

103



4.4.2 Implementacion de la metodologia 5S’s.

Costos asociados a los recursos requeridos tanto para el desarrollo de las actividades
previas a la implementacion de la metodologia como para su ejecucion.

Actividades previas a la implementacion: estas actividades se resumen en la

Tabla N° 12.
Tabla N° 12: Costo para la realizacion de las actividades previas a la implementacion de la
Metodologia.
Recursos Requeridos Cantidad Cost(oBLSJ/r:)tano Cos;[;);l;otal Fuente de Presupuestg

Curso de metodologia e implementacion de las
5S’s dirigido al personal de laboraran en los
diferentes almacenes (incluye, material de apoyo,
refigerio v certificado

10 participantes
del personal de 60.000,00 600.000,00 | RetoProfesional.com
Almancen

4 afiches 1/4

) , . Mercado Lib
oliego 33 x 48cm. 25.000,00 100.000,00 ercado Libre

Publicidad visual para crear cultura (folletos,
afiches) 50 folletos a color

tamafio 42 x 1.200 60000 Marcaprint.com
28cm

Fuente: Rivas, (2017)
Costo Total = 760.000Bs.

Seiri: costo relacionado con la organizacion y clasificacion.

Para el cumplimiento de esta actividad la empresa cuenta con las herramientas
necesarias para la creacion del formato y por parte del departamento de calidad se dictara
una charla de 2 horas para la capacitar a los empleados en el uso del formato. El siguiente
costo representa las 2 horas que los trabajadores estan fuera de sus labores por recibir el

adiestramiento.

Bs—hb
hr

Costo Total = 14.000,00Bs

Seiton: Costos relacionados con el Orden. Ver tabla N° 13.

Costo Total = 700 10trabajadores r = 14.000Bs
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Tabla N° 13: Costos asociados a la implementacion de la 2da "S. Seiton.

Recursos : Costo Unitario | Costo Total
; Cantidad Fuente de Presupuestd
Requeridos (Bs/u) (Bs) P
10 cajas de 25
Etiquetas para la ta;e;gfcg?tzs de
identificacion de a6l 150.000,00 1.500.000,00 |  Imprentaonline.net
Mercancia p p_
autoadhesivo para
etiquetas.
5 cajas de 25
Etiquetas para la ta;e;gfcg?tzs de
identificacion de oapel 150.000,00 750.000,00 Imprentaonline.net
Estantes y pasillos .
ypast autoadhesivo para
etiquetas.
Impresora
codificadora de 1 7:500.000,00 |7.500.00000|  Mercado Libre
transferencia
termica
Codificador de 1 910.000,00 | 910.000,00 |  Mercado Libre
barra inalambrica
Pintura para la
demarcacion del 5 galones 180.000,00 900.000,00 Mercado Libre
area

Fuente: Rivas, (2017)
Costo Total = 11.560.000,00Bs

Seiso: Costos relacionados con la limpieza. Ver Tabla N° 14.
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Tabla N° 14: Costos asociados al establecimiento de la 3era “S, Seiso

Recursos . Costo Unitario | Costo Total
. nt Fuent P t
e Cantidad (Bshi) (B3) uente de Presupuestg
1 kint de
productos de
limpieza (cloro, 15.000,00 15.000,00 Mercado Libre
Productos de )
.. desinfectante,
Limpieza
cera)
2 limpiadores de .
21.000,00 42.000,00 Mercado Libre
metales
Contenedores 5 140.00000 | 700.000,00 Mercado Libre
de basura

Fuente: Rivas, (2017)

Costo Total = 757.000,00Bs

Nota: Para la realizacion de la limpieza se cuenta con las herramientas, ya disponibles en la

empresa, solo se debe invertir en la adquisicion de los productos, es importante destacar

que el costo por la compra de los productos de limpieza de sera realizado mensualmente.

Seiketsu: Costos relacionados con el control visual o estandarizacion. VVer Tabla N° 15.

Tabla N° 15: Costos asociados al establecimiento de la 4ta “S, Seiketsu.

Recursos Requeridos Cantidad Costo Lnitario | Costo Total Fuente de Presupuestq
(Bs/u) (Bs)
3 carteles para la
... .. |identficacion de

ga’?&lesiﬂr:hfmﬁ“m: lasdreasacolor, | 1500000 | 4500000 | Mercado Libre

¢ areas ae ACenanuento fnrexl[]mm: de
32x10cm
g

Cateles de Seiidizaciones |- 2o €8 1500000 | 52500000 | Mundovisual com
30x40cm

Fuente: Rivas, (2017)

Costo Total =570.000,00Bs.
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Shitsuke: Costos relacionados con la Disciplina y Habitos.

