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RESUMEN

En este trabajo se presenta el analisis del problema principal que afecta el
proceso interno de despacho y preparacion de un centro de distribucién, en virtud
gue se van realizando los distintos procesos que complementan, dando con
certeza que se comenzara a partir de la preparacion hasta cerrar el ciclo de

despacho.

En cada capitulo se desarrolla un tema especifico que ayudara a
comprender como se resolvera el problema, un planteamiento del problema que
facilitara de manera eficiente encontrar la cauda principal y efectos que
perjudican los procesos. Se toman como base los lineamientos y normas internas

de la empresa, para desarrollarse conforme se especifica los mismos.

El capitulo del marco tedrico facilitara el entendimiento a temas y palabras
técnicas que se manejan en la industria, asi como se detalla los procesos que
determina el funcionamiento de los centros de distribucion. Esta teoria ayudara a
comprender los pasos, para asi mismo, encontrar una solucion al problema

principal o mejora del proceso de despacho y preparacion.

Las fases que se mencionan en la metodologia especifican que procesos
se van a llevar a cabo para encontrar de manera sistematica y ordenada la
solucion al problema y asi que los procesos se actualicen para una mejora

continua.

Xl
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1. INTRODUCCION

En el contexto de la investigacidbn de siguiente trabajo consiste en
optimizar el proceso de despacho reduciendo los riesgos de manera significativa
de los cuales se tienen presentes, enfocados en la entrega de mercaderia o
producto final a transportista que se encarga posteriormente a la distribucion,
como parte de esta optimizacién se pretende mejorar de manera sistematica el
proceso de despacho, conociendo los prerrequisitos o los procesos anteriores

para determinar un punto especifico de control y el limite de este.

Actualmente dicho proceso dentro de la empresa se lleva a cabo de
manera regular y de con un sistema manual de lo cual se analiza para
posteriormente realizarla de manera sistematizada, todo el proceso se determina
si el producto va en buen estado, con la caracteristicas que satisfagan la
necesidad del cliente, esto se puede evitar con un control dentro del proceso que
permita que se disminuyan los errores, estas fallas pueden afectar al cliente
directa o indirectamente, conociendo todo lo anterior se podra implementar y

realizar un plan de accion para la mejora.

Para dicho proyecto dentro de la empresa, se cuenta con los procesos
establecidos, a diferencia que, aunque no se encuentra con un sistema de
control, siendo HACCP o BPA, que corresponde a los centros de distribucién de
los cuales se debe guiar la parte de bodega para su respectivo desempeiio,
entonces con lo anterior se toman las bases para realizar el estudio y la

investigacion para el proyecto.



El informe final del proyecto estara conformado por cinco capitulos los

cuales estan distribuidos de la siguiente manera:

En el capitulo 1, se presentan los antecedentes que denotan la referencia
y el estado actual de la empresa, los cuales permitan una base solida de
argumentos en la investigacion para que se desarrolle de manera concisa y

estructurada para ser mas segura.

El capitulo 2, representa la situacion actual del sistema, como estan los
procesos, marco tedrico que respaldan la situacion actual del sistema, como se
ha desarrollado habitualmente el despacho de los productos, y como se conocen
los subprocesos de esta area, para medir los controles, se establecieron

conforme a la calidad del cliente.

En el capitulo 3, se presentara con el andlisis de toda la situacion actual
del sistema y proceso, el cual determinard como se comenzara a realizar la
investigacion y si es correcto todo, con toma de muestras y resultados para su
respetivo andlisis. Con respecto al control y andlisis para determinar qué pasos

seguir y desarrollar de manera completa la optimizacion.

El capitulo 4, desarrollara el proceso de mejor y optimizacién en base al
analisis anterior, dando seguimiento a cada proceso para determinar los
controles, y asi mitigar los errores encontrados, en el capitulo 5, como impactara
la mejora en el proceso, y las acciones que se tomaron de manera definitiva que

mejoro el proceso.



2.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Descripcion general

La falta o ausencia de un sistema de control para optimizar el despacho
de producto final a repartidores y transportista dentro del area de bodega, que
proporciones un menor indice de errores dentro de la entrega, esto para disminuir
el nimero de productos faltantes en preparacion y el tiempo muerto de buscar el

producto por ubicacion dentro de la bodega.

Al definir este problema, obtenemos que la capacidad de rampas limita las
entregas efectivas a los transportistas para su respectivo reparto, refiriéendonos a
como mejorar el proceso de entrega y despacho al transportista nos referimos a

la capacidad instalada del mismo centro de distribucién.

Tratdndose de un problema enfocado al despacho y como afecta los
horarios de entrega al cliente, mejorando el proceso del mismo, le daremos
prioridad a la problematica de los despachos y los tiempos de complemento de

los pedidos.

2.2. Formulacion del problema

Basados en los procesos establecidos dentro de las areas, el problema se
formulé para mejorar el proceso de despacho y preparacion de los cuales se
realizaron los siguientes cuestionamientos para determinar las causas

fundamentales.



o Preguntas auxiliares

o ¢, Qué es la mejora y optimizacion de un proceso en despacho de
bodega?

o ¢, Como afecta la mala preparacion de un pedido en el despacho?

o) ¢,Cuales son los factores para mejorar con la automatizacion de
despacho?

o ¢, Se eliminaran los error y tiempos muertos con este nuevo
proceso?

o ¢La capacidad instalada del proceso de entrega y despacho es el

adecuado para satisfacer la demanda de reparto?

o Delimitacion de problema

Este proceso ocurre luego de preparacion de pedidos de los clientes, son
despachados a los transportistas, surgiendo una serie de errores en la mala
preparacion de los pedidos, esto conlleva a utilizar un tiempo adicional para
completar los productos de los pedidos, llevando un registro de manera manual
que obstaculiza o delimita el proceso de despacho. Permitiendo atin mas errores

de entrega.



3. ANTECEDENTES

En la empresa actualmente se cuenta con un proceso poco ortodoxo sobre
los despachos, ya que el proceso indica una revision de los pedidos hasta que
ya son entregados con directamente a los repartidores. Se evita algun atraso en
el proceso de preparacion, debido a dos distintos turnos que operan en el centro
de distribucion. Se citaran el contexto algunos ejemplos de empresas que han
optimizado su proceso de despacho.

Dentro de estos estudios de referencia podemos tomar base a las
empresas dedicadas a su propia distribucion de algun tipo de producto, por
ejemplo, en el articulo titulado “Propuesta De Mejoramiento Del Proceso De
Despacho A Clientes En Una Empresa Del Sector Alimentos De La Ciudad De
Cali.” (Norbey Ayala Ossa, 2011), propone un analisis PHVA, el cual enfoca al
proceso en el circulo de Deming, para plantear todo el proceso de despacho y el
proceso pre y post que repercute al mal proceso, para alcanzar la mejora en
servicio y optimizando los despachos para alcanzar el objetivo de calidad y

entregas.

