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Bahia

Carga Paseante

Cubaje

Estibar

Mermas

Obsolescencia

Racks

Secos

GLOSARIO

Palabra utilizada para nombrar al lugar donde se
aparcan vehiculos para proceder a descargarlos y

cargarlos.

Producto cargado en el camién de reparto, que sale

al mercado y no se distribuye.

Nomenclatura utilizada para convertir medidas reales

de cajas de producto a cajas estandar.

Apretar, recalcar materiales o cosas sueltas para que

ocupen el menor espacio posible.

Porcién de algo que se consume naturalmente o se

sustrae o sisa.

Productos anticuados, o inadecuados a las

circunstancias actuales.

Palabra que denomina estanterias grandes donde se

deposita las tarimas de producto terminado.

Palabra que se utiliza para denominar la accién de

dejar clientes sin abastecimiento de producto.
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RESUMEN

En las empresas fabricantes de productos de consumo masivo se debe
realizar un mejor aprovechamiento del analisis de métodos, y un estudio de
tiempos. Con relacion al proceso de carga y descarga de los productos, en este
estudio se realiza un analisis y se proporcionan herramientas para su mejora.
Considerando las necesidades de la empresa, se ha desarrollado un estudio de
teoria de colas y un analisis de servidores; lo anterior para introducir mejoras
que faciliten la realizacion del trabajo y permitan que estas sean hechas en el

menor tiempo posible y con una menor inversion por unidad cargada.

Se presenta una breve descripcidn sobre las generalidades de la
empresa, las aplicaciones y demandas de servicio con las que cumple, asi

como de la maquinaria que se utiliza en el proceso de carga y descarga.

Se genera una base tedrica para el estudio de tiempos y tasas de
llegada, y del estado actual, con el propdsito de ayudar para el entendimiento

de la base que se utilizara en el desarrollo del trabajo.

Finalmente se hace una propuesta para la optimizacion del area de carga
y descarga, para asi, aplicar sistemas de control y mejoras en la entrega de
ordenes de trabajo para los grupos de auxilio en las bahias, por medio de los

modelos de carga.

Se propone una implementacion de cargas sugeridas, preparadas con

anterioridad, previendo el espacio para colocar las mismas y el personal para

15



realizar las tareas de preparacidn, utilizando como base los productos con

mayor rotacion.

Se realiza un estudio de los costos que acarrearan estas medidas,
determinando que los gastos seran compensados con el ahorro que se

obtendra de la supresion del pago de tiempo extra.

Ademas, el presente trabajo de graduacién marca los lineamientos a

seguir para mejorar cada dia el proceso de cargas y descargas.
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OBJETIVOS

General

Optimizar el sistema de carga y descarga en una empresa fabricante de

productos de consumo masivo

Especificos

1. Definir la estructura actual y proponer las mejoras derivadas del estudio
que se realice en el campo de trabajo, asi como las funciones que cumplira

cada uno de los involucrados en el desarrollo del proyecto

2. Definir el método a seguir de acuerdo al sistema de colas que se determiné

en el estudio

3. Establecer las condiciones necesarias para que se cumplan las metas que

se tracen

4. Definir cuantas personas se necesitaran por bahia de carga y descarga

5. Determinar horarios de trabajo y tiempos muertos, para eficientar el

proceso de carga y descarga

6. Instaurar medidas de seguridad e higiene que mejoren las condiciones de

trabajo

17
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INTRODUCCION

La organizacion y administracién son atribuciones inherentes a los
cargos desempefiados por ingenieros en el campo laboral, donde su objetivo
fundamental es el mejoramiento y optimizacion de las actividades y procesos de

la empresa.

El elemento humano es la parte vital de toda empresa. Su desarrollo y
productividad dependen de este recurso, por lo que el Ingeniero debe proveer
un ambiente de cordialidad y productividad, donde prevalezcan la justicia y la

equidad.

La facultad del ingeniero radica en su conocimiento de los derechos vy
obligaciones, tanto de empleados como empleadores; y para ello debe
apoyarse en la legislacion laboral nacional e internacional y en las normas

morales que las sustentan.

En el presente trabajo de graduacién se tratara de generar un modelo de
carga y descarga, sin forzar a los colaboradores a realizar tareas que no estén
a su alcance. Este trabajo proporcionara un modelo de avenencia entre las
leyes, los reglamentos y las relaciones obrero-patronales que pueden ser
consideradas por el ingeniero en la formacion y puesta en marcha de un

desarrollo industrial.

Los resultados que se proyecten dependeran de una correcta aplicacion

y de los cambios que en el trabajo se implementen en el futuro.
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El trabajo de graduacion consta de cinco capitulos, los cuales, de una
manera sistematica, establecen planteamientos estratégicos y de los cuales
se desprenden las conclusiones y recomendaciones sobre el estudio

realizado.

En el primer capitulo se dan a conocer las generalidades de la
empresa. Se presenta la definicion, visién, misién, objetivos, descripcion de

la estructura organizacional, y las actividades a las que se dedica.

En el capitulo dos se presentan fundamentos tedricos de importancia
para la realizacion del presente trabajo, asi como un analisis del estado

actual del proceso de cargas y descargas.

El capitulo tres esta integrado por las propuestas de optimizacion del

area de carga y descarga.
En el capitulo cuatro se dan los lineamientos necesarios para la
implementacion de cargas sugeridas, con lo cual se mejoraran los tiempos

de respuesta en el proceso de carga de camiones.

Y por ultimo, en el capitulo cinco se hace una referencia de pautas a

seguir para su implementacion en el corto plazo.
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1.1. Descripcion y ubicacion de la empresa

La empresa se ubica dentro de los limites de la ciudad capital. Se ha
especializado desde 1984 en la fabricacion de productos de consumo masivo,

los cuales se venden a detallistas y mayoristas.

Debido a la gran aceptacién de los productos que se fabrican en la
empresa, ésta ha tenido que crear nuevas bodegas de distribucién y reparto en

diferentes areas de la ciudad e interior del pais.

La empresa genera empleo a muchos guatemaltecos, tanto en forma
directa como indirecta. Se fabrican productos de consumo masivo de gran
demanda, para lo cual se utilizan procesos automatizados de produccion, asi
como sistemas controlados de carga para la posterior distribucion y

comercializacion del producto.

1.2. Organizacion

Esta distribuida por departamentos que conforman una linea de mando
bien estructurada representada basicamente por el departamento de Recursos
Humanos, el departamento de Comercializacién, el departamento de

Operaciones, el departamento de Produccion y el departamento de Finanzas.
Esta, a la vez, es presidida por el Consejo de Administracion, el Director
General y los gerentes de area, siguiendo en orden jerarquico los jefes de

departamento, los supervisores, el personal administrativo y el operativo.

El departamento de Operaciones esta a cargo del manejo de inventarios,

el control de mermas, la recepcion de materia prima y producto terminado, que
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también es distribuido a otras agencias. Administra el taller de reparaciones
mecanicas en los aspectos preventivos y correctivos, y opera el almacén

general de suministros.

1.3. Objetivos

1. Ser una empresa lider en el mercado

2. Promover e impulsar el mejoramiento de la calidad de sus productos

3. Promover el mejoramiento tecnoldgico asi como el perfeccionamiento y

especializacion de los procesos, para ofrecer mejores productos
4. Respetar e implementar las normas técnico-legales, asi como las
especificaciones y las leyes nacionales e internacionales inherentes a la

empresa

5. Impulsar las actividades profesionales y velar porque estén siempre sujetas

a normas técnicas y cientificas

6. Impulsar el desarrollo profesional de sus colaboradores

7. Lograr mejores beneficios para los socios, y colaboradores

1.4. Misidén

22



Ser lideres en la fabricacion de sus productos, manteniendo las normas

de calidad
1.5. Visi6n

Ser reconocidos alrededor del mundo por la calidad de sus productos, asi

como por la cultura de sus colaboradores
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2. ANALISIS DEL ESTADO ACTUAL DEL PROCESO DE
CARGA Y DESCARGA

Para realizar un analisis objetivo, se debe fundamentar en los principios
basicos aportados por la Ingenieria en sus diferentes conceptos. Dichos
principios serviran como herramientas para implementar mejoras a los
procesos actuales, asi como a sus instalaciones. La Ingenieria de Plantas
es una rama que brinda una serie de directrices que son basicas para el
desarrollo de un proyecto. Dichas directrices utilizan una filosofia con base en

menores costos, mejor calidad y mayor productividad.

La Ingenieria de Plantas hace énfasis en la distribucion de las
instalaciones, la localizacion industrial, las normas de seguridad e higiene

basicas para operar, el disefio del producto, el tipo de instalaciones, etc.

La distribucion adecuada de las instalaciones de una empresa es la
herramienta principal por medio de la cual se pueden optimizar espacios, asi
como mejorar los controles de los procedimientos en general. De igual manera,
el objetivo que busca una buena distribucion de espacios es facilitar el flujo de
las operaciones para minimizar los tiempos de despacho, los cuales pueden
representar un alto costo para la empresa, tomando en cuenta que estos costos
son ocultos y que, en cierto grado, son ignorados por las jefaturas de las

empresas.

El flujo de las operaciones dentro de las instalaciones de una empresa es

uno de los factores primordiales que se deben evaluar constantemente para
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ejercer controles y reducir costos en el manejo de materiales. Estos beneficios
se obtienen partiendo de un buen estudio de los movimientos necesarios para
completar las operaciones y de una eficiente distribucién de las instalaciones,
tomando en cuenta que dicha distribucion sera lo esencial en la secuencia en
que se realizaran las operaciones, sobre la base del flujo de los materiales

utilizados.

La Ingenieria de Métodos evalua las metodologias que se aplican
dentro de un proceso productivo. Dicho proceso puede ser la manufactura de

un bien de consumo o la prestacion de un servicio.

Por eso se afirma que la Ingenieria de Métodos maneja un concepto de
analisis micro y la Ingenieria de Plantas maneja un concepto macro, ya que
aquella busca evaluar de una manera mas profunda todas aquellas actividades

que se lleven a cabo dentro del proceso productivo.

Lo anterior no solo se refiere a identificar los factores que afectan el flujo
en general de las operaciones, sino que se trata de identificar aquellos factores
que afectan las operaciones y, por ende, a todo el flujo en general.

En el analisis de las operaciones se pueden detectar diferentes
fortalezas y debilidades que las mismas poseen, y es aqui donde entra en juego
la Ingenieria de Métodos, mediante la evaluacion de factores que no se podrian

observar con un analisis general.
Las operaciones en si pueden estar afectadas con factores tan simples

como lo pueden ser las condiciones del area de trabajo (clima, ruido,

iluminacion, etc.), o las posiciones adoptadas por el empleado en un puesto de

26



trabajo y que se reflejan directamente en la eficiencia baja que el operador

presente.

Las ventajas que se obtienen al realizar un estudio de métodos
contribuiran de gran manera a la realizacion eficiente de una operacién y, por lo
tanto, el conjunto de operaciones se vera beneficiado, ya que se transformara

en un proceso altamente productivo.

El estudio de tiempos refleja de una manera mas cuantitativa la eficiencia
que se obtiene al desarrollar una operacion de un proceso productivo. Y por
esto la tendencia de todo proceso es la estandarizacion de tiempos 6ptimos

para la realizacién de una operacion.

La realizacion de un estudio de tiempos requerira de la observacion de
cada una de las operaciones que se llevan a cabo, utilizando rangos para
diferentes tipos de operacion, segun sea el tiempo de duracion. Cada rango
mostrara el numero de mediciones necesarias para que la estandarizacion de
un tiempo sea la mas acertada. Al final, el estudio de tiempos brindara
parametros de medicion, los cuales reflejaran el porcentaje de eficiencia que

tiene todo el proceso productivo.

De igual manera, todos estos porcentajes nos guiaran para poder
establecer nuevas metodologias de mejoramiento de todas las operaciones en

general.
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2.1. Areade cargay descarga, ubicacion

El area que se utiliza para la carga y descarga de los camiones esta

ubicada en la parte lateral de la bodega de producto terminado. Cuenta con

siete bahias de carga. Una bahia es el espacio fisico marcado para el parqueo

del camion, y esta a cargo de dos colaboradores, mas un operador con su

montacargas, con el fin de descargar el producto no distribuido y el envase

vacio que regresa.

El piso es de concreto fundido, lo cual da la ventaja de que no existen

baches, y los montacargas pueden trasladarse sin ningun inconveniente.

2.2. Anédlisis del area a través del método FODA

El método FODA se utiliza para analizar la situacion interna y externa del

area de carga y descarga, a través de los cuatro factores siguientes:

X/
o

X/
L X4

Fortalezas: instalaciones apropiadas, personal calificado y facil

acceso para los camiones y personal de la empresa

Oportunidades: mejorar el servicio en la carga y descarga de
los camiones; utilizar cargas sugeridas para evitar pérdida de

tiempos en el armado de las mismas

Debilidades: desorganizacion para cumplir con las tareas
asignadas para cada colaborador, mejorar el don de mando en
el supervisor del é&rea, inadecuada organizacion de las

actividades del personal
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* Amenazas: resistencia al cambio por parte de los
colaboradores, cargas sugeridas fuera de secuencia, atrasos

en produccién

2.3. Controles

Un sistema que integra los esfuerzos en materia de desarrollo,
mantenimiento y mejoramiento de la calidad realizados por los diversos grupos
de una organizacion, de modo que sea posible producir bienes y servicios que

sean compatibles con la plena satisfaccion de los estandares de la empresa.

Sus objetivos son hacer la empresa una fuente de trabajo confiable,

segura, economica y satisfactoria.

2.3.1. Recepcidén y entrega de 6rdenes de carga

La problematica actual se da por no ejercer los controles adecuados en
los conteos fisicos y encontrar deficiencias en el desempefio de los

colaboradores cuando emiten datos incorrectos.

Para evitar que las circunstancias anteriormente descritas conlleven
incongruencias con la realidad, y que esto afecte los inventarios, se debe tener
un monitoreo estricto y dejar constancia documental de los movimientos a

través de ordenes viables.

Actualmente cuando un camion ingresa a la planta se le hace un conteo

del producto que trae de vuelta, mas el envase vacio, para proceder a realizar
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la liquidacién de la venta del dia utilizando la boleta de liquidacion (figura 2,

pagina 12).

e Personal Involucrado: contador, verificador, liquidador

¢ Herramientas: boleta de liquidacion
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Figura 1. Diagrama de operaciones de ingreso de camiones

EMPRESA XXX
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE INGRESO DE CAMIONES

INFORMACION

OPERACION DESCRIPCION
GENERAL
Ingreso de camiones Sistema de recepcion de | Diagrama No. 1
camiones al ingreso a la | Depto. Distribucion
planta Area. Liquidaciones

Elaborado: Antonio Gudiel
Fecha: 18/12/2003
Inicia: ingreso del camidn a la planta Finaliza: traslado a Bodega

. Ingreso del camién a la
2 min @ planta

10 /1\ Revision de retorno y

min elaboracién de liquidacion

. Elaboracion del pedido
8 min 2 o
para el dia siguiente

1 Revisién de existencias en
el inventario

2 min

&ii 3 Entregg:deelg:dido a
RESUMEN
Actividad | Cantidad | Tiempo
O Operacion 3 10.5 min.
D Revision 1 2 min.
C Combinada 1 10 min.
Totales 5 22.5 min.
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Figura 2. Boleta de conteo de envase y producto (Boleta de liquidacién)

EMPRESA XXX
INGRESO DE ENVASE Y PRODUCTO A PLANTA
Fecha: Ruta: Camion:
Vendedor: Revisor:
Caodigo | Presentacion Producto Envase

Cajas | Unidades | Cajas | Unidades

Totales
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2.3.2. Procedimiento para la solicitud de carga

El vendedor procede a revisar si cuadra lo que obtuvo de venta con lo
que reporta el verificador; llena la hoja de pedido para el dia siguiente, en la
cual se especificara que productos se le deben cargar y la cantidad de los

mismos (figura 3, pagina 14).

El encargado o el auxiliar de liquidacion verifican que contenga lo
necesario para el dia siguiente. De lo contrario, revisa con el vendedor las
posibles fallas, para hacer la entrega a bodega de producto terminado y asi

proceder a la preparacion de la carga del mismo.

El auxiliar de la bahia de carga elabora el pedido y, posteriormente,

abastece el camion con lo solicitado.

El contador de producto revisa que el pedido haya sido abastecido al

100%, para evitar faltantes en sus diferentes presentaciones.
Luego que el camion ha sido abastecido con lo requerido, el piloto de
patio revisa que la papeleria haya sido llenada y firmada para trasladar el

camion al parqueo.

Al area de parqueo no es permitido el ingreso de personas ajenas al

mismo, como es el caso del vendedor y/o el auxiliar.
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Figura 3. Solicitud de producto a bodega

EMPRESA XXX
SOLICITUD DE PRODUCTO A BODEGA
Fecha: Ruta: Camion: Bahia:
Cadigo Presentacion Solicitado Despachado

Totales:
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2.3.3. Revision de carga terminada

Cuando los colaboradores de las bahias terminan de cargar el camion
llenan la boleta con los productos despachados y firman la misma para dar por

concluido el pedido (figura 4, pagina 16).

Un revisor cuenta la mercaderia para el dia siguiente, y de esta manera
se asegura de que no habra faltantes ni cargas extras. Una de las copias se

envia al digitador del sistema en red para efectuar la descarga del inventario.
e Finalidad: elaboracion de un documento que ampare tanto a la
empresa como al vendedor del producto que se le coloco en el

camion

e Personal autorizado para firmar las boletas: revisor y/o contador

de carga, supervisor de turno

e Herramientas: boleta de carga, pedido elaborado por el vendedor,

equipo de computacién, y programas en red

e Descripcion del procedimiento

Las personas autorizadas para firmar las boletas de carga tienen un

listado de las cargas que pueden ser asignadas a cada vehiculo, por lo cual no

autorizan sobrecargas en los mismos.

35



Al preparar el pedido para su posterior carga, se envia la boleta al
digitador de turno para que ingrese la informacion al sistema de computacién en
red, junto con la descripcion del producto, la cantidad, asi como el numero de
ruta al que se le asigné. Este documento se imprime y tiene que ser firmado
por el verificador y el vendedor (figura 4).

Figura 4. Boleta de producto despachado

EMPRESA XXX
DESPACHO DE PRODUCTO
Fecha: Ruta: Camion: Bahia:
Cadigo Presentacion Solicitado Despachado
Totales:
(F) Prepar6 (F) Revisé
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2.3.4. Salida del vehiculo del area de carga

Al terminar la revision de carga, del camion se traslada al parqueo

asignado, a la espera de su salida al dia siguiente.

e Cuando todos los procedimientos anteriores se han culminado, un
piloto de planta es delegado para evacuar el camion del area de
carga, con la finalidad de evitar que se puedan dar sobrecargas
por compadrazgos o trasiego de cargas de los camiones que ya

estan aparcados.
e En el parqueo no se tiene vigilancia, por lo que podrian darse

situaciones tales como cambio de carga de un camién a otro,

extravio de documentos y/o utensilios de los mismos.
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Figura 5. Diagrama de flujo de ingreso de camiones y carga

EMPRESA XXX

DIAGRAMA DE FLUJO DE INGRESO DE CAMIONES Y CARGA
OPERACION DESCRIPCION INFORMACION GENERAL

Ingreso de camiones

Sistema de recepcion de camiones al
ingreso a la planta

Diagrama No. 2

Depto. Distribucion

Area. Operaciones
Elaborado: Antonio Gudiel
Fecha: 18/12/2003

Inicia: ingreso del camién a la planta

Finaliza: traslado a bodega

2 min. Ingreso de camion a planta
. Revision de retorno y
10 min " o
elaboracion de liquidacion
. Elaboracion del pedido
8 min i
para el dia siguiente
" Revision de existencias en
2 min . X
el inventario
. Espera a ser ubicado en
5 min .
una bahia de carga
. Traslado de
2 min camion al area de
20 mts
carga
. marcaje de la hora de
0.5 min entrega
1 min Revision del pedido
6 min Descarga del camion
. Preparacion del
35 min pedido solicitado
5 min Carga del pedido
preparado
2 min Revision de la carga

agregada

38




05 min CD

2 min
50 mts Z:l

Marcaje de operacion

terminada

Traslado del camion
al parqueo

Almacenaje del

camién

RESUMEN
Actividad | Cantidad | Distancia | Tiempo
O Operacion 7 0 57 min.
[] Revision 3 0 5 min.
() Combinada 1 0 10 min.
<:| Transporte 2 70 4 min.
D Demoras 1 0 6 min.
Totales 14 70 82 min.
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3. PROPUESTA DE OPTIMIZACION DEL AREA DE
DESCARGAS Y CARGAS

Un vendedor, y/o auxiliar de camién que requiere producto para carga de
este, solicita al verificador o encargado de liquidaciones una boleta de

requisicion y procede a llenarla.

El solicitante del pedido, después de llenar la boleta, la presenta al
revisor para determinar el inventario de la misma y autorizar la preparacion

respectiva.

Los auxiliares de bodega, al recibir la boleta preparan la carga y procuran

el traslado al camidn designado.

La actual operacion en el area de carga y descarga posee las siguientes

debilidades criticas:
a) Pérdida de tiempo en la preparacion del pedido solicitado

b) Falta de control de los verificadores o contadores al realizar un conteo

parcial, sin analizar a fondo la carga devuelta a la empresa

c) Ineficiencia en el traslado de los camiones al area de parqueo cuando

esta terminada la carga del mismo

d) Demora en la carga del pedido preparado, debido a ocio en los

operadores de montacargas
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Estas debilidades deben ser corregidas de manera gradual para
optimizar los recursos materiales, espaciales y de consumo, asi como el
aprovechamiento del recurso humano, reduciendo el tiempo del traslado de la

papeleria necesaria para preparar el pedido.

Es necesaria la preparacion de cargas sugeridas en el turno matutino
para optimizar el tiempo de los colaboradores y, de esta manera, minimizar el

tiempo de espera de los camiones en cola.

Se propone utilizar relojes de marcaje de solicitudes terminadas y de

entrega para evitar atraso en la operacion.

Deben establecerse parametros para el traslado de los camiones al area
de parqueo, a fin de implantar estandares de tiempo que eviten el ocio que

actualmente se da.

Debe capacitarse a los verificadores, chequeadores y personal
involucrado, a manera de mejorar el trabajo, evitando la aplicacion de acciones

correctivas o sanciones innecesarias.

Hay que crear y aplicar un programa de premios e incentivos por
eficiencia en el manejo de cargas y descargas de camiones para los

colaboradores.
Deben crearse sanciones para operadores de montacargas que no

cumplan con sus obligaciones, o0 que provoquen demoras que conlleven

trabajar tiempo extra.
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3.1. Establecimiento de controles y mejoras a los existentes.
El establecimiento de controles consiste en crear e implementar los
registros indispensables para optimizar el desempefio de las diferentes

actividades que se realizan en el area.

En el establecimiento de controles se deben seguir ciertos pasos, entre

los que se mencionan los siguientes:

e Determinacién de la necesidad de establecer un control

e Recopilacién de la informacidén necesaria para creacion del control

e Realizacion de un modelo de control

e Presentacion del modelo al personal correspondiente

e Revision del modelo

e Modificaciones al modelo en caso de que sean necesarias

e Aprobacion definitiva del control

e Aplicacion del control

Seguimiento a la utilizacion del control

En caso que se requiera mejorar un control ya existente, se deben seguir

los mismos pasos mencionados anteriormente.
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Actualmente, los controles son minimos, por lo cual se insiste en que
deben aumentarse. Al seguir los pasos anteriores, se determina que algunas
de las deficiencias pueden estar en la existencia de personal no calificado, asi
como de personas que no estan conscientes de la importancia de lo que
realizan. Por lo tanto, es necesario establecer perfiles para estos puestos, asi

como sanciones por incumplimiento de las normas.

e El contador revisara inclusive las unidades devueltas de cada

producto, para que las estadisticas sean mas eficientes.

e El liquidador descargara la informacion en el programa red del

sistema y realizara la orden de depdsito bancario.

¢ Al mismo tiempo, se entregara la boleta de carga cotejada contra

el inventario para evitar faltantes en los pedidos.

e El auxiliar de bahia realizara la preparacién de la carga respectiva
y solicitara al operador del montacargas que la coloque en el
camion. Al finalizar, firmara y marcara la hora en que fue

terminada dicha operacion.
e El verificador/contador chequeara la misma para estar de acuerdo

con lo solicitado para el dia siguiente. Marcara la hora en que

finalizo el chequeo y firmara la boleta.
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e EIl piloto de planta verificara que las firmas de chequeo estén
correctas, y marcadas las horas de finalizacion para trasladar el

camion al parqueo.

3.2. Control de entrega de 6rdenes de carga por grupo de trabajo

Las modificaciones de este control son necesarias para agilizar la
manipulacion de los documentos que verificaran las existencias al recibo de la
misma, con lo que se brindara un mejor servicio a nuestros clientes internos.

Se coloca en cada vehiculo la hoja de carga revisada, para que el
personal de carga la tenga a su alcance al momento de realizar el despacho del
camion.

El piloto de planta que traslada el camion al area de carga llevara una
hoja de control que contenga la informacion de los vehiculos que aparco, los
horarios de traslado, asi como la firma de la persona a cargo en la bahia, quien
anotara la hora en que le fue entregado.

Las principales ventajas que se obtienen al aplicar este control son:

e Orden en la clasificacion de los diferentes documentos

e Ahorro de tiempo en la colocacién de la carga, ya que no se

buscara qué producto agregar por la falta de otro

e Agilidad en el servicio
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Para la entrega de las 6rdenes de carga es necesario incluir la hora, a fin
de llevar un control del tiempo de carga del mismo, asi como los nombres de las
personas a cargo de la elaboracion del pedido. Esta informacion debe
ingresarse al sistema de red para que sirva de referencia en los analisis de
eficiencia y efectividad de los auxiliares de bahia. El modelo de este control se

presenta a continuacion (figura 6, pagina 27).
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Figura 6. Control de ingreso de camiones a bahia de carga

EMPRESA XXX
CONTROL DE INGRESO DE CAMIONES A BAHIA DE CARGA
Piloto: Turno:
Camion Ruta Traslado Parqueo Enc. bahia

Total
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Figura 7. Modelo de reporte de efectividad de bahias

Nombre Bahia |Camiones| Tiempo | gfectivigad
Auxiliares cargados |Promedio

Auxiliar 1 1

Auxiliar 2

Auxiliar 1 >

Auxiliar 2

Auxiliar 1 3

Auxiliar 2

Auxiliar 1 4

Auxiliar 2

Auxiliar 1 5

Auxiliar 2

Auxiliar 1 6

Auxiliar 2

Auxiliar 1 2

Auxiliar 2

Totales

La efectividad se obtiene dividiendo el tiempo promedio entre el tiempo

estandar.
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3.3. Modelos de sistemas de carga

Existen diversas formas de colocar en orden las cajas sobre una tarima,
para ser ubicada en los camiones. Por ser un producto envasado en vidrio, se
debe tener cuidado de estibar de forma adecuada para evitar el riesgo de que
los envases se derriben en el proceso de traslado del area de preparacion hacia

el camién.

Para cada camion se debe tomar en cuenta su estabilidad, distribuir las
cargas de manera que no provoquen desbalance y sobre carga en un mismo

lado.

Existen tablas de peso vehicular que se deben observar, como el cubaje,
que no es mas que trasladar el volumen de cada tarima a una tarima estandar,
ya que es preferible tener que realizar una recarga, a provocar un accidente.
Las tarimas armadas deben llevar 6 cajas por piso; las cajas deben girar 90
grados por vez para provocar el amarre; las mismas oscilan entre 42 y 63 cajas,

por lo cual deben ser preparadas con anterioridad.

El promedio de cajas qué se utilizaran por camion esta basado en un
estudio basado en las estadisticas de venta que se han reportado en los
ultimos 3 meses, con lo cual se define que productos son los que se necesitan

por dia.
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Basado en lo anterior, se crearan cargas sugeridas por dia de la semana,
ya que cada dia es diferente en las ventas. Se trabajara conjuntamente con los
vendedores a fin de establecer la carga ideal que deban llevar. De esta manera
se evita que se coloquen productos que provoquen cargas paseantes. (Se
denominan de esta manera los productos que son llevados al mercado y no se
distribuyen, por lo que regresan a la planta para su almacenaje). Esto provoca
gue no se coloquen en su lugar mas de los productos que tengan alta rotacion,

lo que evitara secos en el mercado.

Se espera tener la colaboracion de los vendedores para lograr optimizar
las cargas sugeridas y poder prepararlas con anterioridad, a fin de que cuando
ingresen los camiones, solo tengan que colocar la carga basica con pequenos
cambios que el vendedor solicite por eventualidades en los pedidos de los

clientes que espera visitar al dia siguiente.

3.4. Estudio de tiempos

El analisis de los tiempos actuales tiene como objetivo principal
evidenciar la problematica que representan aquellas actividades que son muy
prolongadas (demoras) y cuya duracion se puede minimizar, en gran parte,

mediante la implementacion de metodologias adecuadas.
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Demoras inevitables: la tolerancia por demoras inevitables se aplica solo
a los elementos de la operacion en estudio. Entre las causas tipicas de demora
inevitable figuran las diversas interrupciones provocadas por el supervisor, el
operador de montacargas y el contador en el transcurso de la jornada de
trabajo. En algunas ocasiones, es posible tener alguna demora por espera de
producto en proceso, ya que por su alta demanda, puede agotarse en la bodega
de producto terminado. Se pueden presentar también irregularidades con los
productos, ya que en temporadas altas las producciones pueden sobrepasar lo
previsto para almacenarse en la bodega. Esto provoca que los productos
puedan estar colocados en un lugar diferente respecto a lo que se considerd
estandar y a lo que se estaba utilizando cuando se efectuaba el estudio de

tiempo.

Necesidades personales: todo tiempo concedido debe incluir el que
necesita el colaborador para atender sus necesidades personales, y suma
aproximadamente 15 minutos en una jornada. El tiempo que requiere el
colaborador por razones personales depende de las condiciones de trabajo, la
clase de trabajo que realiza, su edad, su condicion fisica y sus habitos. Por lo
general, una tolerancia del 2% aproximadamente, por dia de trabajo resultara
adecuada. Esta tolerancia se debe a situaciones que puedan suscitarse. De
manera que si el tiempo normal de trabajo (excluyendo tolerancias) es de 420
minutos, se quiere conceder al colaborador una tolerancia del 2% de la jornada

vespertina.

Al implementar nuevas metodologias para el mejoramiento de las
operaciones, se lograran establecer parametros maximos y minimos de tiempo
para la ejecucion de las operaciones, lo que significa que se tendran procesos

mas controlados y con mayor eficiencia.
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Los tiempos actuales de operacion se obtuvieron de la siguiente manera:

Se delimitaron las areas a evaluar, que en este caso fueron las

areas de carga y descarga.

Se realiz6 el diagrama de operaciones vy flujo de los procesos que

se llevan a cabo en dichas areas.

Se informd al personal involucrado en cada una de las tareas la

actividad de cronometraje que se iba a realizar.

Se usaron herramientas basicas para poder tomar tiempos, las

cuales son:

Crondmetro

Tablero de observaciones

Hoja para registro de tiempos

Calculadora

Se definid la cantidad de cronometrajes que se iba a realizar en

cada una de las actividades del proceso.

Se realiz6 la toma de tiempos.
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= Se calcul6 el tiempo promedio de cada una de las actividades del

proceso.

= Se presentaron los tiempos cronometrados.

Para establecer el tiempo estandar se considero el proceso en conjunto,
no operacion por operacion, debido a que los resultados son mas visibles desde
un punto de vista global. Lo anterior se decidié sobre |la base de la necesidad
de minimizar los tiempos de todo el proceso. Esto no solo consiste en la
minimizacién de los tiempos de operacién por medio de diagramas bimanuales
o términos de ergonomia, sino también en la aplicacién de nuevas operaciones
y metodologias que ayudaran a que el proceso sea mas eficiente en términos

de tiempo.

El calculo del tiempo estandar se realizé con base en 3 lecturas de
tiempo en cada proceso. Esto se efectuo segun el numero de cronometrajes
recomendado por Benjamin Nievel en su libro Ingenieria Industrial, ilustrado en
el anexo I, el cual indica que el ideal es de 3, por poseer actividades que estan

entre el rango de 40 minutos en adelante.

Tabla I. Tiempos cronometrados

Tiempos cronometrados

AREA DE CARGA Y DESCARGA

T1 47 Minutos
T2 44 Minutos
T3 64 Minutos
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Forma de calcular el tiempo estandar
a) Tiempo cronometrado
Ten = (47+44+64)/3

Ten = 51.67 minutos

El proceso completo de carga y descarga de producto se realiza en un

promedio de tiempo cronometrado de 51.67 minutos.

En la tabla I, aparecen los tiempos cronometrados en las operaciones

realizadas dentro de las areas de carga y descarga.

b) Porcentaje de concesiones

El porcentaje de concesiones establecido por la empresa es del 16.67%,

desglosado de la siguiente férmula.

%Ccs = ((tiempo de demoras + tiempo de almuerzo + tiempo de
refaccion)/ (jornada de trabajo))*100

%Ccs = (15 + 35 + 15)/(7*60))*100

%Ccs = (65/420)*100

%Ccs = 15.48%
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En la jornada de trabajo de la empresa existe un 15.48% de tiempo de

concesiones equivalente a 65 minutos.

Los 65 minutos no son utilizados para el proceso de cargas y descargas;
por lo tanto, se demuestra que las demoras deberian minimizarse ya que es
evidente que existe un desperdicio de tiempo, debido a que el ideal en tiempo
de concesiones debe estar sobre un promedio del 12%.

Se estima que un estandar ideal para realizar las cargas es de un 75%
de calificacion para empezar y, luego, subirlo hasta llegar a un 100% de
aprovechamiento.

c) Tiempo normal

Para el proceso de cargas y descargas, el tiempo normal es:
Tiempo cronometrado, 51.67 minutos
Porcentaje de calificacion, 75%
Tnor = (Tcn*%calificacion)/100
Tnor = (51.67 * 75)/100
Tnor = 38.75 minutos

El proceso de carga y descarga se realiza en un tiempo normal de 38.75
minutos.
d) Tiempo estandar
Para el calculo del tiempo estandar se utiliza la siguiente formula:
Tes = Tnor*((1+%Ccs/100))

Tes = 51.67*((1+(15.48/100))

Tes = 59.67 minutos
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El tiempo estandar de 59.67 minutos es la base para el proceso de
manejo de la materia prima, y cualquier tiempo no debe ser igual ni mayor a

este.

Tabla Il. Tiempos reducidos

PROCESO TIEMPO ESTANDAR

Carga y descarga 59.67

3.1 Definicion del modelo de colas especifico para el sistema

Las industrias de productos y servicios tienen un sistema de colas en el
que los clientes (camiones de carga) llegan a una estacion, esperan en una fila
0 cola, obtienen algun servicio y luego salen del sistema. Un estandar de tiempo
para realizar el proceso de carga y descarga de un camion es de 44.5 minutos,
desde su traslado a la bahia hasta su almacenamiento, ya que este es el 75%

que se espera se cumpla.

Los problemas administrativos relacionados con tales sistemas se

clasifican en dos grupos basicos.

1. Problemas de analisis: cuando estamos interesados en saber si un
sistema dado esta funcionando correctamente, debemos contestar las

siguientes preguntas:

a) ¢Cual es el tiempo promedio que un camién espera en el proceso
de carga antes de ser atendido?

b) ¢Qué tiempo utilizan los servidores en atender cada camién?
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c) ¢Cual es el numero promedio de camiones que esperan en el

sistema de carga para ser atendidos?

2. Problemas de disefo: el disefiar un sistema que resuelva los objetivos

generales implica los siguientes cuestionamientos:

a) ¢Cuantos servidores debemos tener para prestar un servicio

aceptable?

b) ¢Deberan los camiones esperar en una sola fila, o deben

separarse los ingresos por bahia?

c) ¢Deben tenerse una bahia especial para las recargas, ya que a

esta se les deben dar prioridad?

Estas decisiones se toman de acuerdo a la evaluacion de las

alternativas, y seleccionando la que mejor se acople a nuestro sistema.

Caracteristicas de un sistema de colas: para analizar un sistema de

colas es necesario identificar las caracteristicas importantes.

= El numero de camiones, que es el universo total de nuestros clientes

(sistema finito).
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» El tiempo entre llegadas, que es la peridiocidad con que los camiones
regresan a la planta

= El tiempo de servicio, aquel en que los camiones son atendidos en las
bahias

» Caracteristicas claves: existen dos tipos basicos de tiempo entre

llegadas

Uno de ellos es el probabilistico, que es el que se tiene en nuestro
sistema, ya que los camiones no llegan en tiempo estandar, sino con tiempos

inciertos y variables.

Al usar este tipo, la distribucién real resulta dificil; sin embargo, la
distribucion exponencial ha probado ser confiable en los problemas practicos.

La funcion de densidad para una distribucion poisson depende de un parametro

A y esta dada por.

F (t) = (1/A) e en donde A es la tasa de llegada de los camiones

Con una cantidad de tiempo conocida podemos determinar cuantos

camiones tendremos a la espera.
Oftra caracteristica que debemos tomar en cuenta es cuantos camiones
podemos tener esperando sin obstaculizar la via, con lo cual debemos

determinar si los servidores que tenemos son suficientes.

También es importante tomar en cuenta la disciplina de cola, es decir la

manera en que los camiones esperan para ser atendidos.
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» En los casos especiales, se selecciona por prioridad y se elige segun
sea el caso para brindar el servicio. Este es el caso de las recargas.
Una recarga ocurre cuando el camion vendié el producto que se le
despacho y en algun momento no le alcanzé. Regresa entonces a la
planta para un abastecimiento extra, y luego regresa al mercado y

prosigue con la venta.

El proceso de servicio define como atenderemos los camiones a su
llegada a uno de nuestros servidores. En el caso nuestro, contamos con un
sistema de canal multiple, ya que tenemos varios servidores idénticos, aunque
es bueno notar que para eso presumimos que los servidores tienen la misma

experiencia y estan en igualdad de condiciones.

En el sistema probabilistico cada camion requiere un tiempo distinto de
carga y otro de descarga, y estos se describen matematicamente mediante una
distribucion de probabilidad. Resulta dificil determinar cual es la poisson real,
sin embargo, la que resulta mas acertada es la distribucion exponencial. En

este caso, su funcién de densidad depende de un parametro p, y esta dada por.

S (t) = (1/p)e™

En la que p es el numero promedio de camiones atendidos por unidad de

tiempo, de modo que

59



1/u = tiempo promedio invertido en atender un camion

Lo anterior determiné que el sistema es probabilistico.
Al analizar los costos que tendremos al operar el sistema, debemos
tomar en cuenta el servicio. Si conviene agregar mas bahias con costo de

operacion o mejor pagar tiempo extra para terminar el trabajo.

Tenemos una tasa de servicio de 0.019 camiones por minuto, o sea 1.16
camiones por hora por 7 bahias lo cual nos da 8.12 camiones por hora y una
tasa entre llegadas de 0.13 camiones por minuto, o sea 7.8 camiones por hora.

Se tiene u=1.16 * 7 = 8.12 camiones por hora

1=0.13 * 60 = 7.8 camiones por hora

A<c*u

7.8<8.12

Sistema estacionario

P(n>7)=1-Po-P1-P2-P3-P4-P5-Pe-P7

Po= (> 1 ()™ + 1/ Mp)*(en/(cp-1)))”

N=0

Po=1/61(7.8/1.16)°+1/7)(7.8/1.16)"(7*1.16)/(7(1.16)-7.8))"

Po=3.07E-4

Po=1/n1(M/p)*Po

P1=2.06E-3

P2=6.94E-3

Py=4.45E-2

P4=4.27E-2
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Ps=4.10E-2

Ps=3.94E-2

P;=3.78E-2

P(n>7)=1-(3.07E-4)-(2.06E-3)-(6.94E-3)-(4.45E-2)-(4.27E-2)-(4.10E-2)-

(3.94E-2)-(3.78E-2)

P(n>7)=0.785=78.5%

Ls = (Mr(/p)° X Po)/((c+1)H(ep-1)%)+M/n

Ls = 7.09 camiones

Con lo cual se prueba que, como minimo, deberiamos aumentar una
bahia para poder cumplir con la tasa de llegadas que se tiene, ya que la cola es

de 7.09 camiones.

Ademas, debemos capacitar a los colaboradores de cargas para mejorar

la eficiencia y, de esta manera, minimizar el tiempo de espera.
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4. IMPLEMENTACION DE CARGAS SUGERIDAS

Para la implementaciéon de un nuevo estudio de método se deben seguir los

siguientes pasos:

Seleccionar el area a mejorar, humana, econdémica o funcional
e Registrar detalles como tiempos muertos, tematica del trabajo; analizar
hechos y detalles; utilizar los diagramas de operaciones, flujo y recorrido;

eliminar o disminuir los costos ocultos

e Analizar los detalles: ;Por queé?, ;Para qué?, ;Ddénde?, ¢Cuando?,

¢ Quién?, ; Como?

e Desarrollar un método tomando en cuenta los siguientes aspectos:

eliminar, cambiar, reorganizar, simplificar

Para la aplicacion de un nuevo método se debe:

Tener confianza en que la solucién planteada es practica y eficaz

Ver aspectos econdmicos, de seguridad industrial, calidad y cantidad

Verificar que no afecte a otros departamentos o personas

Informar al personal y a los colaboradores sobre los cambios
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e Proponer sugerencias

Los pasos basicos para la realizacion de un estudio de tiempos son:

e Preparacion

- Seleccion de la operacién

- Orden de la operacion segun el proceso

- Posibilidad de ahorro que se espera en la operacion

- Identificacion de necesidades

e Seleccién de los colaboradores adecuados por sus cualidades:

- Habilidades

- Deseo de cooperacion

- Temperamento

- Experiencia

64



Al finalizar el analisis se debe seguir con la propuesta, en la cual se tienen que

manejar aspectos como la resistencia al cambio y los econémicos.

Las cargas sugeridas son una forma de ahorro de tiempo. De lo contrario
habra que pagar por tiempo extra laborado. En cambio la forma propuesta
conlleva una mejora en el aspecto psicolégico de las tripulaciones de los
camiones, ya que les permite pasar mas tiempo en sus hogares al terminar sus

labores con anticipacion.

4.1. Espacio que se utilizara para colocar las cargas preparadas

En la carga de los camiones se ha determinado que existen cargas
primarias, como lo son los productos de alta rotacion, y cargas secundarias que
son los productos que son desplazados pero no en cantidad igual a los

productos lideres de la empresa.

Se prepararan las cargas primarias, tal es el caso de los productos de
mayor rotacion, y de los cuales ya se tiene un control de la cantidad que se le
coloca a cada camion. En las cargas secundarias se preparan los productos

que no tienen alta rotacion de acuerdo al requerimiento del vendedor.

Aledaio a las bahias se encuentra un espacio para poder colocar ciertas
tarimas preparadas con anterioridad, las que facilitaran las cargas cuando los
camiones estan de vuelta y esperan ser cargados. Esta tarea tiene como fin
aprovechar el tiempo de preparaciéon de la carga secundaria y lograr que la

primaria, que es de mayor rotacion, ya este preparada.
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4.2. Personal que realizara estas tareas

En el turno diurno se utiliza personal para cargas mayores, quedando
tiempo ocioso, el cual puede ser utilizado para preparar cargas para la hora
pico. Ademas, se puede aumentar el numero de colaboradores a dos personas
mas para esta tarea, lo cual puede aumentar el costo de operacion del turno
diurno, pero reducira el costo en tiempo extra, lo cual, tomando en cuenta que
son 5 colaboradores por 5 horas extras, por un costo promedio de Q. 31.76 la

hora, hace un total de Q. 794.00 diarios para el turno vespertino y nocturno.

Se deben preparar alrededor de 98 cargas iniciales para las rutas que se
dedican al ruteo de las areas comerciales. Estas son las denominadas cargas

primarias, y las que se preparen contra pedido son las cargas secundarias.

En cada camion se utilizan alrededor de 400 a 500 cajas, de las cuales el
50% es llenado por productos de alta rotacion, lo que permite reducir el tiempo
de carga en un 50% al implementar el proceso de preparacion de cargas
sugeridas. Este tiempo es el que regularmente se utiliza para la preparacion de

los pedidos que se utilizaran por camién.

4.3. Diagrama de operaciones propuesto

Nos muestra la secuencia de operaciones que se deben tomar en cuenta

para cumplir con las mejoras sugeridas (figura 8, pagina 47).
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Figura 8. Diagrama de operaciones propuesto
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RESUMEN

Actividad | Cantidad | Distancia | Tiempo
O Operacion 5 0 47 min.
[] Revision 2 0 3 min.
() Combinada 0 0 0 min.
<:| Transporte 2 70 4 min.
D Demoras 0 0 0 min.

Totales 9 70 54 min.

(Fuente propia)

4.4. Inventario de producto con mayor demanda

Las politicas de inventarios buscan establecer directrices adecuadas a

los diferentes procesos de operacion de las empresas.

Las mas utilizadas son:

a) Ultimas en entrar, primeras en salir; consiste en despachar de
manera prioritaria la ultima mercaderia recibida de produccion.

Por lo regular se utiliza en productos de tipo alimenticio.

b) Primeras en entrar, primeras en salir; se basa en el despacho
de la mercaderia que mas tiempo tiene de encontrarse dentro del
inventario, logrando, de esta manera, evitar que el producto pueda

llegar a ser obsoleto, debido a que no perdera sus propiedades.
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c) Promedio; es el método que ayuda a calcular el valor de los
articulos en inventario sobre la base de su costo promedio.
Cuando se recibe un pedido se calcula un nuevo valor promedio y
se divide ese valor entre la suma de las unidades disponibles, mas

las que se acaban de recibir.

La politica PEPS (primeras en entrar, primeras en salir): es la mas
adecuada para la administracion de los inventarios tanto, de materia prima
como de producto terminado. Para la empresa es el idéneo y, como ya se
menciond anteriormente, trae mayor utilidad y mejor funcionamiento en las

areas de bodegas.

Este método consiste en despachar todos los productos sobre la base de
su fecha de produccién; por ejemplo, se tienen 10 unidades producidas el
10/08/2003 y el siguiente lote de 10 unidades fue producido el 12/08/2003, debe
despacharse las primeras que entraron, que en este caso son las del
10/08/2003.

Basado en las estadisticas de venta y en la forma como se comporta el
mercado, se ha determinado qué productos son los que tienen mayor demanda;
y con adecuados pronésticos, se ha logrado que el inventario de los mismos
sea suficiente para cumplir con las necesidades del mercado. Esto nos permite
garantizar que podremos surtir nuestros productos sin provocar secos en el
mercado, (un seco ocurre cuando los clientes se quedan sin algun tipo de

producto para distribuir).
Recuérdese que todo producto tiene un periodo de vida, el cual se

determina sobre la base de la pérdida de sus propiedades para su uso o

consumo. Debido a lo anterior, en todo inventario es necesario establecer
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medidas que hagan que el producto no pase a estar fuera de norma y/o
vencido. Dichas medidas implican la aplicacién de politicas que anulen en su

mayoria la obsolescencia de un producto.

Sobre estas bases se debe buscar un sistema que garantice la mejor
forma de almacenaje, y esa es una de las razones por las cuales se utiliza el
sistema PEPS, el que garantiza que se manejara el producto que entra primero.
Esto, y el correcto almacenaje, asegura que el producto con mayor tiempo de
almacenaje sea despachado primero, evitando que el producto se venza y

provoque pérdidas.

Para lograr este resultado, como ya se menciond, se capacitara a las
personas involucradas en el proyecto. Esta capacitacion se debe realizar
empezando por los lideres de cada una de las diferentes areas. En este caso,
seran los encargados de inventario y los supervisores para que, con una debida
rotulacion y adecuadas instrucciones, logren que los operadores de

montacargas tomen el producto correcto y no el que encuentren mas préximo.
Al lograr esto, constatamos que nuestros productos, aun siendo los de

mayor demanda y de mayor produccion, no estén caducados y garantizamos la

existencia de los mismos.
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4.5. Asignaciéon de personal pararealizar la carga de este producto
antes de la hora pico

La resistencia al cambio es una de las barreras mas grandes que puede

presentar una organizacion en la busqueda de beneficios.

La empresa posee en la actualidad personal sindicalizado, el cual
presenta alta resistencia al cambio o a nuevas metodologias para la
optimizacién del proceso. Este es el mayor obstaculo a vencer, debido a que, al
realizar una mejora y optimizarla, se corre el riesgo de que se denote una serie
de errores cometidos y que no han sido reportados a la gerencia superior. Otra
de las causas es que los métodos, por lo regular, buscan minimizar los tiempos

de ocio y hacer mas rentables los procesos.

Tomando en cuenta lo anterior, se han revisado las actividades que se
realizan en el turno diurno y las actividades a realizar. Se observo que existe
tiempo ocioso, el cual podria ser utilizado para la preparacion de cargas
preestablecidas, para su posterior uso en la carga de los camiones, esto, con el
fin de minimizar el tiempo para dicha actividad en los turnos vespertino, y

nocturno.

Se necesita agregar una pareja de colaboradores mas que se dedique
exclusivamente a esta actividad, con el fin de tener las cargas necesarias
preparadas para el inicio del turno vespertino y de esta manera agilizar el

sistema.
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4.6. Estudio de capacidad de espacio para almacenar las cargas
realizadas

La optimizacién de los espacios en bodegas es quiza una de las mayores
necesidades que se tienen en las empresas, y esta no es la excepcion, debido
a que el aprovechamiento actual de los espacios podra mejorar hasta en un
20% el area disponible y mejorar el flujo de las operaciones en un porcentaje
que sobrepase el 50%, que es justamente el volumen que representan los

productos preparados en la carga de los camiones.
Es necesario realizar un marcaje en el piso de las areas que ocupara la

linea de preparacion de cargas, asi como en el espacio que se utilizara para la

colocacién de los mismos (figura 9, pagina 53).

72



Figura 6. Esquema de espacio para cargas preparadas

bodega de producto terminado
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4.7. Andlisis del costo de generar este tipo de cargas

Al inicio de cualquier estudio de factibilidad de un proyecto, los costos
pasan a tener un papel prioritario para decidir la implementacion. En el caso de
la empresa, el costo no es muy elevado, ya que los colaboradores de bodega
devengan un salario promedio de Q 120.00 diarios, por dos, el costo es de
Q. 240.00. Debido a que la mano de obra que se utilizara es la existente con la
ventaja de que se reducira el tiempo de ocio, lo unico extra sera la pareja de
colaboradores que se propone agregar. Ademas, el costo extra se vera
anulado por la utilidad que se obtendra, derivada del mejoramiento de las

operaciones dentro de la empresa.

La empresa, actualmente, invierte en pago de tiempo extra para poder
cumplir con la demanda de cargas de camiones. En tal sentido, el costo de
operacion de un colaborador en tiempo extra es de 2.05 veces el costo de
alguien que labore en su tiempo normal, con lo que podemos cubrir una pareja
de colaboradores en el turno diurno con el fin de mejorar el flujo de las

operaciones en el turno vespertino.

En cuanto al operador de montacargas para realizar la tarea de ordenar
el producto que los colaboradores preparan, no constituye un problema, ya que
en el turno matutino se cuenta con los operadores necesarios, que, en su
momento, podran utilizarse para el traslado de las cargas preparadas al lugar

designado y aun asi cumplira con sus tareas diarias.
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5. SEGUIMIENTO

El grupo de colaboradores a cargo del estudio de métodos, debe velar
por el cumplimiento y seguimiento de las normas establecidas. Se trata de un
grupo pequefio que desempefia su labor en pro del proyecto, como una
atribucién mas a sus funciones normales. El grupo lo conforman:

e Asistente del gerente de operaciones
e Supervisor de turno
e Encargado de inventarios
Al finalizar el tiempo estipulado y/o programado, informan al gerente

general de los avances obtenidos en los proyectos realizados.

La administracion del programa corre a cargo de la gerencia de
operaciones y, mas adelante, puede formar un departamento mas de la
empresa. El asistente de gerencia de operaciones puede asignar las
responsabilidades, delinear objetivos y formas de trabajo, requerir informes y
presentaciones semanales, tomar decisiones gerenciales, informar a todo el
personal laborante sobre los logros y hacerles recomendaciones pertinentes en
general, asi como introducir paso a paso las normas de estudio de movimientos

pertinentes.

Los colaboradores deben asistir a entrevistas programadas sobre su
operacion para su departamento, avisar al jefe de situaciones imperfectas que
puedan afectar la salud de algun compafiero, velar por el correcto
funcionamiento de las operaciones, aceptar responsabilidades que inciden en
su desempefio y sus consecuencias, atender sugerencias y colaborar con los

proyectos realizados por el grupo de métodos.
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5.1. Controles que se deben de llevar después de iniciado el
Proyecto

Para que la propuesta del sistema sea un éxito, es necesario que se,
cumplan las actividades y los programas. De esta manera, la direccion contara
con instrumentos que le permitiran hacer frente a los cambios en el ambiente
del negocio y a las acciones que podrian constituir una amenaza por parte de la

competencia.

Es necesario que los tiempos se sigan cronometrando, a manera de
encontrar mecanismos para mejorar aun mas el sistema, con el fin de encontrar
fallas y corregirlas de inmediato, ya que un proyecto de esta magnitud se debe

poner a prueba.