Para el cumplimiento de esta actividad se contratara a la empresa AVEDIN, C.A, con
fin de que dictara un curso de tres modulos en cuales se dardn conocimientos al personal
acerca de las condiciones generales del almacén (manejo de materiales, seguridad y salud
en el trabajo). El curso estara dirigido a todo el personal que labora en el area de almacén y
durara 48hr.

Costo Total = 800.000,00Bs.

El costo total de implementacion de la propuesta 5S’s, viene dado por la suma de todos

los costos totales enunciados previamente (Ver tabla N° 16).

Tabla N° 16: Costos de inversion y operacionales totales para la implementacién de la

metodologia.
Fases de implementacion Costo de Costo .c\ie
de la meodologia Inversion (Bs) Opracion
(Bs/mes)
Actividades previas 760.000,00 -
lera “S”, Seiri 14.000,00 -
2da “S”, Seiton 11.560.000,00 -
3era “S”, Seiso 700.000,00 57.000,00
4ta “S”, Seiketsu 570.000,00 -
5ta “S”, Shitsuke 800.000,00 -
TOTAL 14.404.000,00 57.000,00

Fuente: Rivas, (2017)
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A continuacion, se muestra un resumen de los costos de inversion y de operacion para
la implementacion de las propuestas planteadas. (Ver Tabla N° 17).

Tabla N° 17: Resumen General de Costos.

Redistribucion 73.488.000,00
Metodologia 5’S 14.404.000,00 57.000,00
TOTAL 87.892.000,00 57.000,00

Fuente: Rivas, (2017)

4.4.3 Beneficios obtenidos por la implementacidn de las propuestas.
Actualmente la empresa vende aproximadamente 8 galdolas de los productos mencionados
anteriormente (ventana, puertas, machihembrado). Cada gandola esta compuesta por 8, 8 'y

4 paletas respectivamente.

15u 8paletas 8gandolas 68.000Bs __ 65.280.000Bs
paleta gandola dia u dia

Ventas actuales/ Ventanas =

220u  4paletas 8gandolas 10.800Bs __ 76.032.000Bs
paleta gandola dia u dia

Ventas actuales/ machihembrado =

25u 8paletas 8gandolas 63.000Bs __ 100.800.000Bs
paleta gandola dia u dia

Ventas actuales/ Puertas =

Ventas Totales actuales= 242.112.000,00Bs/dia.
Con la implementacion de las Propuestas se podra superar las unidades de carga

anteriormente que se establecida de 8 gandolas/ dia por 13 gandolas/ dia.

15u 8paletas 13gandolas 68.000Bs __ 106.080.000Bs
aleta gandola dia u dia

Ventas Prop./Ventanas = >
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. 220 4palet 13 dol 10.800B 123.552.000B
Ventas Prop/Machihembrado = - e e = 2

aleta gandola dia u dia

25u 8paletas 13gandolas 63.000Bs __ 163.800.000Bs
aleta gandola dia u dia

Ventas Prop/ Puertas = >

Ventas Totales Propuesta= 393.432.000,00Bs/dia
Diferencia de las Ventas= 393.432.000,00-242.112.000,00 = 151.320.000,00Bs/dia
Con la implementacidn de las propuestas se obtiene un adicional de

151.320.000,00Bs/dia en Ventas.

4.4.4 Evaluacion de rentabilidad a través del tiempo de recuperacion de la inversion

Inversion inicial: 87.892.000,00Bs
Costos de operacion mensuales: 57.000,00Bs/mes

Ingresos adicionales : 151.320.000,00Bs/dia

Relacion Beneficio — Costos:

Relacion (B-C) = 151.320.000,00Bs — 87.892.000,00 = 63.428.000,00Bs

Como se puede evidenciar, la inversion inicial sera recuperada en 1 dia de trabajo, una vez

sean aplicadas las propuestas de mejora, ya que los ingresos que se obtendran superan un

40% la inversion que se realizard. De esta forma, el proyecto se considera rentable, y se

justifica la implementacion de las propuestas.