El siguiente antecedente dentro del margen de empresas guatemaltecas
dedicadas a la distribucion de sus producto encontramos el articulo titulado
“Optimizacién Del Sistema De Almacenamiento Y Despacho De La Bodega De
Producto Terminado En La Empresa Papelera Internacional S.A.” (Félix Eduardo
Lopez Reyes, 2011), basado en todo el proceso interno a que lleva el producto
final a ser enviado al cliente, dentro de esto el proceso intermedio de los

despachos, con respecto a tiempos y ritmo de carga, buscando las caudas y



efectos importantes para mejorar el proceso y asi determinar el control interno de

bodega y a su vez externo de transporte, y optimizar las cargas de productos.

El control de almacenes conlleva la mayor parte por el tipo de ciclo del
producto del cual se basa para evitar errores dentro del proceso de preparacion,
y despacho. Estos estudios demuestran con analisis del proceso interno de
bodega y centro de distribucién, como es afectado el proceso de despacho y
entrega de pedidos y productos a cliente y posterior al consumidor final. Dichos
analisis determinan los procedimientos que afecta o crean algun tipo de cuello de
botella o un procedimiento repetitivo y tedioso donde encontramos los errores y

atrasos que se deben de mitigar y de ideal eliminar dentro del proceso.

Con el analisis de la caracteristicas de la investigacion se analizaran los
procedimiento que afectan al proceso como tal, permite como la factibilidad de
cambios ayudaran en disminuir el tiempo y costos dentro del centro de
distribucion, en el articulo titulado “Propuesta De Mejoramiento De Los Procesos
De Pedido, Despacho Y Entrega En La Empresa Inversiones Mc & Lj S.A.S.”
(Diego Alejandro Bocanegra Rojas, 2019), determina por medio de analisis del
proceso interno se podra mejorar los despachos de los productos, enfocado a los
errores y tiempos del proceso de despacho en su ubicacion ideal del producto,
impactara de manera positiva la preparacion de los pedidos y asi como la entrega

y despacho, como su ubicacién ante la recepcién de los mismos.



4. OBJETIVOS

4.1. General

Mejora y optimizacién del proceso de despacho de producto terminado en

un centro de distribucion de consumo masivo.

4.2. Especificos

o Analizar el proceso interno de preparacion y despacho para determinar los

puntos de control optimizando los despachos.

o Determinard los factores que evitan que el proceso de despacho no sea el

esperado para los transportista y bodega en tiempo y entregas.

o Actualizar el manual o documento de proceso de despacho para verificar

si los errores fueron eliminados o corregidos.

o Control de asignacion de capacidad instalada para las unidades y

asignacion de documentos por rampa de unidades de carga.






5. JUSTIFICACION

La investigacion enfocada de manera directa a la parte de despacho de
mercaderia a pilotos en bodega de centro de distribucion, enfocandonos en los
tiempos de entrega y nivel de fallos en preparacion esto para evitar contratiempos
dentro de este proceso. De esta manera se mejora la etapa de entrega y
despacho, optimizando el tiempo y de manera conjunta los errores, para
satisfacer la necesidades y entregas de pedidos a clientes a tiempo.

Para controlar este tipo de proceso, se determinara como medir los puntos
de control, y enfocarnos en los procesos o el proceso que determinar un orden
en el despacho de mercaderia, ya que con este enfocara el objetivo de la

investigacion al nivel de eficiente el proceso de entrega.

Como el proceso afecta a la entrega del cliente final, esta investigacion
determinara como mejorar y optimizar este proceso acortando tiempo y/o errores
en la entrega, para cumplir con los horarios de los clientes en la recepcion de sus
pedidos. Y aprovechando a un mas el recurso humano dentro de la operacion
para tener mayor disponibilidad de personal en otros procesos interno y/o

externos.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMAS DE LA
SOLUCION

La principal necesidad que cubrir dentro del centro de distribuciéon es el
mejoramiento en los procesos de despacho, para disminuir considerablemente
los problemas de tiempo y de reproceso de preparacion, dentro de esto se
estableceran acciones y controles para ir disminuyendo este tipo de

contratiempos, que afectan directamente al cliente y consumidor final.

Los inconvenientes que se lleva en la preparacién y a su posterior entrega
a los pilotos y transportistas, este proceso es parte fundamental del proceso de
distribucion, ya que dependemos de la buena entrega y preparacion de los
pedidos desde la bodega, para que el cliente reciba su producto completo, y
tengamos una buena referencia, esto genera un plus y una ganancia de para

ambas partes.

Para lograr la eficiencia de entrega y despacho, se llevara a cabo un
seguimiento de las partes interesadas para ver los puntos criticos dentro del
proceso, para mitigar las fallas, errores y desvios de entregas, asi como control
de faltantes dentro de la preparacion, la ejecucion de todo lo anterior se hara en
cinco fases ligadas al proceso de despacho, con la metodologia que se aplique

dentro del mismo:

o Fase 1: Recopilacion de informacion: los datos que resulten del tema se
tabularan y analizaran para determinar los errores y establecer un control,
para mantener un historial, ya se tiene precedentes de lo anterior descrito,

esto por los tiempos de reposicion de los faltantes. Esto puede ser
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solucionado desde el momento de la preparacion, o en su defecto en el

despacho disminuyendo el tiempo de busqueda y preparacion. 25 dias.

Fase 2. Definir control: este proceso basado en la recopilacion de datos
determinara, donde se encuentra mayormente los errores y contratiempo
de reposicion, para definir los controles debemos conocer el proceso de
despacho de mercaderia y asi encontrar los puntos criticos que

determinaran una mejora. 20 dias.

Fase 3: Revisar los prerrequisitos del proceso: para conocer a detalle
porque se producen errores dentro del despacho, debemos conocer coOmo
se detalla los procesos o procedimientos anteriores a este, y asi avalar
como podemos mitigar las fallas dentro de este proceso, a su vez
identificaremos a detalle como precede el despacho y desde el punto o

raiz del problema. 30 dias.

Fase 4. Establecer un sistema de monitorio y control: como parte del
proceso de mitigacion como establecer un punto critico de control en un
almacén si van dirigidos a proceso de produccion, pero existen requisito o
reglamentos enfocados dentro del HACCP enfocados al almacenamiento,
ya que es un proceso de manipulacion de productos de consumo,
entonces enfocado al proceso final de la bodega e inicial al transporte. 30

dias.

Fase 5: Plan de correccion y de accion: esto basado en el PHVA, para
establecer un plan de correccion enfocado un proceso de mitigacion sobre
el tema de puntos de control, donde estableceremos como corregir estos
puntos, y mantenerlos asi hasta realizar un reproceso del sistema, en total

conoceremos una parte fundamental del proceso de transporte y
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distribucion. Con esto se creara un sistema detallando como mitigar los
errores por medio de los puntos de control, donde se enfocara en los
registros de cada factor evaluado durante la etapa de despacho esto para
mejorar la trazabilidad de los productos y los procesos, para identificar de

manera mas efectiva los errores y los controles. 25 dias.

En total el desarrollo del proyecto llevara un estimado 130 dias habiles.

Figura 1. Esquema de solucion

Recopliacion de informacion 25 dias

20dias

30dias

v

Establecer un sistema de monitoreo y control 30 dias

25 dias

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Excel, 2021
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7. MARCO TEORICO

Como parte del sistema de analisis de un centro de distribucion conocer
cada parte que lo compone y su significado tedrico dentro del proceso. Un centro
de distribucion se compone por almacenaje, descargas, recepcion, ubicacion y

despacho de productos terminado.

7.1 Conceptos béasicos

Logistica: La definicion de Logistica es parte de la cadena de suministro
que planifica, implementa, y controla el flujo almacenaje efectivo de bienes,
servicios con la informacion asociada desde el origen hasta el consumidor final

con el fin de cumplir los requerimientos del consumidor. (Ronald H. Ballou, 2004)

Centro de distribucion: entiende como un espacio fisico logistico en el cual
se almacena y ubica bienes o productos y se despachan érdenes de salida para
ser distribuidos por los canales de mayoreo o minoristas (detalle). Esta
conformado por uno o mas almacenes fisicos, en ocasiones se implementan

otros sistemas de almacenaje segun sea la necesidad.
Bodega y/o almacén: son edificios en donde la empresa puede almacenar

los insumos, producto y herramientas basica o indispensables, y se pueden

clasificar segun el proceso productivo de cada empresa.
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7.2. Distribucion de almacen y bodegas

Las principales actividades o funciones dentro de una bodega o almacén
dentro del centro de distribucion es controlar, almacenar y ordenar todos los
productos que se desean distribuir o almacenar. Por lo que la distribucion se

clasifica en:

o Distribucidén mixta: la distribucion, ubicacién y preparacion de productos se
ordenan y posicionan los distintos tipos de productos pertenecientes a
cada distinto grupo de familia. Es utilizado cuando las érdenes de
requerimientos solicitan algun tipo de requisito en el producto de distintas

familias en el mismo requerimiento.

o Distribucién por lineas: aca la distribucion se ordena y almacena segun las
ordenes de compra o requerimientos son de un grupo o linea de productos.

Por esta razon los materiales se clasifican por grupos de familias.

o Distribuciébn por cubicaje: esta distribucibn se requieren distintos
movimientos de desalojo y almacenaje de un producto, esto porque los
productos se almacenan en cubica por tipo de producto y sus dimensiones
y las veces que las ordenes de productos solicitan que el material sea
ubicado en la parte inferior. Mencionando también que necesita

demasiado espacio.

7.3. La distribucidn fisica se divide en cuatro grandes componentes

o El almacenamiento: incluye el almacén y ubicacién de los bienes, las
ubicaciones de almacenamiento de los productos, mejor proteccion,

conservacion de sus caracteristicas de calidad dadas en el lugar de origen.
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7.4.

Los almacenes o bodegas son de transito, no es un destino final; por lo
cual, se la disponibilidad de espacio es vital para que sea facil su

manipulacion.

El transporte y distribucion: proceso de traslado fisico del producto de un
lugar a otro. Dependiendo que producto sea trasladado se debe asignar el
medio de transporte apropiado, en ocasiones, se puede combinar diversos

tipo o maneras de transporte (procedimiento multidinamico).

Gestion de los productos: el proceso de carga, descarga, identificacion,
cuadre, empaque, reempaque, verificacion, pesaje y manipulacion. Los
servicios de consolidado y cambios de la carga, agrupacion de bienes que

sean dirigidos al mismo destino.

Gestion de documentos e informacion. manejo légico y adecuado de la
informacién que se generan en el proceso de manipulacién y traslado de
los productos, desde su punto de origen hasta el destino final. La
organizacion tiene como objetivo y meta la reduccion de costos y
satisfaccion de las necesidades de los clientes, esto depende de una
cadena de suministros gestionada, integrada y flexible, que pueda
controlar en tiempo y dinero como fluye la informacion eficientemente. Por
otro parte, el servicio al cliente esta relacionado en como es la gestion y
efectividad dentro de la cadena de suministro, si es controlada, integra y
flexible, en tiempo real y enfocado a todo el flujo efectivo del proceso.

Procedimiento para los despachos en almacén

Actualmente las empresas utilizan software de gestiones de almacény con

gran desempefio en el control de las actividades de operacién a través de
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indicadores y reportes. Sin embargo, ya que las herramientas son buenas en la
gestion del sistema, carecen de algun soporte informatico, requiere de un
administrador en las &reas operativas, logisticas y bodegas, se utilizara técnicas
gue permitan tener un el completo control de las actividades que se distinguen

diariamente en la gestion de almacenes y despachos.

Regularmente las actividades dentro del proceso de despacho de producto
0 mercaderia para clientes existen un proceso llamado entrega o carga, esto lo
realizan por medio de personal de bodegas (auxiliar operativo), quienes una vez
gue se le han entregado los documentos de despacho (facturas, notas de venta,
salidas especiales, picking de despacho, etc.) se procede a la preparacion del
global o consolidacion de productos. Luego de la entrega, un supervisor o jefe de
area verifica que los articulos entregados por bodega para que puedan cerrar el
proceso como tal en conformidad de ambas partes de lo despachado. Y de esta

manera proceder a autorizar el envio del pedido al cliente.

A continuacion, se describe como es el proceso para la elaboracion de un
documento que permitira el control de todas esas actividades que corresponden

al proceso de despacho.

o Pedido: es el numero que identifica como el despacho se debe realizar. Y
con este niumero que se realizara la gestion. En cualquier situacion en que
se encuentre el proceso se debe referir, no por el nombre del cliente ni
cbdigo, ni por otro dato para su localizacion, este niamero sirve presentar
dicho cliente por la cantidad de pedidos que haya realizado en un mismo
periodo o con el mismo vendedor y si se ha dividido un pedido en varios

documentos por la cantidad de items o lineas que contiene.
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Cliente: aquel légicamente que es necesario para conocer la

correspondencia existente entre un pedido y el cliente que lo realizo.

Direccion de entrega: la direccion de entrega es utilizado para el envio esto
lo hace indispensable en la gestion considerando que si existen varios
clientes en dicha direccion (generalmente corporativo) a nivel nacional se

realizan pedidos para cada distinto cliente.

Fecha y hora de ingreso: si es a través de sistema los pedidos u érdenes
gue se transfieran a un area automaticamente o sea de manera manual se
necesita tener evidencia de en qué momento empez6 todo el proceso de

pedido.

Despachador, verificador y empacador: persona o ente que da la gestion
de despacho tiene la responsabilidad de la preparacion. Esto puede ser
gue tenga diez, cincuenta o cien subordinados a cargo en el area siempre
sera necesario tener el control de quiénes estuvieron involucrados en el

proceso de despacho o de todos los pedidos.

Transporte: elemento importante para la asignacion de documentos de
preparacion y despacho, ya que esto ayuda a determinar las rutas donde
se distribuira y los clientes asignados. A su vez, se debe evitar problemas
como los que ocurririan si no se contara con los datos correctos en
direccion y ciudad. Una empresa de transporte puede ser que no llegue

hasta el punto que se desee.

Picking de transportista: corresponde a la guia de ruta de envio que se le

debe emitir al transportista. Debe constar el nimero de pedido, nombre del
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cliente, direccion, ciudad, cantidad de productos, es decir, todos los datos

gue justifiquen que el envio se ha realizado correctamente.

Guia de preparacion: es la guia de emitida para el envio de carga y
preparacion. También es importante dejarlo establecido ante el
transportista sobre todo en los casos de faltante en los cuales no se sabria
gué sucedio con los productos entregados fueron faltantes o se perdieron

en el traslado.

Embalaje o total bruto: es la informacion de la cantidad de producto o
volumen del mismo, con valores que se generan en total de ruta y picking.
Este dato es muy importante para el proceso de despacho. Esto porque
brinda la informacién para el pago de comisiones sobre entrega.

Status de entrega: es un indicador que apoya a la situacion de
preparacién, despacho y entrega para dar trazabilidad de todo el proceso
y en qué momento se encuentra dicho proceso. Por ejemplo:

LIS ” ”

“‘despachado”, “entregado”, “enviado”, “anulado”, etc.

Observacion: es el campo que permite identificar porque el Status se
encuentra en esa fase, ya que el cliente puede o no recibir el pedido y asi
tener en consideracion la preparacion de su préximo pedido, se debe dejar
claramente establecida. Por ejemplo: “no enviar pedido hasta fecha

LT

especifica”, “no quiso pedido por falta de pago”, etc.

Total de pedido: este dato se establece al final en el documento emitido al
cliente, esto conlleva valor del pedido y alguna otra informacion y en
algunos casos es necesario tener este dato para que se identifique el valor

total. Puede ser util en los casos donde el pedido pudo haber sido
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7.5.

extraviado o perdido, en el peor de los casos se determina este total
también para toda la carga y lo consolidado para evitar algun tipo de mala

informacion.

Contacto o receptor: es el nombre de la persona a quien va dirigido el
pedido en la direccion de entrega, habitualmente para informar sobre la
entrega en el area de venta o ruta, con el cual se ha coordinado el

despacho.

Pasos o procedimientos despacho

Tiempo del ciclo del pedido: es tiempo desde el momento en que se realiza
un pedido, una orden de compra o una solicitud de servicio y hasta que el
producto, bien o servicio llega al cliente y este mismo lo recibe. La etapa
del pedido esta relacionada con el tiempo de servicio como se indico
anteriormente hasta el tiempo total para que un cliente reciba su pedido.
El tiempo total del pedido puede estar compuesto por muchos elementos,

dependiendo de la manera para enviar los pedidos.

Procesamiento del pedido: este representa una serie de actividades
incluidas desde la toma de o los pedidos del cliente. Incluye la preparacion,
autorizacion, envio dentro del sistema, documento de preparacion y el

picking de productos del pedido.
Preparacion del pedido: actividad de recopilacion de datos e informacion

requerida sobre los productos, viene o servicios solicitados, aplica para la

orden de compra de los productos que se necesiten despachar.
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Envio del pedido en sistema: la transferencia de la solicitud del pedido,
desde el punto de ingreso de pedido hasta la ubicacién donde pueda
realizar su entrada. El envio del pedido dentro del sistema se realiza de
dos maneras esenciales. Manual y electronica. El proceso manual se
efectla por medio correo de pedidos o el vendedor lo ingrese fisicamente
con una boleta. El envio electrénico de pedidos es utilizado con frecuencia
en la actualidad debido a la llamadas, mensajes y programas que facilitan
este tipo de proceso. Esta informacion de pedidos es instantanea, con
mayor grado de eficiencia y precision, seguro y de costo menor, esto casi
reemplaza a los métodos manuales de ingreso de pedidos.

Entrada del pedido: esto es el primer paso para el proceso interno de la
bodega o almacén. Estas incluyen:
o) Comprobacion y autorizacion del ingreso de la informacion del

pedido, como descripcion del namero de articulos, precio o

descuento.

o Comprobacién de disponibilidad de los articulos y productos
solicitados.

o Preparacion de la documentacion de ordenes atrasadas o

anulaciones, si fuera necesario.

o Comprobacién del estado de créditos de los clientes.

o El envio de la informacion del pedido depende de la necesidad del
sistema.

o Facturacion. se identificaron las tareas que son necesarias por la

informacion que se solicita del pedido para que siempre este en
forma adecuada para procesarla, puede que se necesite alguna

informacion del pedido para que pueda ser liberado.

Surtido del pedido: es representada por las etapas fisicas necesarias para:
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o Solicitar los articulos por medio de la comprobacion de existencias,

la produccién o la compra.

o) Empaque de los productos o articulos para el envio.
o Programar el envio para su despacho o entrega.
o Se prepara los documentos de envio. Dentro de alguno de este

proceso se puede incluir el ingreso de pedidos, esto ayuda a

disminuir los tiempos del proceso.

7.6. Programa para manejo de almacen y centro de distribucion

Los programas para el buen funcionamiento de las bodegas, permite que
los procedimientos sean més sistematizados, de los cuales facilitan al personal
complete de manera correcta sus funciones, dichos programas estan basados en
las necesidades de cada empresa, y se adapta los proceso dentro de la misma.
Se podria decir que el software las utilizado es el WMS, esto porque es un
sistema capaz de controlar los procesos que apoyan el funcionamiento adecuado
de una bodega, complementando cada uno estos pueden ser preparacion,

despacho y reabastos.

7.6.1. WMS - Warehouse Managment System

Los procesos deben de ir en camino a la mejora continua y que los
procesos vayan de la mano con los sistemas que se utilizan dentro del despacho
se manejan distintos programas dentro de la bodega, esto quiere decir que si
dependemos de un sistema que controla la operacion dentro de una bodega

podemos destacar el siguiente es que es WMS.

Hoy en dia, las multiples operaciones y la gran cantidad de referencias
hacen casi indispensable que los centros de distribucion se basen en WMS
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(Waterhouse Management System), es un sistema que se ejecuta en linea, y
permite controlar y manejar de mejor manera diferentes etapas de un almaceén,
como personal, inventarios, herramientas, equipos, espacios fisicos y digitales.
Esta herramienta facilita:

o Alistamiento de pedidos, empaque y envio.

o Manejo de los empleados que laboran dentro del centro de distribucion.

o Clasificacion del inventario por cliente y por articulo.

o Definicion de unidades de medida por SKU por parte del usuario.

o Establecimiento de reglas de distribucion y almacenamiento.

o Recepcion, ubicacion y Cross Docking.

o Control del inventario.

o Flexibilidad para la clasificacion de los lotes (fecha de caducidad, niumero

de serie, lotes y fechas de fabricacion, etc.)
Oportunamente, bien sea manual o automatico, es necesario entender los

procesos basicos que controlan y dirigen el buen funcionamiento en un centro de

distribucion y de los cuales depende su éxito.
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Figura 2. Ciclo del proceso de centro de distribucion

Almacena
miento

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Word, 2021

Recepcion: es la etapa o proceso por medio el cual se recibe las
mercancias y productos que seran almacenadas y ubicados de manera
adecuada desde la recepcion, esto garantiza que la cantidad y la calidad
de dichos productos o mercaderia se encuentre segun la solicitud del

cliente o proveedor.

Almacenamiento: es el proceso de acomodo y almacenaje donde se
ubicaron y guardaran los productos en pallets o tarimas. Se considera una
posibilidad de hacer ubicaciones de pallets fijas, variables o mixtas; la
ubicacion variable es la que asigna la ubicacion de los pallets de manera
aleatoria dentro del almacén, esto quiere decir que cualquier pallet es
ubicado en cualquier lugar del almacén o racks. Por el contario en las
ubicaciones fijas, un pallet solo puede ser colocada en las ubicaciones

asignadas anteriormente en el sistema o programa de informacion.
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o Preparacién y despacho de productos: la preparacion de los pedidos o las
ordenes (picking) es el proceso de sustraccion de los articulos o productos
del almacenamiento dentro de una bodega para completar un pedido
especifico. El picking es el proceso basico que presta una bodega a sus
usuarios o clientes internos; juntamente con la ubicacion de esta
operacion, se determina la mayoria de los disefios de los centros de

distribucion. (Zona Logistica, 2021).

7.7. Procedimientos dentro de una bodega

En una bodega o centro de distribucion se encuentran manuales de
procesamiento para cada etapa, esto ayuda a mantener el orden y a su vez la
induccion nuevo personal, los procedimientos deben cumplirse ya que

determinan el buen funcionamiento de la bodega.

7.7.1. Recepcién de mercaderias

El procedimiento se basa en el ingreso de la mercaderia, se identifica por

las siguientes actividades:

o Descarga de mercaderia de un transporte subcontratado por
proveedor/vendedor, lo cual es traslado al area de recepcion de
mercaderia.

o Inspeccionar y verificar las mercaderias o productos recepcionados, sobre
calidad, e informacion relevante.

o Codificar e identificar la mercaderia recibida para su control con el almacén
fisico y gestién de inventario.

o Darle ingreso a la mercaderia recibida y darle de alta para el stock de

almacén.

26



7.7.2. Ubicacion de mercaderia

Procedimiento del cual se analiza la ubicacién y el recorrido de los
productos recepcionados, desde esta zona al almacenaje fisico de la bodega,

sus actividades son la siguientes:

o Desalojar la mercaderia del pulmén de recepcion.
o Destinar los productos a las ubicaciones tomando en consideracion

(pasillo, nivel, altura y gestion).

o Transportar la mercaderia a la ubicacién ordenada anteriormente.
o Ubicar fisicamente el producto.
7.7.3. Preparacién

Este proceso conlleva a la preparaciéon de un global y la salida de los
productos sobre los pedidos de clientes, las actividades de este proceso son
especialmente la extraccién y desalojo del producto en las ubicaciones fisicas

dentro del almacén, y considerando las siguientes:

o Preparar por orden de picking (este documento es realizado en este caso
por el programa llamado AS400 y SAAD).

o Recorrido del almacén para desalojo de la ubicacion de picking o stock o
drive in.

o Extraer la mercaderia y trasladar a zona de despacho.

o Consolidar el producto listo para despachar.
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7.7.4. Despacho de mercaderia

Este proceso le da salida a la mercaderia finalmente fuera del almacén
para su posterior entrega a los clientes y consumidores finales, este proceso

conlleva las siguientes actividades:

o Manipular los productos consolidados para su desalojo de la bodega a
transporte.

o Preparar y manipular los productos por pedidos

o Verificar que los pedidos sean entregados en su totalidad.

o Cerrar el despacho de la mercaderia para el transporte y su respectiva
distribucion.

7.8. Proceso de despacho de mercaderia

Este es el proceso que permite el desalojo del producto del almacén o
bodega, y asi puedan ser distribuidos a los clientes y consumidores finales, por
medio de un transporte propio o tercerizado dependiendo de las necesidades o
capacidades de la unidades o volumen de pedido. El despacho de productos nos
permite identificar si los productos pedidos y/o preparados por la bodega estan

completos.
7.8.1. Revision de la mercaderia
Procedimiento interno de la bodega y transporte donde nos permite validar
los productos preparados, desde el proceso inicial a la toma de pedidos y

preparacion, hasta el traslado de la ubicacion fisica al area de entregas. Aca se

puede identificar como los productos han sido preparados y ubicados de forma
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consolidada. Para lo cual es necesario una revision para la entrega, ya que esto

permite la adecuada entrega al transportista.

7.8.2. Entrega de mercaderia

Procedimiento el cual se basa la entrega la articulos o productos
directamente al transportista, generalmente se identifican los errores finales de
la preparacion y la revision, la carga de mercaderia y productos, se tiene el visto
bueno de los pedidos de clientes, asi como la calidad y condiciones del producto,
ya que el proceso de vista puede ser o no detectado algun faltante, en este
procedimiento se considera el tiempo de entrega para que la distribucién pueda

ser de la mejor manera.

Considerado los procesos internos de almacenaje, y determinado como
este proceso afecta la distribucién podemos conocer que todo lo interno en el
almacenaje afecta el despacho y entrega final, dando lugar a que se produzcan

puntos criticos de control para disminuir errores.

7.9. Puntos criticos de control

Los puntos criticos de control son aquellos que nos apoyan a desarrollar
un mejor procedimiento dentro de un proceso establecido parametrizado, que se
esta viendo afectado por todos los factores internos y externos del proceso, como
filosofia, se visualiza un requisito, o prerrequisito que determina un error dentro
del proceso. Esto va enfocado a que cada proceso debe estar controlado o por

lo menos supervisado para evitar errores.
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Son siete principios de HACCP que se estaran considerando para los
procesos y poder efectuar su control, estos principios estan enfocados a mejorar

y controlar los proceso.

7.9.1. Principios HACCP

Este sistema permite identificar peligros dentro del proceso (es decir
agentes bioldgicos, quimicos, fisicos, que afecten adversamente la inocuidad a
la aceptacion de un alimento) y establecer medidas para su control. Todo sistema

HACCP comprende los siete principios siguientes:

o Principio 1: realizar un andlisis de los peligros.
o Principio 2: identificar los puntos criticos de control (PCC).
o Principio 3: establecer los limites criticos para asegurar que cada PCC esta

bajo control.

o Principio 4: establecer un sistema de monitoreo, mediante ensayos u
observaciones programadas, para asegurar el control de cada PCC.

o Principio 5: establecer acciones correctivas aplicables cuando el sistema
de monitoreo indique que un PCC patrticular se desvia de los limites criticos
establecidos.

o Principio 6: establecer procedimientos de verificacion y realizar una
revision para confirmar que el sistema HACCP funciona eficaz y
eficientemente.

o Principio 7: documentar los procedimientos y registros apropiados para el

cumplimiento y la aplicacion de estos principios.
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7.10. Buenas practicas de almacenaje y distribucion

La documentacién es parte fundamental dentro del proceso, aca se
definen las especificaciones de dichos procesos, respecto a materiales,
almacenamiento e inspeccion, esto permite que el personal esté involucrado de
manera apta y segura en los procedimientos y que sea de su conocimiento a su

realizacion para no cometer errores.

Las buenas préacticas de almacenaje y distribucion permiten identificar los
puntos clave en el proceso, para entender de manera segura como es la
incorporacion de dicho sistema, se enlista las clausulas importantes a

continuacion:

. Documentacion

° Trazabilidad

. Instalaciones
. Areas de almacenamiento
o Manejo y disposicion de residuos

o Etiquetado

o Recepcion

o Distribucién

. Transporte

o Reclamos y quejas

o Retiros

o Devoluciones

o Auditorias e inspecciones
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7.10.1. Documentacion

Se debe establecer y mantener un sistema de documentacién que
identifique cada proceso dentro del proceso de almacenamiento, que permita
controlar los procesos operativos y permita asegurar su registro constante sobre
la calidad. Esto a su vez permita la trazabilidad dentro del proceso, e identificar
de manera segura los productos o procesos donde hay una inconformidad para

su realizacion.

Los documentos deben de estar disponibles para su revision en los puntos
donde se utilicen, esto para mantener la informacion de manera publica y velar
por el cumplimiento de los procesos, se debe de identificar qué tipo de
documento, nombre del proceso, alcance, objetivos, responsables, fecha, y

procedimientos para el personal.

7.10.2. Trazabilidad

Esto con la ayuda conjunta de la documentacion permite establecer de
manera segura si se encuentra algun error, o ineficiencia en el proceso, ya que
identifica desde que punto el proceso se ve afectado, o caso contrario el proceso
se ve beneficiado por algin avance o mejora, también ayuda a esblece un punto
critico o limite de incerteza para verificar y corregir el proceso antes o después

de ocurrido la incidencia.

7.10.3. Distribucién

Son registros de despacho y entrega de productos al transporte y su
posterior distribucion y entrega, existen varios tipos de entrega y despacho, para

este proceso la manera mas efectiva de realizar el despacho dependemos del
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ciclo del inventario, puede ser un PEPS (primero en entrar, primero en salir), ya
gue la distribucion debe velar por las fechas especificas de vencimiento del cual

depende la satisfaccion del cliente.

7.10.4. Transporte

Este proceso requiere la atencién posterior a los despachos, un transporte
adecuado debe cumplir las especificaciones de movilizacion y traslado del
producto, evitando la contaminacion directa y cruzada, ya que esto rigtie un buen
proceso de distribucion, si alguna unidad de transporte no cumple con los
requisitos de inocuidad y limpieza esto puede verse afectado por una mala
condicion del producto, y falta grave a la inocuidad del producto. El transporte es
el proceso final de las buenas practicas de almacenaje y distribucion,
dependiente de la satisfaccion del cliente, devolucion, reclamos y quejas y

auditorias de calidad.

7.11. Herramientas para el mejoramiento de procesos

Las herramientas para mejora de proceso, permite identificar donde existe
la posibilidad de un procedimiento mal ejecutado, o las causa por la cuales
suceden, o como podran evitar y corregir los pasos, las herramientas son parte
del sistema de gestion o métodos y tiempos dentro del proceso, con la situacién
actual se puede producir un efecto en un futuro, como se indica a la mejora de

procesos.
Como herramientas se pueden mencionar las mas utilizadas dentro de los

procesos para identificar problemas, soluciones, variables e indicadores de

mejora, identificamos los siguiente:
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o Diagrama de causa y efecto

o Diagrama de flujo

o Diagrama de operaciones

o Diagrama de Pareto

o Matriz ranking de soluciones

7.11.1. Diagrama de causay efecto

El fin primordial de esta herramienta es identificar y detectar los distintos
tipos de causas que influyen en un problema, para corregir y mitigar las
principales causas y a su vez jerarquizarlos, es conocido también como espina
de pescado, ISHIKAWA. Para realizar un analisis del problema por medio de esta

herramienta se propone los siguientes pasos:

o Paso 1: definicion del problema.

o Paso 2: determinacion e identificacion del conjunto de problemas.
o Paso 3: grupo de participante en una lluvia de ideas.

. Paso 4: revision de ideas.

7.11.2. Diagrama de flujo

Es una representacion grafica del proceso, que ayudan a identificar cada
paso en la operacion, estas se construyen utilizando simbolos como rectangulos,
diamantes, circulos, y triangulos conectados por flechas para identificar el flujo
del proceso. Como parte fundamental de realizacion del diagrama de flujo se

mencionan lo siguiente:

o Identificar donde comienza y finaliza el diagrama.
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o Organizar los simbolos de forma que indiquen el flujo del proceso de arriba
hacia abajo.

o No utilizar lenguaje de programacion.

7.11.3. Diagrama de operaciones

Esta herramienta muestra todas las operaciones dentro del sistema o
procesos, desde maquinaria, inspecciones, materiales, areas de fabricacion,
administrativos, sefiala la entrada de todos los componentes y subconjuntos al
ensamble y produccién. Acéd también se muestran los traslados internos y

retrasos en la operacion.

7.11.4. Diagrama de Pareto

Herramienta que enfatiza y prioriza las variables que impactan
significativamente el problema estudiado, es decir que segrega el 20 % de las
variables que causan el 80 % de los efectos de la operacion. Permite a su vez
que variable pueden ser controlados en el proceso y afectan de manera
significativa al resultado final. Las ventajas de utilizar el diagrama de Pareto para
el andlisis de los procesos no indica cuél de los problemas debemos resolver
primero, ya que lo presenta de forma ordenada la incurrencia del mayor al menor
impacto de los problemas, dando una mayor visibilidad a las areas de oportunidad

y mejora y dar comparaciones basadas en hechos reales.

7.11.5. Matriz ranking de soluciones

Esta herramienta es utilizada en la metodologia Six Sigma, en fase de
analisis para evaluar los riesgos y alternativas de las mejoras de proceso, y

facilitar la seleccion de soluciones que impacten de manera significativa al
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proceso. Esto va a depender de otros factores y la importancia de un
procedimiento en especifico, dichos factores pueden ser costos, tiempo de
implementacion, retorno de inversion, riesgo y asi identificar las soluciones
utilizando el concepto de analisis de datos, POES, fundamentos Lean o redisefio

de procesos.

Cuando se determine cudles son las alternativas, se seleccionara y
evaluara de manera objetiva de alto nivel y de todos los potenciales puntos de
mejora, una vez inidentificado se realizara la matriz con su respectivo plan de

control y validacion de soluciones.
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9. METODOLOGIA

Es la etapa de la investigacion del trabajo de graduacion como se
desarrollard desde la etapa de investigacion hasta su etapa de desarrollo.

9.1. Caracteristicas del estudio

El estudio tendrd las siguientes caracteristicas para su desarrollo.

9.1.1. Enfoque

El presente trabajo de graduacién tiene un enfoque mixto, ya que el
analisis de datos esta basado en la identificacion de los puntos de mejora del
proceso, esto para agilizar y evitar errores que puedan afectar el proceso final,
para que el plan de mejora funcione se tomaran datos cualitativos y cuantitativos
que dependeran del criterio y los peligros potenciales en tiempos, preparacion.
Todo seréa valorado conforme a la gravedad que tengan dentro del proceso.

9.1.2. Alcance
El alcance de la investigacion sera explicativo, ya que tiene como objetivo
recolectar la informacién de manera que cada variable relacionada y tengan un

propésito dentro del proceso de despacho, para el fin de completar de manera

eficiente los procesos.
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9.1.3. Disefo

El disefio adoptado sera experimental, y de toma muestras y de
observacion participativa de las personas involucradas, ya que todo depende del
enfoque que se da las personas dentro del proceso de despachos, esta misma
no sera manipulada o modificada de los cuales se utilizaran técnicas de
mejoramiento de procesos, entrevistas a personal, toma de datos dentro del
proceso y en el momento oportuno, esto para tener un criterio objetivo del

proceso del cual se establecera los limites de control.
9.2. Unidad de analisis

La unidad de andlisis serd el proceso de despacho en un centro de
distribucion, del cual obtendremos tiempos de entrega a pilotos, proceso de carga
y cualquier otro tipo de elemento o variable que pueda afectar el proceso,
desarrollado en la etapa actual o la anterior.

9.3. Variables

Las variables de estudio se describen a continuacion:
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Tabla l.

Unidad de analisis

Nombre de la Definicion Definicion Indicador
variable Teolrica Operativa
Optimizacion del La optimizacion  El tiempo de Tiempo de
proceso de se basa en despacho entrega, fallas
despacho de mejorar y define el en el proceso.
producto terminado. definir la tiempo en que
manera del el cliente
cual se hara recibird sus

algo que productos, en
modificara para calidad de
ahorrar servicio y
recursos. tiempo.
Identificar los Puntos de identificar los  * Peligros o
puntos de riesgo o riesgo: puntos de riesgos
mejora situacion o riesgo o falla latentes de
acciéon que donde se atraso.
provoca algun pueden
desperfecto o mejorar y * Tiempos
atraso en el evitarlos muertos o
proceso fallas en el
proceso.
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Continuacion de la tabla |

Nombre de la Definicion Definicion Indicador
variable Tedrica Operativa
Determinar los Puntos a evaluar: Identificacion Arbol de

puntos a evaluar son acciones o de los puntos problemas.

momentos en a evaluar para
donde se determinar

determinaraun  tienen mejora

control o un 0 se pueden
parametro para el mitigar.
mismo
Determinar los Puntos a evaluar: Identificacion Arbol de

puntos a evaluar son acciones o de los puntos problemas.

momentos en a evaluar para

donde se determinar
determinara un  tienen mejora
control o un 0 se pueden
pardmetro para el mitigar.
mismo
Andlisis de los Manual de Determinar las  * Diagramas

puntos dentro del proceso: indica etapas que de flujo y

manual de proceso como se efectuar pueden ser operaciones.

la operacion vy el mitigadas o

procedimiento pueden * Descripcion
interno del sustituirse de puntos
mismo, para que para mejorar criticos
todo este el proceso de
estandarizado. despacho.
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Continuacion de la tabla I.

Nombre de la Definicion Definicion Indicador
variable Teolrica Operativa

Elaboracién de un  Plan de accion:  Elaboracion Determinar

plan de accion de es un de un plan de acciones
mejora para instrumento accion para correctivas y

disminuir tiempo de  que sirve para mejorar y de
fallas o errores mitigar y llevar eficiente de verificacion
a cabo un el manera con los

proceso para adecuadala responsables

cumplir con un etapa de del proceso.
objetivo despacho de
especifico. bodega.

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Excel 2021.

9.4. Fases del estudio

A continuacion, se describen las fases en las cuales se divide el desarrollo

de la investigacion:

9.4.1. Fase 1: Recopilacion de informacion

En la fase inicial del estudio se debe realizar una revision del proceso
actual de despacho, por medio de los manuales de procedimientos, asi como la
observacion inicial dentro del mismo para evaluar la eficacia en los tiempos y la
manera en que se lleva a cabo el proceso, con el objetivo de encontrar y conocer

el proceso de manera que no perjudique las entregas.
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9.4.2. Fase 2: Definir control

El proceso de la recoleccion de daros ayudara a determinar en esta etapa
los puntos a controlar, ya sea por tiempo, errores, o algun motivo que afecte
directamente la buena entrega. Con el analisis inicial, los controles tendran que
enfocarse a mitigar las fallas, los controles se ayudaran a mantener orden en el
momento de entrega esto permitird que no se contengan producto de mas y se
vea desordenado la manera en la preparacion para su posterior carga.

9.4.3. Fase 3: Revisar los prerrequisitos del proceso

La revision de los prerrequisitos ayudara a que los controles se puedan
extender mas dentro de la bodega esto para conocer como se desarrolla antes
de encontrar las fallas, para esta fase los prerrequisitos se revisaran Unicamente
para determinar donde pueden existir las retrasos en tiempo, errores y fallas
antes de llegar al proceso de despacho, donde se podra determinar si es factible
evaluara todos los procesos o enfocarse en un proceso inmediatamente anterior
para que no se vea afectada toda la bodega en los controles o limites

establecidos.

9.4.4. Fase 4: Establecer un sistema de monitorio y control

Este sistema de monitoreo y control se basara en el enfoque tiempos y
errores, para mitigar los faltantes dentro del despacho, asi como los reclamos
posteriores con el consumidor final, se efectuara un plan de accién donde se
determinara el monitoreo y establecer el control de los despachos, con la
supervision del personal de entrega, y evitar las fallas en la entrega, asi como los

tiempos muertos de la reposicion de faltantes.
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9.4.5. Fase 5: Plan de correcciéon y de accion

El plan de correccion conjuntamente con el sistema de monitoreo brindara
una mejora dentro del proceso, para determinar como se pude actuar en casos
de faltantes o tiempos muertos, el plan de accion ejecutara los controles asi como
un analisis de mejora, por medio del circulo de Deming, esto para efectuar como
se planeara, hard, verificara y actuara para desarrollar de manera correcta el
proceso de despacho de mercaderia, esto ayudar a encontrar y tener una mayor
trazabilidad de los productos y mejorar como se indic6 anteriormente los

prerrequisitos que afectan este proceso final.
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11. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

La investigacion se llevard acabo dentro de las instalaciones de la bodega,
especificamente en el proceso de despacho, esto para determinar y analizar
como se efectia de manera regulara el proceso, con la ayuda del manual de

procedimiento.

A partir del manual se tomara nota de cada mal procedimiento o falta del
mismo dentro del despacho, esto ayuda a conocer si se debe actualizar el manual
o definitivamente el proceso se efectla de manera correcta, con estos puntos se
analizaran los riesgo o errores dentro del proceso que conllevan a invertir tiempos
gue atrasan 0 se convierten en tiempos muertos, verificando la ocurrencia y

severidad de cada caso.

Cuando se identifiguen estos puntos o desvios del proceso se analizan
para desarrollar las correcciones y los limites de control, esto a su vez ayuda a
evaluar los prerrequisitos mencionados anteriormente, para que se tenga mayor

informacion y definir de mejor manera los controles y correcciones.

Los tiempos que se tomaran se enfocaran en los errores, tiempos muertos,
y chequeo correcto de los productos, esto para determinar los faltantes en
pedidos y/o globales los cuales afectan de manera directa la entrega con el

consumidor final.

Toda la informacion obtenida se analizara por medio del PHVA, para
mejorar el procedimiento y si posterior tabulacién de datos con graficos y asi tener

el andlisis cuantitativo y cualitativo que tiene enfocado el proceso, ya que son
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factores importantes de ambas partes involucradas. Esto se detallara para

verificar la frecuencia de cada punto critico.
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12. CRONOGRAMA

Para el desarrollo de la investigacion se establecié el siguiente
cronograma de actividades:

Figura 3. Cronograma de actividades

Jd Nombre de tarea |D‘”a°i°" Bdoc21 [13dic21 [216eh22 loomay22 1115122 [195en:
1/ APROBACION DEL PROTOCOLO  50dias
2|EJECUCION DE LAINVESTIGACION 130 dias e |
'3 Fase 1: Recopilacion de informacion 25 dias [
4| Fase 2: Definir control 20 dias I 1
ﬂ Fase 3: Revisar los prerrequisitos del 30 dias )

proceso
6| Fase 4: Establecer un sistema de 30 dias =&

monitorio y control
7| Fase 5: Plan de correccion y de accion 30 dias i |
's| ELABORACION DE INFORME FINAL 76 dias )
5| Redacion de los resultados 25 dias [
- |encontrados
10 Discusion de resultados 20 dias I 1
11 Redaccion de Conclusiones 21 dias I
J_z APROBACION DE INFORME FINAL 60 dias Be—sy
13 Aprobacion de Asesor 15 dias [
;?Z Aprobacion del Coordinador 15 dias |
E Aprobacion del revisor 15 dias [
16| Aprobacion de la Escuela de Postgrado 15 dias (I |
| de Ingenieria

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Project, 2021
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13. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

13.1.  Presupuesto

A continuacion, se detalla el presupuesto estimado en la realizacion del
estudio de investigacion de la mejora en el proceso de despacho de producto

terminado en un centro de distribucion.

Tabla Il. Presupuesto
item Cantidad Costo Fuente de
Financiamiento
Recursos Asesor 1 Q. 0.00 No aplica
Humanos Investigador 1 Q. 0.00 No aplica
Personal 20 Q. 0.00 No aplica
Operativo de la
empresa
Recursos Utiles y 1 Q. 250.00 Propia
Materiales papeleria
Recursos Gasolina Q. 600.00 Propia
Fisicos
Recursos Computadora 1 Q. 4,000.00 Propia
Tecnol6gicos Internet Q. 0.00 Propia
Equipo Proteccion 1 Q. 0.00 No aplica
industrial

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Excel

El presupuesto estimado para la investigacion esta cubierto directamente

por el investigador del 100 % con una suma total de Q. 4,850.00.
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APENDICE

Apéndice 1. Diagrama causas y efectos

Pedido
a cliente Tiempo de reabasio
incompleto

Devolucion de factura
parcial o total

¢ Como ocurre y afecta el atraso en
despacho de productos y pedidos a repartidor y
transportistas?

Mala preparacion del Producto sin Producto sin
pedido ubicacion de picking existencia

¥ k2 Y Y ¥

Fuente: elaboracion propia en Microsoft Visio, 2021.

Producio Vencido
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Matriz de coherencia

Apéndice 2.

PROPUESTA DE MEJORA Y OPTIMIZACION DEL PROCESO DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO EN UN

Titulo CENTRO DE DISTRIBUCION DE CONSUMO MASIVO UBICADA EN ZONA 12 DE LA CIUDAD DE GUATEMALA.
Problema Tiempo en despachos de mercaderia a transportista y pilotos.
Formulacion del Problema Objetivos Variable e Indicadores Metodologia
General
Variable Independiente
Elmanual de
procedimiento de
£C6mo optimizary mejorar e %mcm%o. de * Revison del Manual de
Mejora y optimizacion del proceso de despacho de producto | mercaderia. procedimiento de
proceso de despacho de _ N
) : terminado en un centro de distribucion de productos de consumo Despacho de
producto final a repartidor y/o ) . o
transporista? masivo. _*a._omaoam _,\_mam%:m.q_.mamo_
Tiempos de entrega | proceso, eficiencia).
* Numero de Errores en
despacho.
* Nivel de Eficiencia
Especificos

¢ Qué es la mejora y optimizacion
de un proceso en despacho de
bodega?

Analizar el proceso interno de preparacion y despacho para
determinar los puntos de control optimizando los despachos.

¢ Como afecta la mala
preparacion de un pedido en el
despacho?

Identificar qué tipo de producto o productos tienen mas recurrencia
de erros dentro del proceso de preparacion

¢,Cudles son los factores para
mejorar con la optimizacion de
despacho?

Determinar los factores que evitan que el proceso de despacho no
sea el esperado para los transportista y bodega en tiempo y
entregas.

¢ Se eliminarén los errory
tiempos muertos con este nuevo
proceso?

Actualizar el manual o documento de proceso de despacho para
verificar si los errores fueron eliminados o corregidos.

¢La capacidad instalada del
proceso de entrega y despacho
es el adecuado para satisfacer la
demanda de reparto

Control de asignacion de capacidad instalada para las unidades y
asignacion de documentos por rampa de unidades de carga.

Variable Dependiente
Reduccion de tiempos
de entrega y despacho,
con el menor numero de
errores.

Indicadores

* Tiempo de mejora
*Nivel de satisfaccion de
recpecion

* Reduccion de tiempo
muerto por errores.

* Reconociemiento de los
puntos de mejora, y de
control, de la etapa de
despacho.

* Determinar el proceso
que perjudica el
despacho

* Determinar los puntos
de control y errores de
proceso.

* Elaboracion de plan de
acciony actualizacion de
manual de proceso.

* Reconocimiento de la
capacidad instalada, con
lo cual se mejora la

capacidad de recepcion

Fuente: elaboracién propia en Microsoft Excel, 2021.
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