La revisidén de los productos despachados es algo que debe quedar de
manera permanente, porque es una modalidad que permite que el piloto y la
empresa estén seguros de que no existe ninguna anomalia en aquellos. En la
salida del camion de la empresa se hace una revision de la carga, y en este
momento el piloto firma el documento que hace constar que los productos que
lleva el camién son los correctos, que estd de acuerdo con lo que esta

reportado y que no tendra motivos para reclamos posteriores.
Controles tales como conteo y llenado de documentos deben seguirse

llevando, para retroalimentar el sistema y poder aprovechar la informacion en su

momento.
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5.2. Andlisis de los resultados

Es necesario que la documentacion utilizada para el proceso de
abastecimiento de los camiones sea archivada, y que esté debidamente

digitada en el sistema.

Con la informacién que se cuenta, es necesario crear archivos que se
vinculen al sistema de red para depurar los datos con el fin de generar
indicadores que nos permitan verificar si los resultados que se estan obteniendo
son los esperados, 0 es necesario hacer correcciones al proyecto en marcha vy,

asi, obtener las metas deseadas.

Entre los resultados obtenidos se nota que 7 bahias no son suficientes,
ya que provocarian cola y pérdida de tiempo para los usuarios, por lo cual se
debe agregar una bahia mas, y de esta manera, solventar la situacién que

actualmente se esta dando.

Entre los indicadores que se deben obtener podriamos mencionar los
estandares de tiempo, con los cuales podemos determinar la eficiencia y la
eficacia del sistema. El tiempo estandar nos ayudara a determinar el factor mas
influyente para que se pueda mejorar el tiempo de utilizacién de la carga y
descarga de los camiones. Este tiempo estandar debe utilizarse para cumplir
con las tareas, determinar si la ubicacion de los productos es la correcta y si
esto no aumenta los tiempos muertos. Esto se logra haciendo mediciones
constantes comparativas en parejas de colaboradores que inicien su tarea para

verificar su curva de aprendizaje.
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Otro indicador necesario es el de cargas y devoluciones. Con él
podremos medir cuanta carga paseante estamos colocandole a cada camién y

en qué tipo de productos estamos obteniendo secos.

Con las cargas sugeridas, se llevara un mejor control del inventario sin

tener que esperar a que se den las situaciones de faltantes para corregirlas.

Se debe hacer una revision al transcurrir 6 meses de funcionamiento, del
proyecto para determinar si el estandar que se planted, de 75% de rendimiento,
ya esta superado, y de esta manera eliminar la bahia que se habilito para
solventar la situacidn existente, que consiste en falta de destreza en los

colaboradores.

5.3. Estandares que se deben llenar

Se eligieron algunos aspectos del sistema para que sirvan de
estandares, los cuales son observados tanto por el supervisor de turno como
por el gerente de operaciones. Los estandares consisten en niveles planeados
de realizacién para las distintas operaciones, traslado del camion al area de
carga, tiempo de descarga, preparacion del pedido, traslado de carga al

camion, verificacion del abastecimiento, y su posterior traslado al parqueo.

Otros de los estandares que se determinaran seran las metas de carga
de vehiculos en cada turno. Actualmente se cargan 40 camiones en el turno
vespertino, y no se estan utilizando los recursos necesarios, ya que se incurre
en gastos superfluos, teniendo en cuenta que para cada mes se debe aumentar
lo obtenido en el mes anterior, y un parametro es el de subir un 10% con

respecto al mismo.
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Ademas, se debe tomar en cuenta el estandar de minimizacion de
tiempo extra preparando las cargas sugeridas en periodos de ocio, tal como en
el horario del primer turno, y con esto, reducir los costos de operacion de la

empresa.

Para el cumplimiento de las actividades propuestas dentro del proyecto
de optimizacién de cargas y descargas, es necesario que los estandares sean
revisados constantemente, con el fin de que estén orientados a la realidad
durante las operaciones y, asi, ajustarlas para no tener falsas expectativas

respecto a los logros que se esperan.

La operaciéon realizada por los operadores de montacargas es otro
aspecto que debe ser estandarizado. Con esto, se podrian mejorar aun mas los

tiempos obtenidos.

5.4. Mejoras del proceso puesto en marcha

Al tener un sistema en marcha es necesario velar por el cumplimiento y
seguimiento de las normas establecidas, con el fin de obtener retroalimentacion.
El grupo de colaboradores que deben involucrarse en el proyecto conviene que

esté integrado por.
e Gerente de operaciones
¢ Asistente de gerencia

e Supervisor de turno

Este grupo debe informar a la alta gerencia de los avances obtenidos en

el proyecto realizado.

79



La administracion del sistema estara a cargo de la gerencia de
operaciones y, mas adelante, puede constituirse en un nuevo departamento de

la empresa.

El supervisor de turno debe asignar las responsabilidades, establecer
objetivos y formas de trabajos, requerir informes y presentaciones semanales,
tomar decisiones, informar a todo el personal colaborador sobre los logros y
hacerles recomendaciones pertinentes, introducir paso a paso las normas de

estudio de movimientos contenidas en el proceso.
Con esto se lograra determinar las partes del proceso que deben ser

mejoradas y/o corregidas, al grado de que los errores que se estan cometiendo

no vuelvan a suceder.
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1.

CONCLUSIONES

En el presente trabajo de graduacion se determin6é que los niveles de
eficiencia con los cuales se esta operando no son los éptimos. Con el
proyecto puesto en marcha mejoraran las operaciones y la rentabilidad
del area, ya que la eficiencia que se tiene es de 52% con respecto a los

estandares que se deben obtener: como minimo, 85%.

La empresa no cuenta con registros especializados para determinar las
eficiencias, los puntos criticos, las distribuciones realizadas, los
resultados de productividad, por lo que se elaboraron los diagramas de
flujo y de recorrido tomando los tiempos que realmente se utilizan. Asi se
obtuvo una mejor vision de las actividades erréneas y de los puntos
donde se puede mejorar. Los resultados fueron satisfactorios, dado que
permiten mejoras en el flujo de las actividades de carga y descarga y

que las operaciones sean mas eficientes.

Los puntos criticos, como elaboraciéon y abastecimiento de la carga,
mejoraran aprovechando la preparacion de los pedidos sugeridos con
anterioridad, en vez de esperar la hora critica cuando los camiones

regresan a la planta.

Tiempo por carga propuesto 25 min
Tiempo de atencién 30 min
Cantidad de camiones por bahia 10
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4. En la revision del producto y el envase que el camion regresa a la planta
se determind que, con la contratacion de personal que cumpla con su
labor de acuerdo con las normas establecidas y no con beneficios
parciales hacia algunos vendedores, se mejoraran las anomalias

existentes.

5. Con la implementacion del marcaje de las boletas de traslado de los
camiones disminuiran los tiempos de ocio y se lograra un abastecimiento
mas fluido de los vehiculos, tanto para el area de carga como para el

parqueo de los mismos.
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RECOMENDACIONES

Sistematizar el proceso de las cargas sugeridas, a través de la red
de computacion, a la que pueda accederse en cualquier momento,
y donde se puedan llevar los controles de eficiencia y efectividad,

ademas de permitir ser monitoreada con mayor facilidad

Actualizar una vez al afio los rétulos de sefalizacién colocados en
la parte frontal de los racks, de acuerdo a la vasta gama de
productos que se puedan producir, evitando asi la mala utilizacion

de los espacios

Restablecer la cantidad de stock maximo, stock minimo y punto de

reorden, en las cargas basicas, para evitar secos en el mercado

Verificar constantemente los avances que se obtengan con la

implementacion del sistema de cargas y devoluciones

Revisar, evaluar y actualizar los métodos que se utilicen en el

proyecto de mejoramiento de cargas y devoluciones propuestas
Difundir el sistema para que sea conocido por todos los

colaboradores, a fin de que estén enterados de su participacion y

alcance las expectativas planteadas
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