109



CONCLUSIONES

Con el desarrollo de la investigacion, luego de analizar las bases teoricas obtenidas de la
revision bibliografica, asi como de los datos recolectados a través de los instrumentos
aplicados, se pudo concluir en funcion del objetivo general basado en proponer mejoras en
el almacén centro de distribucién de producto terminado de la planta Petrocasa S.A mejoras
continuas basados en la utilizacion de herramientas de la ingenieria industrial. Dando
cumplimiento al desarrollo de los objetivos especificos descrito al inicio de la
investigacion.

El estudio correspondiente a la fase | se realizd a través de observaciones directas,
encuestas no estructuradas al personal que labora en el almacén como también
revision documental propia de la empresa para la verificacion de los procesos de
recepcion y despacho en tal sentido se presentaron causas las cuales incidian en la
ubicacion de los materiales, la mala desorganizacion y la capacitacion del personal
para la realizacion de actividades presentes en las areas de trabajo.

Al implantar la propuesta de distribucion en planta se logra mejoras en las
condiciones fisicas de trabajo, aumentando el rendimiento y ventas diarias dentro
del almacén.

Al desarrollar los procedimientos de operaciones dentro del almacén este permitira
capacitar a cada uno de los trabajadores de las obligaciones que deben cumplir
dependiendo del rol y area que este ejecutando para mantener un orden en las
actividades de recepcion o ventas.

Con la implementacion de las 5°s para la organizacion de los materiales estan
permitiran la facilidad de las cargas de unidades, mediante el cual aumentaran de 8
a 13 unidades diarias.
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La implementacion de tales propuestas de mejoras es justificable econdmicamente
pues requiere una inversion relativamente baja de apenas 87.892.000,00Bs y los
ingresos que se obtendran superan un 40% la inversion cuyo tiempo de recuperacion

basado en las ventas es de 1 dia de trabajo.

111



RECOMENDACIONES

Una vez definidas las conclusiones en concordancia con el objetivo general de este
estudio, se recomienda en primer lugar implementar la propuesta, ya que se requiere
Proponer la mejora en el almacén externo centro de distribucion de producto terminado de
la planta Petrocasa S.A basandonos en la redistribucion tanto del espacio como de los
materiales la cual aplicada proporcionara el mejoramiento continuo de la empresa y reflejar
lo que la empresa necesita hacer si quiere ser competitiva y seguir brindando apoyo a todas
las personas con necesidad de una vivienda digna. En segundo lugar y no menos

importante, se recomienda:

Crear programas de capacitacion al personal con el fin de mantener la motivacion,
desde los niveles gerenciales hasta los subalternos, reconociendo el valor individual
de las personas.

Mantener al personal involucrado en el logro obtenido, escuchando sus propuestas e
ideas de mejora con el Unico fin de que se sientan parte del proceso.

Mantener control y seguimiento cada cierto tiempo del almacén, para asi tener
conocimiento de las fallas que se presenten, los cambios que se ameriten,
mantenimientos que se requieran, los equipos necesarios y mantenimientos
necesarios segun el orden de prioridad.

Informar al personal entrante del programa de las 5’S y las mejoras de almacén
propuesta, a fin de continuar con los mismos y que se familiaricen con los cambios.
Cumplir con las charlas pautadas y realizar cronograma de actividades.

Trabajar en la estandarizacion de los procesos referentes a las actividades de
preparacion de pedidos evitando complejidades que dificulten el trabajo de
despacho.

Implementar el area de descanso y periodos de comida del personal.
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Incorporar al sistema de viviendas a las empresas privadas con el fin de impulsar el
motor empresarial y generando méas fuentes de trabajos con personal capacitado

para ese proyecto.

113



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS.

Arias, F. (2006). Introduccion a la Metodologia Cientifica. Caracas. Editorial Espiteme.

Quinta Edicién.

Bastidas L. y Colmenares M. (2014). “Propuestas para un Plan de Mejoras para el Area de
Sub Ensamble de partes plésticas de la Empresa Chrysler de Venezuela L.I1.C”.

Universidad de Carabobo. Valencia-Carabobo.

Balestrini, M (2001). “Como se elabora el proyecto de investigacion: (para los Estudios
formulativos o Exploratorios, Descriptivos, Diagndsticos, Evaluativos, Formulacion
de Hipdtesis Causales, Experimentales y los Proyectos Factibles)” editorial

Consultores y asociados BL.

Cortez, JesUs (2014). “Propuesta de mejora en la gestion del area de logistica y almacén

para reducir los costos de la empresa de gerencia de gestion electoral - ONPE”.
Freile y Gutiérrez (2015). “Disminucion del tiempo de preparacion de Ordenes para
despacho de un centro nacional de distribucion de productos de consumo masivo”.

Guayaquil-Ecuador.

Garcia (1994), “Introduccion a la Economia de la Empresa Referente al Orden”,
Buenos Aires-Argentina.

Heizer y Render. (2007). Direccion de la produccion: decisiones estratégicas,

Editorial Pearson. Madrid.

114



Krajewski y Ritzman (2008). Administracion de Operaciones procesos y cadenas de valor.

México.

Lyda Luz James Moreno y Carlos Andrés Zufiiga (2014). “Proyecto de mejoramiento para

los problemas de logistica y almacenamiento en fujian shan s.a.” Bogota.

Maynard, (2013).Manual de Ingenieria y Organizacion Industrial, Tomo 1.Colombia

Meneses Yy castillo, (2004). Disefio de un plan para la gestion del almacén principal de una
empresa multinacional estructurada en unidades estratégicas de negocios. Tesis

universidad catélica Andrés bello.

Fernandez y Sanchez (2017), Propuesta de redistribucion del almacén de la empresa
kavanayen C.A. ubicada en san diego estado Carabobo. Tesis Universidad José

Antonio Paez.

Freites Sedan U (2008). Propuestas de mejora para la linea de produccion de blank de pifion

del &rea de engranajes Universidad de Carabobo-Valencia

Sabino, C. (1996) “El proceso de la investigacién” Editorial PANOPA C.A- Venezuela.

Salazar y Criollo (2014). “Propuestas de mejora en la gestién de almacenes e inventarios en
la empresa molinera tropical”. Lima-Peru.

Tamayo y Tamayo (2003). El proceso de investigacion cientifica. México: Editorial
Limusa.

UPEL. (2002). “Manual de tesis de grado de especializacion y maestria y tesis doctorales.
“Valencia: Editorial: FEUPEL.

115



UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ (2007). Normas para la elaboracion vy

Presentacion de los Anteproyectos, Proyectos y Trabajo de Grado.

116



ANEXOS

ANEXO A: Cuestionario

1. | ¢El personal a cargo de los almacenes esta
debidamente capacitado?

2. | ¢El personal a cargo de los almacenes
conoce las funciones y responsabilidades
relacionadas a su puesto?

3. | ¢El personal de almacén realiza inventarios
fisicos periddicos?

4. | ;Se realizan inventarios fisicos al cierre del
ejercicio econémico por personal
independiente del almacén?

5. | ¢El espacio fisico esta de acuerdo a las
necesidades del almacén?

6. | ¢Se clasifican los materiales en mal estado?

Fuente: Rivas, (2017)
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ANEXO B. Cotizacion

CONSTRUCCIONES ORLANDO PAREDES, C.A

RIF: J- 8178430-3
Fecha 20/10/2017 0
Nombre  |PETROCASA, C.A. PRES;;(F)’é N
Direccion  [Av. Pancho Pepe Croker de la Zona Industrial 11 de Valencia

COTIZACION

Mano de obra para la construccion y acondicionamiento de tres almacenes. Incluye:

Cantidad Descripcion Costo (Bs-hb)] Dias |Costo Total (Bs)
1 Maestro de Obra 120.000,00 5 600.000,00
2 Ayudantes 50.000,00 5 500.000,00
Sub-Total ~ 1.100.000,00
IVA(12% 132.000,00
TOTAL 1.232.000,00
Atentamente,

Orlando Paredes
Cl.:8.178. 430
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ANEXO C. Cotizacién

SUMINCAR, CA
RIF: J- 301380290

Fecha 19/10/2017 i

PRESUP. N°
Nombre  |PETROCASA CA 136
Direccion  |Av. Pancho Pepe Croker de [a Zona Industrial IT de Valencia

COTIZACION

Compuesto por: Mano de obra v Materiales para [a fabricacion de 16 rack tipo X v ¥

Item Descripcion Costo (Bsn) | Canfidad |Costo Total (Bs)

1 Estante de tipo X (1.5x3x3,5)m 2.200.000.,00 0 [19.800.000,00

2 Estante de tipo ¥ ( 2x2,5x3)m 1.500.000,00 6 |9.000.000,00

g [Mnstalacion de Estantes 1.500.000,00 1.500.000,00

(montacarguista, 2 avudantes).
Sub-Total  28.800.000,00
IVA(12%  3.456.000,00
TOTAL 32.256.000,00
Atentamente,
Maria De La Cruz
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ANEXO D: Recepcion de material.

r
( SISTEMA INTEGRADO
i . y
PETROC ASA, DE GESTION Gran Misidn
MLk HOSORY PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO VMG vEr i Ecin
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4) EDICION: (5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Recepcion de Material (7) SUBPROCESO: Rutina de Supervisor
. ” . (9) CARGO DEL . .
(8) TAREA: Recepcion de Material EJECUTANTE: Supervisor de Almacén
(10) OBJETIVO Supenvisar los trabajos de recepcion, manteniendo y administrando los recursos , con el fin de alcanzar las
’ metas dirias y tener un almacén en buenas condicones establecidas por la Gerencia.

(11) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Impresora y Etiquetas.

(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Al llegar la mercancia nueva

(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

JPASQ| SECUENCIA

1 [Supervisar la operatividad de los equipos y personal ( montacargas, impresora, sistema y operadores)

2 |Verificar que el material entrante se encuentre en buen estado antes de la recepcion

3 |Imprimir las etiquetas de lotes y fecha de recepcion para llamar al montacarguista y llevarlos al aimacen

4 |Supervisar la adecuada carga del material nuevo y que todos posean la etiqueta correspondiente.

5 |Monitorear la descarga del material.

6 |Chequear que toda la mercancia haya sido bajada al almacen de recepcién.

7 |Estar en comunicacion constante con el operador de carga y descarga del material

(14) ELABORADO POR: (15) REVISADO POR: (16) APROBADO POR:

Luis F.Rivas C.
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ANEXO E: Transferencia de Recepcion- Almacén Principal.

r
r
SISTEMA INTEGRADO
PETROC ASA DE GESTION , , Gran Mision
oo oe PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO KRl
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4) EDICION: (5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Transferencia de Material (7) SUBPROCESO: Rutina de Supervisor
Transferencia de Almacen de Recepcién- (9) CARGO DEL ) .
8) TAREA: -
®) Almacén Principal. EIECUTANTE: Supervisor de Almacén
(10) OBJETIVO: Supervisar los trabajos de recepcién, manteniendo y administrando los recursos , con el fin de alcanzar las
' metas dirias y tener un almacén en buenas condicones establecidas por la Gerencia.
(11) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Impresora y Etiquetas.

(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Semanal

(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

IPASQ

SECUENCIA

Supervisar la operatividad de los equipos y personal ( montacargas, impresora, sistema y operadores)

Verificar que el material a transferir se encuentre en buen estado. En caso de no ser asi su traslado seria hasta el aimacen de
desperdicios.

Imprimir las etiquetas con la ubicacién correspondiente a los modulos desocupados para su colocacion entre los racks de
productos.

Inspeccionar el buen uso de los racks del almacen principal.

Estar en comunicacién constante con el operador de carga y descarga del material

6

(14) ELABORADO POR: (15) REVISADO POR: (16) APROBADO POR:

Luis F.Rivas C.

121




ANEXO F: Transferencia Almacén Principal- Almacén diario

1 SISTEMA INTEGRADO h
PETROC R DE GESTION \fl,r_m o
e PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO Vil
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4) EDICION: (5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Transferencia de Material (7) SUBPROCESO: Rutina de Supervisor
Transferencia de Almacen Principal - (9) CARGO DEL ] .
8) TAREA: PN rvisor de Almacén
® Almacén Diario. EJECUTANTE: Supenvisor d a
(10) OBJETIVO: Supervisar los trabajos de recepcion, manteniendo y administrando los recursos , con el fin de alcanzar las
' metas dirias y tener un almacén en buenas condicones establecidas por la Gerencia.
(11) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Impresora y Etiquetas.

(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Diario

(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES
JPASQ| SECUENCIA

1 |Supenvisar la operatividad de los equipos y personal ( montacargas, impresora, sistema y operadores)

2 |Cuantificar los materiales existentes en el area.

3 |Abastecer el Area de los materiales faltantes para su Venta.

4 |Indicar los materiales que se recepcionaran al almacen diario.

5 |[Contabilizar entrada y salida de material al final de cada jornada.

6 [Supervisar la adecuada carga del material y que todos posean la etiqueta correspondiente.

7

(14) ELABORADO POR:

(15) REVISADO POR: (16) APROBADO POR:

Luis F.Rivas C.
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ANEXO G: Transferencia de almacenes- area de desperdicios

r y |
& SISTEMA INTEGRADO
PETROC ASA DE GESTION v,ﬁr Misin
s pasinan g PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO Viiordsenoniios
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4) EDICION: (5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Transferencia de Material (7) SUBPROCESO: Rutina de Supervisor
Transferencia de Almacenes - Area (9) CARGO DEL . .
8) TAREA: .
®) desperdicios EJECUTANTE: Supervisor de Almacén
i Supervisar los trabajos de movimiento de material con posibles dafios para aprovechar los espacios en los
(10) OBJETIVO: . o . ; .
almacenes. Con elfinde distribuir materiales con la mayor calidad posible.
(11) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Impresora y Etiquetas.

(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Diario.

(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES I

JPASO| SECUENCIA

1 |Supervisar la operatividad de los equipos y personal ( montacargas, impresora, sistema y operadores)

2 |Verificar que el material a transferir se encuentre en estado critico.

3 |Indicar al operador el traslado del material al rea de desperdicio.

4 |Levantar un informe de rechazo.

5 |Actualizar los inventarios de entrada y salida de las &reas donde se realizo la transferencia.

6 |Estar en comunicacion constante con el operador de carga y descarga del material

7

(16) APROBADO POR:

(14) ELABORADO POR: (15) REVISADO POR:

Luis F.Rivas C.
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ANEXO H: Salida del material (ventas).

4 A |
- SISTEMA INTEGRADO
PETROCASA, DE GESTION Vfran Misién
Ll powsiea PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO VadendEVene e
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4) EDICION: (5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Transferencia de Material (7) SUBPROCESO: Venta
. ' ' (9) CARGO DEL '
(8) TAREA: Salida de material EJECUTANTE: Analista de Venta
(10) OBJETIVO: Realizar el proceso de despacho de materiales.
(12) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Sistema.
(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Diario.
(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES I
fPASO SECUENCIA
1 |Realizar el presupuesto al cliente.
2 |Realizar el proceso de cancelacion por parte del cliente.
3 Procesar la solicitud por el sistema ADEMPIRE. En tal caso, si se presenta un inconveniente con el sistema el analista debera
realizar el proceso manualmente.
4 Verificar la disponibilidad del material en el sistema ADEMPIRE. En tal caso al no presentar sistema, el analista indica al
supervisor del inconveniente y él debera verificar el inventario fisicamente para realizar el proceso de facturacion.
Facturar el material correspondiente. En tal caso de no contar con el servicio, el analista realizar4 una factura manual para dar
5 |salida al material. Cuando el sistema wuelva a funcionar el analista debera realizar las facturas que fueron procesadas
manualmente.
6 Entregar la factura al cliente. Si se le realizo una factura manual, el cliente debera dirigirse al dia siguiente para retirar la factura
legal correspondiente al material que se le dio salida del almacén.
7
(14) ELABORADO POR: (15) REVISADO POR: (16) APROBADO POR:
Luis F.Rivas C.
\ Y|
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ANEXO I: Despacho del material

4 M
s SISTEMA INTEGRADO
PETROC ASA DE GESTION Vi‘ran Misién
LT [} < < - |
e PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DINAMICO VraenlAVEneTLEEA
(1) CODIGO: (2) FECHA EMISION: (3) FECHA REVISION: (4 EDICION:  |(5) N° DE PAGINA:
(6) PROCESO: Transferencia de Material (7) SUBPROCESO: supervisor de Almacen
. . . (9) CARGO DEL )
(8) TAREA: Salida de material (venta) EJECUTANTE: supervisor de Almacen
(10) OBJETIVO: Despachar el material bajo los lineamientos establecidos dentro del almacén.
(11) RECURSOS: Operadores, Montacargas, Impresora y Etiquetas.

(12) FRECUENCIA Y TIEMPO DE EJECUCION DE LA ACTIVIDAD: Diario.

(13) DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

JPASQO

SECUENCIA

1 |Supenvisar la operatividad de los equipos y personal ( montacargas, impresora, sistema y operadores)

2 |Recibir la factura por parte del cliente para el proceso de despacho.

3 |verificar la ubicacion del material en el almacén de despacho.

4 |dirigir la unidad de carga al rea de almacén.

5 |verificar los materiales al ser cargado por el operador del area.

6 |entrega de factura firmada y sellada al cliente.

7

(14) ELABORADO POR:

Luis F.Rivas C.

(15) REVISADO POR:
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(16) APROBADO POR:




