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GLOSARIO

Almacenaje Operacion que consiste en mover la
mercaderia en pallets que han sido
recibidos desde el muelle hasta una

ubicacion de almacenaje adecuada.

Canal Espacio pintado en el suelo, préximo a
los muelles, utilizado para ubicar la

mercaderia que se recibe.

Centro de Distribucién Significa que todos los productos
lleguen a wun punto en comun

simplificando operaciones.

DUN 14 Cddigo de identificacion compuesto
por 14 digitos que va impreso en el

corrugado externo del producto.
EAN 13 Cddigo de identificacibn compuesto
por 13 digitos que va impreso en el

corrugado interno del producto.

Eficiencia Lograr los objetivos optimizando los

recursos.
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Eficacia

Etiqueta de contenedor

Flejado

Indicador

Mermas

Lograr los objetivos utilizando todos
los recursos disponibles.

Etiqueta que sirve para identificar la
mercaderia que entra al Centro de
Distribucion.

Operacion que consiste en ponerle
plastico al pallet para que el producto
esté seguro y no correr el riesgo de
gue se caiga o desplome en su

traslado.

Instrumentos de monitoreo y
observacion de un sistema, que se
utilizan para evaluar rendimientos

dentro de la operacion.

Pérdidas fisicas en el volumen, peso o
unidad de las existencias ocasionadas

por diferentes causas.
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Operador logistico

Outsourcing (tercerizacion)

Pallet o tarima

Paletizado

Paletizar

Disefia los procesos de una o varias
fases de su cadena de suministro
(aprovisionamiento, transporte,
almacenaje, distribucibn e incluso
ciertas actividades de su proceso
productivo), organiza, gestiona Yy
controla dichas operaciones utilizando
para ello las infraestructuras fisicas,
tecnologia y sistemas de informacion,
propios o ajenos, independientemente
de que preste 0 no los servicios con

medios propios o subcontratados.

Subcontratacion de servicios externos

en lugar de hacerlos internamente.

Es una plataforma horizontal para el
ensamble, almacenaje y manipulacion
de materiales y/o productos en una
unidad de carga usualmente
consistente de 3 niveles, con maderos

en la parte superior e inferior.

Cantidad de cajas que se acomodan
en el pallet, que se conforma de cajas

por camada y camadas de altura.

Actividad que consiste en acomodar la

mercaderia en tarimas o pallets.
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Productividad

Recepcion

Unidad Logistica

Stock Keeping Unit (SKU)

Warehouse Management
(WMS)

System

Relaciéon entre los recursos invertidos

con los recursos obtenidos.

Operacion que se encarga de recibir
fisicamente los articulos y la
inspeccion de estos en conformidad
con la orden de compra; ademas, la
cantidad y entrega al destinatario y la

preparacion de reportes de recibo.

Conjunto de bienes utilizados para la

logistica y distribucion.

Término comun para un identificador
numeérico Unico, usado para referirse a

un producto especifico en inventario.

Sistema de direccion de almacén que
maneja las funciones de un almacén o
centro de  distribucion. La
funcionalidad de la aplicacion incluye
recepcion, almacenaje, manejo de
inventario, despachos, preparacion de
pedidos, conteo de ciclos, permisos de

tareas, planificacion de ordenes, etc.
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RESUMEN

A través del presente trabajo de graduacion se realiza el estudio el
desarrollo de planes y estrategias que han ayudado a estandarizar la operacion
de recepcion de productos de consumo masivo en el Centro de Distribucion de
Operadores Logisticos Ransa, con el objetivo de eficientizar la operacion del
area de recepcion. De igual manera presenta la ejecucion de los planes

determinados para mejorar el aprovechamiento del espacio fisico del almacén.

Para la recopilacion de informacion se describieron los antecedentes
generales de la organizacion y cada una de las operaciones que se llevan a
cabo en el Centro de Distribucién, ademas, temas relevantes sobre la logistica,
operadores logisticos, maquinaria y equipo, tecnologia WMS para manejar las

funciones del almacén, etc.

Ser operadores logisticos es el tipo de negocio que busca generar valor
agregado a través de buenas practicas en los procedimientos, por lo tanto se
hizo un diagnoéstico de la situacion actual de la organizacion, determinando los
principales problemas en la operacion, realizando el diagrama de sus causas y
efectos (Ishikawa) y el impacto que causan. Asimismo, cOmo esta estructurada

a través de un organigrama.

Presentando las actividades a desarrollar dentro del proyecto de la
propuesta de mejora, trabajando directamente con el problema, analizando las
causas y efectos con el fin de plantear soluciones y los medios para eliminar de

raiz los problemas que estan afectando la operacion.
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Al examinar los indicadores de productividad de las operaciones se pudo
comparando la productividad real y productividad estandar.

La presentacion de un plan de monitoreo continuo, para darle
seguimiento a la operacion, con el fin de minimizar los errores de operacion
como cruces de productos, ingreso de fecha de vencimiento errénea, faltante de

mercaderia, averias de proveedor, etc.

Se estudiard el espacio fisico real dentro el Centro de Distribucion,
comparandolo lo disponible actualmente, con el fin de proponer mejoras para la

optimizacién del mismo.

Asimismo, se describe cada una de las soluciones y las forma en que
fueron implementadas a la operacion de recepcion, tomando en cuenta a los
involucrados y los recursos utilizados. Aqui se llevaran a cabo los planes de

mejoramiento.

La metodologia para el seguimiento continuo del proyecto se basa en
una serie de capacitaciones, evaluaciones al personal, auditorias, monitoreo,
controles operativos, mediciones de indicadores de productividad, entre otros,
comparando los resultados para verificar si es necesario mejorar otros aspectos

y quede estructurado de la mejor manera.

Por dltimo, el estudio se enfoca basicamente, al cuidado del medio
ambiente, buscando actividades para contribuir al desarrollo sostenible, como la
utilizacion maxima de los recursos, ademas el reciclaje de los materiales que se

utilizan en el Centro de Distribucion.
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OBJETIVOS

General

Estandarizar la operacion de recepcion de productos de consumo masivo

en el Centro de Distribucion de Operadores Logisticos Ransa.

Especificos

1. Determinar los posibles errores en la operacion de recepcién para
minimizarlos.

2. Implementar un plan de mejora con el propésito de eficientizar los

procesos, optimizar el espacio fisico y reducir el indice de mermas.

3. Establecer indicadores de eficiencia, para mejorar los procesos
operativos.
4. Aumentar los indicadores de productividad de las operaciones de

recepcion y almacenaje.

5. Disefar un sistema de control en las citas de entrega de los proveedores

para utilizar eficientemente el espacio fisico.

6. Evaluar la implementacion de un segundo turno en el area de recepcion

para optimizar costos operativos y el espacio fisico.
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7. Tercerizar la renta de las unidades logisticas (tarimas o pallet).

XX



INTRODUCCION

Operadores Logisticos Ransa Guatemala es una empresa que ofrece
servicios de logistica a otras organizaciones, siendo su principal unidad de
negocio el Centro de Distribucion. Parte del éxito y la mejora esta relacionada
con la eficiencia de las operaciones y el buen manejo del espacio fisico dentro
de las bodegas de almacenamiento. Ransa es una organizacién reconocida

internacionalmente que proyecta desarrollarse y crecer en el pais.

El presente trabajo describe las operaciones que se manejan en el
Centro de Distribucion de Operadores Logisticos Ransa, donde se maneja una
gran variedad de productos de consumo masivo. Las operaciones que se llevan
a cabo es la recepcién cuya operacién se encarga en recibir fisicamente los
articulos y la inspeccién de estos mismos en conformidad con la orden de
compra; el almacenaje, actividad donde se traslada la mercaderia que ha sido
recibida desde el muelle hasta una ubicacion de reserva asignada; reposicion
se encarga en reabastecer o resurtir inventarios desde una ubicacién de
almacenamiento de reserva a una ubicacion primaria de picking. La operacién
gue se dedica a la preparacion de los pedidos que solicita el cliente con base en
sus necesidades, se le conoce como picking. Cada una de estas operaciones

sigue una cadena.

Actualmente, la operacion de recepcion no es 6ptima, ya que existe una
problematica en los procedimientos los cuales estdn ocasionando desorden y
pérdidas econdémicas para la empresa debido al incremento en el volumen de
ingreso de nuevos proveedores porgque no se cuenta con el espacio fisico

necesario.
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Debido a la falta de planeacion, organizacion, direccion y control, estos
problemas han venido afectando la productividad, espacio fisico, desempefio,

tiempo, calidad, producto, alcance, recursos humanos, entre otros.

Para eficientizar los procesos y aumentar la productividad en el &rea de
recepcion se debe recurrir a diferentes analisis técnicos de ingenieria, como la
creacion de planes y estrategias que ayuden al mejoramiento del espacio fisico

dentro de la bodega.

Es por ello que este estudio se realizara en el Centro de Distribucién para
determinar el diagnéstico de la situacion actual de la empresa. Con base en
esto, se muestran las conclusiones del estudio y un diagrama causa-efecto que
permite comprender de manera mas clara la situacion que enfrenta la operacion

de recepcioén del Centro de Distribucién en estos momentos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

Operadores logisticos Ransa es una empresa que se origind en el Perq,
su dedicaciéon es a los operadores logisticos que funcionan a través de un
centro de distribuciobn de distintos clientes. Ransa es una organizacion
transnacional que inici6 sus operaciones en Centroamérica, en El Salvador
trabajando con la cadena de supermercados mas grandes del pais y luego se

incorpor6 al mercado guatemalteco de la misma forma.

Operadores logisticos Ransa maneja una diversidad de productos de
consumo masivo como: alimentos, cosméticos, bebidas, articulos de limpieza,

papel, articulos para bebes, entre otros.

1.1.1. Historia

En 1939, Ransa se establece como Reprensa Algodonera y Almacén
Nacional S.A. En 1945 extiende sus actividades del reprensaje y almacenaje de
algodon al almacenaje de carga en general. En 1970 es vendida a Grupo
Romero y en 1979 se adquiere la primera licencia de depdsito autorizado de

aduana.

En 1978 extiende sus actividades, proporcionando servicio de operador
de carga nacional e internacional, participando activamente del negocio naviero,
del terminal de almacenamiento y transporte. En 1990 inicia la ampliacion de
sus actividades creando nuevas sucursales y divisiones en Pisco y Paito.
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A partir de 1992 se fusiona con empresas integrantes del Complejo
Ransa: Frigorificos Ransa S.A., trasportes Ransa S.A., Sersa S.A. y Naviera
Santa Sofia S.A. En 1997, en San Agustin, se inaugura el Centro de

Distribucién méas grande y moderno del pais que cuenta con 25,000 m2 de area.

En el 2003, Ransa inicia operaciones en Santa Cruz y La Paz en Bolivia.
En el 2004 inicia operaciones en Ecuador, en las ciudades de Guayaquil y
Quito. Ransa compra Almacén General de Depdsito de Occidente (AGDOSA) y
crea Ransa Centroamérica en El Salvador. En el 2005 Ransa entra al mercado
Centroamericano e inicia operaciones en El Salvador y Guatemala. En el 2006
construye en El Salvador, el Centro de Distribucion mas grande, construido por
un operador logistico en Centroamérica. En el 2007 se construye el segundo
Centro de Distribucion en Centroamérica, ubicado en Guatemala. En el 2008 se

inicia operaciones en Tegucigalpa y San Pedro Sula en Honduras.

1.1.2. Vision

“Ser una empresa de operadores logisticos lider a nivel centroamericano,
contando con personal altamente calificado, excelentes sistemas de informacién
y una infraestructura que les permita satisfacer las necesidades de nuestro

cliente”.
1.1.3. Mision
“Agregar valor a la relacion con nuestros clientes mediante soluciones

logisticas creativas y a precios convenientes, con el grado de calidad requerido,

buscando tener la rentabilidad requerida por nuestros accionistas”.



1.1.4. Valores

Los valores que se trabajan en Operadores Logisticos Ransa, son los

siguientes:

o “‘Honestidad: somos honestos en nuestro actuar cotidiano, tanto en las
relaciones con nuestros compafieros de trabajo como con nuestros

clientes y proveedores.

o Innovacioén: Incentivamos permanentemente la busqueda de soluciones

gue generen eficiencias en nuestra organizacion.

° Profesionalismo: tenemos el conocimiento de los temas de los cuales
somos responsables, lo compartimos y demostramos constantemente

interés por seguir aprendiendo, asi como excelencia en nuestro trabajo.

o Compromiso: alineamos nuestros objetivos personales con los de la

organizacion y comprometernos en cumplirlos eficazmente.

o Orientacion al cliente: tenemos la actitud de estar siempre cerca de
nuestros clientes y adelantarnos a sus necesidades, buscando mantener

las excelentes relaciones con ellos.

o Trabajo en equipo: fomentamos el logro de los objetivos basados en la
colaboracion y el trabajo en equipo, cooperando con las diferentes

personas que trabajan en nuestra organizacion.



. Comunicacion:

somos capaces de compartir

nuestras

ideas vy

sentimientos. Escuchamos y comprender a los demas. De esta manera

lograremos conocer lo que necesita la empresa de todos nosotros y

aportamos nuestras experiencias para su crecimiento”.

1.1.5.

Estructura organizacional

Actualmente, el Centro de Distribucién de Operadores Logisticos Ransa

Guatemala, se encuentra organizada como se muestra es la siguiente tabla.

Tabla I.

Listado de personal operando en Ransa Guatemala

Area

Cargo

Cantidad de

Personal
Administrativa Gerente Regional CA 1
Administrativa Gerente de Pais 1
Administrativa Jefe de Centro de Distribucion 1
Administrativa Supervisor de Inventarios 1
Administrativa Coordinador de Inventarios Tipo B 3
Administrativa Supervisor de Slotting 1
Administrativa Coordinador de Slotting Tipo B 3
Administrativa Supervisor de Abbott 1
Operativa Operarios de Abbott 2
Administrativa Supervisor de Sistemas 1
Administrativa Supervisor de operaciones 1
Administrativa Coordinar de picking tipo A 2
Administrativa Coordinar de recepcion tipo A 1
Operativa Coordinar de expedicién tipo B 2
Operativa Coordinar de picking tipo B 2
Operativa Coordinar de Monitoreo tipo B 3
Operativa Mortacargistas 10
Picking Operarios de picking 24
Expedicion Operarios de expedicion 8
Recepcion Operarios de recepcion 6

Fuente: planilla de personal de Ransa, 2011.
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1.1.5.1. Organigrama

El personal esta organizado y distribuido como se muestra en el siguiente

organigrama. Ver figura 1.



Figura 1. Organigrama de operadores logisticos Ransa Guatemala,
2011
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Fuente: Manual administrativo de Recursos Humanos, Ransa Guatemala. p.3.




1.2. Operador logistico

El operador logistico ofrece sus servicios consistentes en ser especialista
en controlar la distribucion y el transporte a través de sistemas que integran los

flujos de productos y ya en muchos casos de la informacion en todas sus fases.

1.2.1. Antecedentes

Los inicios de los operadores logisticos se remontan al final de la década
de los 80. Inicialmente se centraron en el transporte, para mas tarde, ampliar su
actividad al almacenaje, manipulacion, distribucién, entro otros. Este tipo de
negocio surgié para dar respuesta a una idea que comenzaba a nacer en los
agentes de la cadena de suministros: habia algunas operaciones logisticas que
podian ser externalizadas, haciendo variables sus costes y reduciéndose

gracias a la especializaciéon y el volumen.

En definitiva, se trataba de que, en la estrategia de reducir los costes, la
empresa se centrara en su core business, es decir, en aquello que realmente
sabia hacer dejando las tareas adyacentes en manos de especialistas. Desde
entonces, el sector de los operadores logisticos ha evolucionado hasta

convertirse en uno de los que supone un mayor porcentaje del PIB mundial.



1.2.2. Definicién

Un operador logistico es aquella empresa que, por encargo de su cliente,
disefia los procesos de una o varias fases de su cadena de suministro
(aprovisionamiento, transporte, almacenaje, distribucion e incluso ciertas
actividades de su proceso productivo), organiza, gestiona y controla dichas
operaciones utilizando para ello las infraestructuras fisicas, tecnologia y
sistemas de informacion, propios o ajenos, independientemente de que preste o

no los servicios con medios propios o subcontratados.

1.2.3. Riesgos

Los principales riesgos 0 aspectos que pueden conllevar cierta
resistencia a la hora de tomar la decision de contar con los servicios de un

operador logistico son los siguientes:

o Cambio en las estructuras y funcionamiento de la empresa.

o Posibles conflictos sociales/laborales ante la perspectiva de excedentes
o de colaboracién muy estrecha entre personal de ambas empresas. En
ocasiones el operador asume, en buena parte, estos excedentes.

o Aparicion de un porcentaje de empresas que soOlo buscan el beneficio
inmediato y dificiimente pueden garantizar la continuidad de las

operaciones en un mercado expansivo.

o Delicado arranque de operaciones subcontratadas, que deben vigilarse
estrechamente.

o Requisitos de especializacion en el tratamiento de la imagen corporativa
del cliente.



1.3. Operaciones en un centro de distribucion

Las operaciones tipicas que se manejan dentro del centro de distribucion

son las siguientes:

o Recepcion
o Almacenaje
o Picking

o Reposiciéon
. Expedicion

1.3.1. Recepcidn

Es la operacion que se encarga en recibir fisicamente los articulos y la
inspeccion de estos mismos en conformidad con la orden de compra; asi
mismo, la cantidad y entrega al destinatario y la preparacion de los

comprobantes de recibo.

Figura 2. Actividad de recepcién dentro de un Centro de

Distribucién

Fuente: Manual de operacién de recepcion de Operadores Logisticos Ransa. p.1.



1.3.1.1. Muelle de descarga

Actualmente, el Centro de Distribucion Ransa cuenta con doce muelles,
de los cuales nueve son asignados para el Departamento de Recepcion donde

se utilizan para realizar la descarga de mercaderia de los automotores.

1.3.1.2. Unidades logisticas

La actividad de trasladar fisicamente la mercaderia se puede lograr por

diferentes medios, utilizando equipos de manipulacion de materiales.

Para hacer eficiente el traslado de la mercaderia, es necesario ubicarlos
en unidades logisticas donde facilite la manipulacion, identificacion y proteccion

de la mercaderia.

1.3.1.2.1. Tarimas (Pallet)

Son las unidades logisticas que se utlizan para la recepcién y
almacenaje de la mercaderia. También se utilizan como contenedores para
enviar la mercaderia a su destino final. Estdn fabricados de madera, sus

dimensiones estandares son: 1.2m ancho y 1.00m de profundidad.

Figura 3. Tarima o pallet

Fuente: Manual de operacion de recepcion Ransa Guatemala. p.2.
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1.3.1.2.2. Etiquetas de contenedor

Esta compuesta por un cédigo de barra donde se utilizan para identificar

el producto a la hora que se procede a recibirlo.

Figura 4. Etiqueta de contenedor

00

PA-0032-0000000107872
Fuente: Manual de operacion de recepcion Ransa Guatemala. p.2.
1.3.1.2.3. Protector de tarimas
Es un medio que se utiliza para proteger la mercaderia donde se evita el
contacto directo con la tarima, ya que hay productos que vienen en bolsas

donde facilmente se pueden romper. Esta fabricado de cartén o de plastico.

Figura 5. Protector de tarima

Fuente: Manual de operacién de recepcion Ransa Guatemala. p.2.
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1.3.1.2.4. Fleje
Es un medio que se utiliza para proteger la mercaderia. Esta fabricado
de plastico donde la mercaderia es flejada con este material para cuidarla y

evitar cualquier desplome.

Figura 6. Fleje o film stretch

Fuente: Manual de operacion de recepcion Ransa Guatemala. p.2.

1.3.2. Almacenaje

La funcion principal de esta operacion es trasladar la mercaderia que ha
sido recibida desde el muelle hasta una ubicacion de almacenaje asignada.

Figura 7. Actividad de almacenaje dentro de un Centro de Distribucién

Fuente: Manual de operacion de almacenaje de Operadores Logisticos Ransa. p.3.
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1.3.3. Picking

La funcidn principal de esta operacion es preparar los pedidos que

solicite el cliente, con base en las necesidades de éste.

Figura 8. Actividad de picking dentro de un Centro de Distribucion

Fuente: Manual de operacion de picking de Operadores Logisticos Ransa. p.3.

1.3.4. Reposicion
La funcién principal de esta operacion es reabastecer o resurtir

inventarios desde una ubicacién de almacenamiento de reserva a una ubicacion

primaria de picking.
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Figura 9. Actividad de reposicion dentro de un Centro de Distribucion
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Fuente: Manual de operacién de reposicién de Operadores Logisticos Ransa. p.4.

1.3.5. Expedicién

La funcién principal de esta operacion es controlar y verificar si el pedido
solicitado por el cliente, estd completo dandole el visto bueno para ser enviado

a su destino final.

Las actividades desarrolladas dentro de la operacion de expedicion son

las siguientes:

o Generacion de la papeleria: packing list, remito y hoja de productos

controlados.

o Inspeccion: producto, cantidad y calidad.
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Figura 10. Actividad de expedicion dentro de un Centro de Distribucion

Fuente: Manual de operacién de expedicion de Operadores Logisticos Ransa. p.4.

1.3.6. Despacho

La funcion de la operacibn de despacho es expedir los pedidos
solicitados por el cliente y entregarlo al transporte para que lo lleve a su destino

final.

Las actividades desarrolladas dentro de la operacion de despacho son

las siguientes:
o Inspeccion: cantidad y calidad

o Carga de pedidos

o Elaboracion de reportes
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Figura 11. Actividad de despacho dentro de un Centro de Distribucion
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Fuente: Manual de operacién de despacho de Operadores Logisticos Ransa. p.5.

1.3.7. Distribucién

La funcion de la operacion de distribucion consiste en repartir a los

destinatarios los pedidos preparados.
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Figura 12. Actividad de distribucion dentro de un Centro de

Distribucién

Fuente: Manual de operacién de distribucion y transporte de Operadores Logisticos Ransa. p.5.

1.4. Maquinaria y equipo utilizado en el centro de distribucion

El equipo que se utiliza para la manipulacién, almacenaje, identificacion y

transporte de cargas dentro del centro de distribucion se utiliza los siguientes:

o Montacargas eléctricos retractiles (reach trucks)
o Montacargas convencionales

o Recoge pedidos (order-pickers)

o Tras-paletas eléctricas

o Tras-paletas manuales

o Carretillas (roll-conteiner)

o Radio frecuencia (RF)

o Estanteria selectiva

17



1.4.1. Montacargas eléctricos retréctiles (reach trucks)

Es un vehiculo cuyo funcionamiento es para movilizar y almacenar
pallets con mercaderia. Estd compuesto por dos ufias que se puede mover
verticalmente, a través de dos ejes ubicados en el frente del vehiculo. Las ufias
estan disefladas por debajo de pallet para asegurar su correcta movilizacion y
elevan la carga a la altura necesaria para su almacenaje. Asi mismo se plegan
hacia arriba, para inclinar la carga hacia el reach, lo que brinda mas seguridad.
La altura de elevacion maxima es de 11 metros y los mastil retractil pueden ser

de dos o tres cuerpos. Actualmente se cuenta con 4 equipos.

Figura 13. Montacargas eléctricos retractiles (reach trucks)

DUNGHEINRICH

&

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.2.

1.4.2. Montacargas eléctricos convencionales

Es un vehiculo cuyo funcionamiento es para movilizar y almacenar
pallets con mercaderia. Estd provisto por dos ufias con posibilidad de
movimiento vertical. Este maquina opera en pasillos anchos, puede ser eléctrico

o de gas y su altura maxima de elevacién es de 5 metros.
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Figura 14. Montacargas convencional eléctrico

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.3.

1.4.3. Recoge pedidos (order-pickers)

Son vehiculos utilizados en la operacion de picking que sirven para la
preparacién de los despachos. Facilita la preparacion de varios pedidos
simultaneamente. Usado en almacenes de productos de consumo masivo.

Actualmente se cuenta con 8 unidades.

Figura 15. Recoge pedidos (order-pickers)

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.4.
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1.4.4. Traspaletas eléctricas

Dispositivo eléctrico utilizado para descargar y transportar pallets con
mercaderia. Las ufias de la traspaleta se ubican debajo del pallet y con el
movimiento del timén de mando, se eleva la carga a cierta distancia del piso,
pudiendo movilizarla facilmente gracias a los rodamientos que presenta el
equipo en su base. Su capacidad maxima es de 1500 kg y levanta pallets hasta

12 centimetros de altura. Actualmente se cuenta con 2 unidades.

Figura 16. Traspaleta eléctrica

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.5.

1.4.5. Traspaletas manuales

Dispositivo manual utilizado por el operario para descargar y transportar
a distancias cortas pallets con mercaderia. Su capacidad de carga es de
1,500kg y levanta pallets aproximadamente de 10 a 15 cm de altura.

Actualmente se cuenta con 3 unidades.
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Figura 17. Traspaleta manual

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.5.

1.4.6. Carretillas (roll-container)

Unidad logistica utilizada para entregar mercaderia. Es una base movil
con 4 (cuatro) rodamientos. En cada roll-container se colocan los bultos de los
distintos articulos. Los roll-container pueden ser desarmados para almacenarlos

cuando no sea necesario transportar mercaderia.
También son utilizados para colocar las devoluciones de los locales al
centro de distribucion. Finalmente, los roll-container pueden ser desarmados

para almacenarlos cuando no sea necesario transportar mercaderia.

Figura 18. Carretilla (roll-container)

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.6.
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1.4.7. Radio frecuencia (RF)
Es un dispositivo electronico que se basa en un sistema de identificacion
a través de un microchip que emplea ondas de radio para transmitir y recibir

datos. Actualmente se cuenta con 12 unidades disponibles.

Figura 19. Radio frecuencia (RF)

Fuente: Manuales de equipo de Ransa Guatemala. p.7.

1.4.8. Estanteria selectiva

Es el sistema méas usado para el almacenaje de producto entarimado.
Los tres componentes basicos de este sistema son: marco-asnilla, vigas y
espaciadores. Este tipo de estanteria almacena una tarima por espacio y

genera un buen uso del espacio vertical.

Figura 20. Estanteria selectiva

Fuente: Instalaciones del Centro de Distribucion de Operadores Logisticos Ransa Guatemala.

p.4.
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1.5. Tecnologia Warehouse Management System (WMS)

Sistema de Direcciébn de Almacén. Una aplicacion de software que
maneja las funciones de un almacén o centro de distribucién. La funcionalidad
de la aplicacién incluye recepcion, almacenaje, manejo de inventario, conteo de
ciclos, permisos de tareas, planificacion de Ordenes, asignaciéon de orden,
reaprovisionamiento, embalaje, envio, direccién obrera e interfaz de equipo de

manejo de materia

1.5.1. Sistema de Gestién de Almacén (SEGA)

Sistema informatico que gestiona las operaciones de un centro de

distribucion a través de la administracion de sus recursos.

Figura 21. Sistema de Gestion de Almacén (SEGA)

Almacenaje Confirmacion del articulo 52
L, por scaneo con coédigo
Transm|3|on <<< >>> de barras de la cajay de
de Radio-data la ubicacién

Scaneo del
cédigo de barra

Recepcion de la ubicacion

Scaneo de etiqueta /
de pallet =
Q
A)

Picking
>

Scaneo del cédigo
» de barra de la
ubicacion (y en la
- - caja)

Scaneo de etiqueta
antes de la carga

Fuente: Manual del Sistema de Gestion de Almacén (SEGA). p.10.
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15.1.1. Objetivos

Optimizar la operacion del Centro de Distribucion a través de la gestion
de sus recursos.

Minimizar los costos logisticos operativos.

Mejorar el nivel de servicio a tiendas y clientes.

Estadisticas y elementos de control confiables.

Conocer on-line el inventario fisico y sus estados logisticos (bloqueado,
en cuarentena, disponible, reservado).

Balancear la carga de trabajo del CD durante el dia.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

La empresa, Operadores Logisticos Ransa de Guatemala, fue
seleccionada para el presente estudio, debido a que parte del éxito y la mejora
continua esta relacionada con el buen manejo de los procedimientos de la
operacion del Departamento de Recepcién. Ransa es una empresa
transnacional que tiende a crecer y desarrollarse en el pais, cuenta con
experiencia en el ambito logistico y tecnologia moderna. Es una empresa que
ha dado la oportunidad y ha demostrado apoyo e interés en el proyecto
planteado, brindado apertura de informacion, y sus operaciones de reciente

inicio.

La informacion que se presenta a continuacion fue recaudada a través de
estudios de campo realizados en el centro de distribucién. La recopilacion de
datos fue posible a través de la observaciéon directa, manuales de
procedimientos otorgados por la empresa, consultas a la pagina de Internet de
la misma y entrevistas realizadas a personas de la empresa: supervisores de

operacion, el gerente de operaciones, operarios, entre otros.

2.1. Diagrama

A continuacion se presentara el diagrama de causa y efecto, conocido
también por Ishikawa, el cual da a conocer los problemas en los procedimientos
de la operacion que actualmente se esta manejando el Departamento de
Recepcion. También se presentaran diagramas de flujo de operaciones de
recepcion y almacenaje para visualizar como son los procedimientos que

actualmente la empresa maneja.
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2.1.1. Diagrama de causa y efecto Ishikawa

A continuacién se presenta un diagndéstico general de la situacion actual

de operadores logisticos Ransa Guatemala.

Figura 22. Diagrama Ishikawa

Ingreso de nuevos proveedores

[Maguinariay Equipo| [ Errores de operacion |

Deficiente induccion al
operario

Falta de equipo
Mal conteo de bultos

Falta de mantenimiento Ingreso manual de la fecha de vencimiento No se cuenta con un lugar especifico para almacenar tarimas

incorrecta

Problemética en la estandarizacion de proceso. I

No trae fecha de vencimiento Streach film de mala calidad

Ingreso de mercaderia
en mal estado

No lee el DUN 14

Tarimas en mal estado

Cédigos asociados

Exceso uso del streach film

Mermas

|Identificacién del producto|

Materiales

Fecha de vencimiento cortas

Falta de control

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2. Flujo grama de recepcion

A continuacion se presenta el flujo grama que describe el proceso de la

operacion de recepcion, para Ransa Guatemala, periodo 2010.
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Figura 23. Flujo grama de recepcion
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Fuente: Manual de procedimientos de las operaciones de recepcién de Ransa Guatemala. p.10.
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2.1.3. Flujo grama de almacenaje

El proceso de almacenaje consiste en la ubicacion dentro del almacén de
la mercaderia que va a permanecer un tiempo en el centro de distribucion. La
mercaderia que ingresa es llevada desde el canal de recepcion hacia la
posicion que el sistema (SEGA), le asigne en funcién de la seccién del almacén

al que corresponda ésta.

A continuacion se presenta el flujo grama en la figura 24, que describe el
proceso de la operacion de almacenaje, para Ransa Guatemala, periodo 2010.
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Figura 24.
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Fuente: Manual de procedimientos de operacion de almacenaje de Ransa Guatemala. p.7.
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2.2. Departamento de Recepcion

La recepcidbn es la preparacion de las demas actividades de
almacenamiento. Si no se recibe apropiadamente la mercaderia, sera dificil
manipularla adecuadamente durante el acomodo, almacenamiento, preparacion
y despacho. Si se permite el ingreso de mercaderias dafladas o incorrectas,

probablemente se despachara por la puerta productos dafiados o incorrectos.

2.2.1. Generalidades

En el é&rea de recepcibn existen doce (12) muelles de
recepcion/expedicion donde se realizan controles de cantidad, calidad y forma
en que se recibe la mercaderia (caracteristicas del pallet, cumplimiento de lo
indicado en la guia de paletizacion con respecto a los bultos por camada y
camadas por pallet, fecha de vencimiento del producto, identificacion del
producto, DUN14, EAN13, etc.). El control de calidad realizado por el
recepcionista consiste en verificar que la mercaderia que hay en las unidades
logisticas sea la correspondiente, ademas de controlar que no presente bultos

rotos, golpeados, dafiados o incompletos.
Finalmente, la mercaderia recibida se almacena en racks, la cantidad

aproximada de posiciones de almacenaje que existe en el centro de distribucion
es de 9 982.
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2.2.2. Objetivos

Establecer las pautas para efectuar los procedimientos adecuados de
recepcion de mercaderia que permitira realizar controles de calidad y cantidad
de los articulos recibidos segun el pedido del cliente de una manera eficiente y

eficaz.

2.3. Operaciones de productividad

Cada una de las operaciones que se manejan en el centro de
distribucién, como recepcion, almacenaje, reposiciones, picking y expedicién, se
miden a través de nuestro sistema WMS (SEGA), el cual guarda la informacion
de cada una de ellas, haciendo comparativos de productividad estdndar contra
productividad real.

2.3.1. Indicadores

Los indicadores son instrumentos de monitoreo y observacion de un
sistema, construidos a partir de la evaluacion y relacion de variables del
sistema. La medicion de estas variables y su posterior comparacién con los
valores meta establecidos permite determinar el logro del sistema y su

tendencia de evolucion operativa.

Al aplicar el enfoque de sistemas a las organizaciones, se puede
establecer que la informacion, que tradicionalmente han utilizado para controlar
su avance hacia el logro de sus objetivos, es en realidad un conjunto de
indicadores de gestion (signos vitales) de este sistema denominado

organizacion.
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En conclusion, se puede afirmar que los indicadores son ante todo
informacion, utilizada por los mecanismos de control para monitorear y ajustar
las acciones que un determinado sistema, subsistema, o0 proceso, emprende

para alcanzar el cumplimiento de su mision, sus objetivos y sus metas.

El principal objetivo de los indicadores es poder evaluar el desempefio
del area mediante parametros establecidos en relacién con las metas del area;
asimismo, observar la tendencia en un lapso de tiempo durante un proceso de
evaluacion. Con los resultados obtenidos se pueden plantear soluciones o
herramientas que contribuyan al mejoramiento o acciones correctivas que

conlleven a la consecucion de la meta fijada.
2.3.1.1. Recepcion
En el Departamento de Recepcion del centro de distribucidbn maneja
segun el historial de datos durante el 2011 una productividad promedio de 38

pallets por hora.

A continuacion se detalle el numero de pallets movidos durante el 2011:
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Tabla Il. Indicadores de productividad de recepcion, 2011

Indicador  Mes Pallets/hora
ene-11 36
feb-11 37
mar-11 37
abr-11 36
Recepci6n |may-11 37
pallets jun-11 39
operario jul-11 38
hora ago-11 38
sep-11 39
oct-11 40
nov-11 39
dic-11 40
Promedio 38,00

Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).

Como se muestra en la tabla Il, éstos son los promedios mensuales

trabajando con seis operarios.
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Figura 25. Indicadores de recepcion, 2011

Indicador de recepcion (pallets/hora)
40

39 39

39 -

38 38

38 -

37 37 37 37 37

36 36
36 -

35 -

34

Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).

2.3.1.2. Almacenaje
En el Departamento de Almacenaje del centro de distribuciébn maneja
segun el historial de datos durante el 2011 una productividad promedio de 38

pallets por hora.

A continuacion se detalla en la tabla Il el promedio de pallets/hora
almacenados durante el 2011:
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Tabla 111. Indicadores de productividad de almacenaje, 2011

Indicador ‘ Mes Pallets/hora

ene-11 36
feb-11 37
mar-11 38
abr-11 37
may-11 36
Al je =
macenaje jun-11 37
operario i
jul-11 38
hora
ago-11 37
sep-11 39
oct-11 40
nov-11 39
dic-11 37
Promedio 37.58

Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).

Como se muestra en la tabla Ill, éstos son los promedios mensuales

trabajando con tres montacargista.
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Figura 26. Indicadores de almacenaje, 2011

Indicador de almacenaje (pallets/hora)
40

40 A

39 39

39 -

38 38

37 37 37 37 37

37 ¥

36 36

35 -+

34

Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).

2.3.1.3. Mermas

En el Centro de Distribucion se maneja segun el historial de datos
durante el 2011 un promedio de 653 unidades mermadas.

A continuacion se detalla en la tabla 1V, el promedio de unidades
mermadas durante el 2011:
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Tabla IV. Indicadores de memas, 2011

Total

Mermas

(Unidades)
ene-11 543
feb-11 1026
mar-11 831
abr-11 773
may-11 933
jun-11 685
jul-11 682
ago-11 492
sep-11 482
oct-11 434
nov-11 503
dic-11 453
Total 7837
Promedio 653

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
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Figura 27. Indicadores de mermas, 2011

Total mermas (unidades)

1200
1000
800
600

400
200

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.

2.4. Deficiencias en operaciones

El error es un sintoma que esta reflejando una variada combinacion de
causas, internas o externas, del propio sector operativo, en ocasiones es dificil

su deteccion y valoracion.

2.4.1. Recepcidn

En el Departamento de Recepcién, como en cualquier operacion,
siempre existe el recurso humano el cual interrumpe el proceso adecuado de

cada una de las operaciones.

Algunos de los errores y deficiencias que se presentan en esta

operacion son:
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Atraso en la operacion: los proveedores no cumplen con su cita

establecida.

Mal manejo de data logistica: el proveedor no entrega sus productos con
el paletizado estandar, exceden la altura maxima y esto provoca que el

operario tenga que paletizar de nuevo.

Tarimas en mal estado: esto ocurre cuando las tarimas se encuentra en

mal estado y dafian el producto.

Ingreso de tarimas o pallets multiproducto: sucede porque la tarima trae

mas de un sku’s (codigo del producto).

Mala colocacion de etiquetas por pallet: el operario pone la etiqueta en

donde no corresponde, por lo tanto se genera el cruce de productos.

Ingreso de fecha de vencimiento incorrecto: se debe a que el operario
tenga error a la hora de teclear la fecha o no sigue las instrucciones al
pie de la letra.

Producto mal identificado: es cuando el operario no se da cuenta si el
producto que viene es el que se describe en el corrugado, ya que
muchos traen el mismo corrugado. También se debe a la hora de que el

DUN14 o el EAN13 no se lee y ellos teclean incorrectamente.

Multilotes: el proveedor trae lotes diferentes, es por eso que las fechas

de vencimiento varian.
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2.4.2. Almacenaje

El almacenaje es un servicio para todas las demas areas de la logistica.
Como en cualquier operacion siempre existe el recurso humano el cual

interrumpe el proceso adecuado de cada una de las operaciones.

Algunos de los errores y deficiencias que se presentan en esta

operacion son:

o Mala asignacion de articulos dentro del almacén: no se obtiene la
informacion necesaria para poder asignarle una rotacion adecuada a

cada uno de los sku’s.

o Mal manejo de data logistica: el proveedor no entrega sus productos con
el paletizado estandar, exceden la altura maxima y esto provoca

dificultad al operario para poderlo almacenar.

o Contenedor roto: esto ocurre cuando el pallet que se va almacenar esta
en malas condiciones, roto, o no es el pallet estandar, por lo tanto el

operario no puede almacenarlo y lo manda al canal de emergencia.

o Ingreso de tarimas o pallets multiproducto: si en recepcion no se dan
cuenta que la tarima trae mas de un sku’s, la reciben y se genera el
almacenaje, si el operario de almacenaje se da cuenta la lanza al canal

de emergencia.
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Mala colocacion de etiquetas por pallet: cuando el operario de recepcion
no coloca la etiqueta en el lugar que corresponde, al momento que el
richero dispone a escanear la etiqueta para almacenarla se le complica,
ya que no esta en la posicion correcta esto, implica que el richero se baje

de la maquina para leer la etiqueta y poderla almacenar.

Generacion de muchas tarimas por sku’s: cuando no se hace la correcta
parametrizacion, se puede llegar a generar un namero muy alto de

pallets.

Dificultad al leer ubicaciones: por el deterioro de las etiquetas que
identifican las ubicaciones dentro del almacén, los operarios digitan las

ubicaciones y hacen mas lento el proceso.

Falta de informacion: los operarios tienen dificultad para poder identificar

las ubicaciones dentro del almacén.

Cajas abiertas en los pallets: los richeros no almacenan los pallets de
esta manera, ya que no pueden correr el riesgo que le falte alguna

unidad a esa caja.

Ubicacién llena: se genera cuando al almacenar un producto en

determinada posicion sea de picking o de reserva existe otro pallet.

Pallet no cabe en ubicacion: esto ocurre cuando una medida logistica
estd ingresada incorrectamente en el sistema, por lo cual el sistema
asigna ubicaciones en las cuales no cabe el pallet, por lo tanto el

operario debe colocar el pallet en el canal de emergencia.
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2.5. Mermas

Es la pérdida fisica en el volumen, peso o unidad de las existencias,
ocasionado por causas inherentes a su naturaleza o al proceso productivo.
Se entiende por merma a la disminucion o rebaja de un bien, en su
comercializacion o en su proceso productivo, debido a la pérdida fisica que
afecta a su constitucion y naturaleza corpérea, asi como a su pérdida

cuantitativa por estar relacionada a cantidades.

Figura 28. Mermas

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

2.5.1. Tipo de usos

Las mermas de productos dentro del Centro de Distribucion se dan por

diferentes causas, tales como:

o En transito al Centro de Distribucion
o Durante su manipulacion

o En tarimas

o Paletizado
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o Errores de operacion

A continuacioén se detallara cada una de ellas.

25.1.1. En transito al Centro de Distribucién

Se refiere cuando la mercaderia se dafia cuando es transportada hacia el

Centro de Distribucion o la mercaderia ya viene dafiada por parte del

proveedor, es decir, que la mercaderia viene con defectos de fabrica.

Figura 29. Mermas en transito

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

2.5.1.2. Durante la manipulacion

La mercaderia es dafiada durante su manipulacidon cuando el operario
inicia el proceso de trasladar la mercaderia del camiéon a los canales de
almacenaje, ya sea por el manejo incorrecto del equipo de cargas (traspaletas),

la falta de seguridad y el cuidado durante el traslado, entre otros.
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Figura 30. Mermas durante la manipulacion

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

2.5.1.3. Tarimas
Las tarimas en mal estado son un problema, ya que la mercaderia que se
encuentra almacenada en la tarima se puede dafiar y ocasionar incidentes a la

hora de su almacenamiento en la estanteria de los racks.

Figura 31. Mermas por tarimas

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

44



251.4. Paletizado

Cuando se habla de un paletizado deficiente se debe a que los operarios
no siguen la guia de paletizado que cada producto correspondiente tiene
asignado, es por ello que las tarimas sobrepasan el peso y altura maxima,
generando problemas a la hora de su almacenaje. También se debe cuando el
operario cubre la tarima deficientemente, es decir, con poco fleje, es por ello

gue a la hora de su manipulacion se desplome y se darie.

Figura 32. Mermas por paletizado

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

2.5.1.5. Errores de operacion

Este es un problema muy grande debido a una deficiente induccién al

operario. Los errores de operacion que existen actualmente son:

o Ingreso de fechas incorrectas

o Producto cruzado (etiqueta de contenedor incorrecta)
o Productos desaparecidos

o Etigueta vacia o doble etiqueta

o Ingreso incorrecto del DUN14 o EAN13
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2.6. Espacio fisico

Dentro del Centro de Distribuciéon se cuenta con un area grande de
espacio fisico donde la mercaderia es puesta en piso para las diferentes
operaciones tanto para recepcion y el despacho de pedidos; estd compuesto

por canales y pulmones.

2.6.1. Canales

Utilizados para colocar la mercaderia fisicamente en el piso, su
capacidad maxima es de 8 tarimas por canal, y actualmente en el

Departamento de Recepcion se cuenta con 23 canales disponibles.

2.6.2. Pulmones

Es un espacio entre dos canales que sirve para poder transportar y
colocar la mercaderia en los canales sin ningln problema. Pero también es
utilizado como medio para almacenar mercaderia en el piso debido a la falta de
espacio fisico. Actualmente se cuenta con 10 pulmones disponibles y su

capacidad maxima es 8 tarimas por pulmon.

2.6.3. Volumen

Operadores Logisticos Ransa, durante los ultimos afios ha tenido un
crecimiento del 40% de nuevos proveedores, esto quiere decir, un incremento
de entrada de materia prima ya que presta un servicio de calidad y cuenta con
una moderna tecnologia. Uno de los mayores problemas que se tiene en la
actualidad es el espacio debido al incremento de los proveedores por

consecuencia el ingreso de mas mercaderia al Centro de Distribucion.
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2.6.3.1. Proveedores

Operadores Logisticos Ransa actualmente tiene centralizados 45

proveedores en el Centro de Distribucion.

A continuacién se presentaran las estadisticas correspondientes al
periodo 2011-2012. Ver tabla V.

Tabla V. Proveedores centralizados, 2011-2012

Ao Proveedores

Centralizados
2010 32
2011 45

Fuente: registros del administrador de informes.

Figura 33. Proveedores centralizados, 2010-2011

Proveedores Centralizados
45

50 A / 32

40 A

30 -

20 -

10 -

) 2010 I 2011 I

Fuente: registros del administrador de informes.
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Conclusion: en el 2010, el promedio de proveedores centralizados fue de 32,
esto quiere decir que, en el 2011 hubo un incremento del 40% de proveedores

nuevos.
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3. PROPUESTA PARA ESTANDARIZAR E IMPLEMENTAR
MEJORAS

3.1. Control y seguimiento de las operaciones

Se estara llevando un mejor control y seguimiento en los procesos de
recepcion y almacenaje a través de auditorias o inspecciones directas para
determinar puntos débiles donde se pueda mejorar. Asimismo, implementar
nuevos procesos que agreguen valor a las operaciones con el fin de

eficientizarlos y hacer buen uso de ellos.
3.1.1. Recepcidn
El seguimiento se estara dando en la recepcién del producto, verificando

y controlando que la mercaderia cumpla con los estandares de calidad, entre

ellos se mencionan los siguientes:

o El producto esté en perfectas condiciones.

o El paletizado sea correcto de acuerdo a los datos logisticos.

o El acomodamiento del producto no exceda el tamafio de la tarima (1m X
1.2m).

o El producto venga debidamente identificado en el corrugado (DUN14,

fecha de vencimiento, descripcién).

o La tarima sea de tacén y en perfectas condiciones.
o El producto venga con fecha de vencimiento adecuada.
o Los productos delicados que son empacado en bolsa traiga proteccion de

carton en la tarima.

49



o No aceptar mercaderia que tenga multifecha.

o La mercaderia debe estar bien asegurada para que su manipulacion sea
segura.
3.1.2. Almacenaje

En el area de almacenaje se estara dando seguimiento a que los pallets

cumplan las siguientes caracteristicas.

. Verificar si el pallet no esta dafiado.
o El pallet debe estar identificado con su etiqueta de contenedor.
o Ver si la mercaderia esta bien asegurada en el pallet, para proceder a

almacenar en la estanteria.

o La tarima debe estar en buen estado.

o La etiqueta debe ser colocada a la derecha a una cuarta y media en la
parte inferior.

o Monitorear la manipulaciébn y almacenaje de la mercaderia en la

estanteria o racks.
3.2. Plan de mejoramiento

En este plan se pretende llevar a cabo un Manual de Buenas Practicas
de Recepcién, que se estard detallando mas adelante con el fin de ver

resultados positivos en la operacion y hacer mencién de las ventajas que

representa a la hora de implementarlo.
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3.2.1. Buenas practicas de recepcion

Dependiendo de como la mercaderia llega al almacén, la infraestructura

de los almacenes permite dos modelos de recepcién de mercaderia:

o Tipo I: recepcion de pallets completas en la rampa o dock

o Tipo Il: armado de pallets en la rampa o dock

Para el primer modelo se permite el uso de montacargas de combustion
sélo en el patio de maniobras y previa coordinacion con el encargado. Una vez
la paleta en la rampa, ésta es transportada a la zona de recepcion por
transportadores eléctricos, ya sea usando elevadores, tras-paletas eléctricas o

manuales.

El pallet debera estar apoyado completamente en la rampa, sin dejar

ningun borde al aire, cuidando que el pallet esté completo y en buen estado.

Si la recepcion es del tipo |, le permite hasta tres hileras de paleta, (una
detras de la otra), siendo dos hileras las recomendadas; si la recepcién es del
tipo Il las paletas serdn colocadas paralelas a la pared del almacén,
permitiéndose hasta 10 posiciones. La forma como se colocaran los pallets
segun el tipo de recepcion esta detallada en el dibujo que se muestra en la
figura 34.

Los pallets que el cliente o proveedor traiga a los almacenes, deben

cumplir con las especificaciones de tamafo y ademas deben encontrarse en

buen estado.
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Figura 34. Boca del pallet
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Fuente: Manual de operacion de recepcion. p.15.

Los pallets que el cliente o proveedor traiga a los almacenes, deben
cumplir con las especificaciones de tamafio y ademas deben encontrarse en

buen estado.

o Se denomina boca del pallet a la entrada que permite la sujecion de ésta

por un transportador eléctrico o hidraulico.
o Los pallet a usar en el almacén deben tener la superficie limpia de clavos
o astillas, con sus listones completos y deben haber sido fumigadas

antes de su uso.

La verificacion de la fumigacion de los pallets no es aplicable a aquellas

gue vengan del cliente.

En ningun caso los pallets pueden obstaculizar el acceso a las puertas.
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Al momento de abrir las puertas enrollables del almacén, éstas se deben
recoger completamente, sin dejar ningun tramo desenrollado que pueda

ocasionar dafio con la operacién de los elevadores.

La mercaderia, en promedio, no debe estar mas de treinta (30) minutos
en la rampa del almacén. Dependiendo de las especificaciones del producto,
este tiempo puede ser menor o mayor. Ademas se debe tener en cuenta las
condiciones climaticas existentes, si el sol es excesivo, puede producir
alteraciones en los productos alimenticios, si hay lluvia, ésta puede disminuir la

resistencia de las cajas, etc.

Estando la mercaderia en la rampa del almacén, debe evitarse cualquier

actividad que levante polvo, dentro del perimetro del patio de maniobras.

Siempre de debe respetar la sefializacion y no obstaculizar las puertas.

Asimismo, las sefiales de transito que se encuentran dentro del almacén.

Para la atencion de los vehiculos se recomienda emplear un
montacargas en la pista descargando el camién y un tras-paleta en la rampa,

trasladando las paletas al interior del almacén.

Al momento de la recepcion de los productos, se verificara la cantidad
recibida y se realizard una inspeccién de las caracteristicas externas. Si fuese

necesario se realizard un muestreo.

Respetar normas establecidas por los clientes para los siguientes

temas:

o Apilabilidad
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o Estado del empaque

o Cajas deben tener especificaciones requeridas completas:
o Nombre del producto
o Numero de lote
o EAN 13
o Fecha de vencimiento (productos perecibles)
o) Condiciones de almacenamiento
o Codificacion

No deben usarse abreviaturas, nombre o cédigos no autorizados.

Es necesario verificar que la mercaderia paletizada se encuentre
correctamente asegurada, de modo que pueda resistir su traslado hasta su
punto final de almacenaje, cualquier tipo de manipulacién y cualquier causa
natural que se presente. Para esto se usa el stretch film el cual debe estar

correctamente colocado y también se pueden usar los zunchos. Asimismo:

o El material de embalaje debe estar limpio, no arrugado, quebrado o
hamedo que indique deterioro del producto.

° Que no se encuentre abierto.

Verificar antes del almacenamiento que la cantidad y lote, y que estén

conformes segun el documento de recepcion que el proveedor o cliente emite.
En el caso de importacion, verificar contra la DUA y contra el packing list,

la mercaderia a recibir; previamente se debera comunicar al area de

administracion para autorizar la recepcion de la mercaderia.
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En el caso de recibir mercaderia en depdsito autorizado, el almacenero a
cargo debera disponer que se etiqueten los pallets con el distintivo indicado,

para asi poder diferenciarla del depdsito simple.

3.2.1.1. Ventajas

A continuacién se detalla un listado de las ventajas de implementar las

buenas practicas de recepcion.

o Cumplimiento de los estandares de calidad en recepcion.

o Optimizacion de espacio.

o Mejor control sobre la mercaderia que estad ingresando al Centro de
Distribucién.

o La identificacién correcta del producto donde facilitar4 el proceso de

recepcién de la mercaderia.

o Aumentara los indicadores de recepcion.

o El manejo de la mercaderia en unidades logisticas estandares (pallets o
tarimas) facilitara su traslado, seguridad y almacenaje de la mercaderia.

o Optimizar las averias e incidencias.

3.2.2. Levantamiento del DUN 14

Cuando se habla de DUN se refiere a un codigo externo unico que
consta de 14 digitos que identifica a un producto especifico y se encuentra en el
corrugado del producto, actualmente en Operadores Logisticos Ransa se
maneja 2 200 sku’s o productos diferentes, donde es muy importante que cada
uno de ellos esté identificado con su DUN 14 respectivo, ademas que esté

ingresado correctamente en el sistema WMS.
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El DUN 14 es una herramienta muy importante y de gran impacto para la
operacion, ya que a través de la lectura de un scanner (Radio frecuencia)
describe automaticamente el producto y le informa al sistema lo que se esta

recibiendo.

Cuando el DUN 14 es erroneo el proceso de recepcion es ineficiente, lo
gue provoca tiempos muertos y atrasos en la operacion, ya que tiene que
destapar el corrugado donde viene el producto para leer el EAN 13 que es el

cadigo interno del producto para que el sistema lo identifique.

El levantamiento del DUN 14 consiste en monitorear cada uno de los
productos que diariamente se recepciona, determinando cuales son los que

tiene este problema de lectura errénea, para proceder a realizar los cambios en

el sistema.
3.2.2.1. Ventajas
o Eficientizar el proceso de recepcion de la mercaderia
o Aumentar los indicadores de recepcion por pallets
o Eliminar tiempo de ocio o muertos
o Evitar abrir cajas para leer el codigo interno
o Disminuir los errores operativos por el mal ingreso de DUN 14
3.2.3. Identificacién del corrugado

El producto debe de cumplir ciertas caracteristicas de informacion para
facilitar su identificacion. Las cajas o los corrugados deben tener

especificaciones requeridas completas:
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o Nombre del producto

o Numero de lote
. DUN 14
o Fecha de vencimiento
o Condiciones de almacenamiento
o Codificacion
3.2.3.1. Ventajas
o Identificacion correcta de los productos
o Mayor visibilidad al momento de recibir el producto
o Evitar abrir cajas para identificarlo
o Mejor visibilidad para el operario al momento de su recepcién
o Disminuir los errores operativos
o Facilitar el proceso de la recepcién de la mercaderia
3.2.4. Tarimas de tacon

Se pretende estandarizar este tipo de tarima con todos los proveedores
ya que actualmente en el Centro de Distribucion se maneja cualquier tipo de
tarima. La tarima de tacon es la mas adecuada para el almacenamiento y
seguridad de la mercaderia porque es mas resistente y facil de trasladar ya que
tiene cuatro lados de entrada que facilita al montacargista agarrarla en cualquier

angulo recto.

Las dimensiones estandares de la tarimas son: 1.2m ancho y 1.00m de

profundidad.
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3.2.4.1. Ventajas

o Mayor resistencia de carga
o Mayor seguridad para el almacenamiento de la mercaderia en los racks
o Facilidad para el agarre del pallet
o Facilidad para su traslado
o Disminucion de mermas
o Evitar accidentes inesperados
3.2.5. Control en la descarga del producto

El control al momento de cualquier descarga en la recepcion se pretende
para visualizar el estado de la mercaderia, para evitar averias de productos que
vienen dafados desde fabrica y asegurarse que todo la mercaderia que esta
entrando al Centro de Distribucion ingrese en buenas condiciones tanto la
mercaderia como las tarimas, el apilado o paletizado del producto, el flejado,
etc., cumpliendo con todos los estandares de calidad.

3.2.5.1. Ventajas
o Eliminar averias que venga del proveedor.
o Asegura que toda la mercaderia que entra al Centro de Distribucion esté

en perfecto estado.

o Mayor control sobre el estado de la tarima.

o Identificacion de los proveedores que estan cumpliendo con los
estandares de calidad.

o Asegura que la mercaderia venga con un apilado y flejado correcto.
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3.2.6. Film stretch (flejado)

El flejado es una operacién de mucha importancia que se utiliza el film
stretch para asegurar la mercaderia que va en el pallet o tarima, ya que la
mercaderia puede ser almacenada hasta 8 metros de altura desde el piso, para
evitar cualquier desplomo de mercaderia se debe asegurar 100% la carga con

este tipo de insumo.

3.2.6.1. Ventajas
o Asegura la mercaderia para su almacenaje a grandes alturas
o Evitar cualquier caida o desplomo de mercaderia
o Optimizar las mermas de los productos
o Seguridad para trasladar los pallets o tarimas de un lugar a otro
o Evitar cualquier accidente inesperado

3.2.7. Apilado

El apilado de la mercaderia es de mucha importancia, ya que el pallet no
puede exceder el 1,40 de altura, la mercaderia debe estar dentro del area del
pallet no puede salirse y debe estar recto. Ademas, cada producto tiene un
paletizado diferentes esto se debe a las dimensiones, volumen, peso y rotacion
del producto, a través de un programa se genera una guia de paletizado de
cada producto donde les indica cuantas cajas trae por camada y cuantas
camadas debe llevar el pallet, todo esto toma en cuenta que el pallet no puede
exceder mas de 1 tonelada métrica por seguridad de la carga a la hora de su

almacenamiento.
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3.2.7.1. Ventajas

o Cumplir con las medidas establecidas

o Evitar mermas a la hora de su almacenaje

o Optimizar el espacio de almacenaje en la ubicacion

o Disminuir las averias operativas

o Evitar la re-paletizacion de los pallets después de su reposicion
3.3. Optimizacion del espacio fisico

Actualmente en el Centro de Distribucién, uno de los problemas mas
grandes es la falta de espacio, ya que no se da abasto, debido al crecimiento en
volumen de los proveedores se ve afectada seriamente las diferentes operacion
del Centro de Distribucion , lo cual para la empresa es perjudicadle, porque
genera alto costo operativos por las horas extras que se generan por los
atrasos, ademas, los reclamos por parte de los proveedores porgue no son
atendidos en el tiempo establecido, sin duda la estrategia para hacer un buen
uso del espacio en el area de recepcion se debera de planificar, organizar,
coordinar las citas de los proveedor por dia tomando en cuenta puntos
estratégicos para determinar las horas hombre que se debe utilizar para
descargar, recibir y ademas almacenar en el menor tiempo posible para ir
desocupando el espacio para poder recibir a lo demas proveedores. Otro de los
problemas es que no hay un lugar donde almacenar las unidades logisticas
(tarimas o roll container) esto se refiere a que se ocupa espacio en piso
aproximadamente de 10 canales que es equivalente a 80 tarimas en piso para
apilar las tarimas vacias esto reduce el area de recepcion lo cual significa que la
operacion de recepcion se vuelva mas lenta generando el cuello de botella por

falta de espacio.
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La solucion optima que se dara a este problema es darle rotacion a las
tarimas y devolver las tarimas a los proveedores en cada entrega, ademas se
estaran sacando las tarimas todos los dias a un lugar destinado en el area de

parqueo acomodando las tarimas afuera listas para regresarlas al proveedor.

3.3.1. Coordinacion de citas de los proveedores

El plan para poder optimizar el espacio en piso del Centro de Distribucion
es coordinar las citas de los proveedores donde se llevara en un programa en
Excel, donde debe ir detallado por dia, fecha y hora. También se debe saber
cuantas unidades de transporte detallado si son camiones, furgones y rastras.
Asimismo, la cantidad de tarimas que viene por cada unidad de transporte con
el fin de planificar y determinar cuanto espacio se va a requerir por proveedor,
tomando el tiempo de descarga, recepcién y almacenaje para calcular cuanto
tiempo se va a tardar por proveedor para planificar las citas siguiente de
acuerdo a este célculo, para evitar la sobre carga de trabajo y atrasos (cuello de
botella). Ya que se tenga todo esto datos se llevard un mejor control con los
proveedor, tomando en cuenta que si algun proveedor no cumple con la cita
establecida se le estarda cobrando una multa por recibir y si no se estara
reprogramando su cita para la siguiente semana. El objetivo principal de llevar
un buen control en la coordinacion de las citas de los proveedores es
eficientizar la operacion, optimizando el espacio y evitar cuellos de botella para
dar un mejor servicio a nuestro al cliente y asi poder cumplir al 100% los

pedidos y despachos de los clientes.
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Figura 35. Estructura del reporte de coordinacion de citas de los
proveedores
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Fuente: elaboracion propia, con datos de los proveedores centralizados del Centro de

Distribucién.
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3.3.1.1. Camiones

El dato de las unidades de transporte por proveedor es muy importante
en la coordinacion de la citas, ya que a través de este dato se manejara de
forma adecuada la organizacion del flujo de las unidades de transporte con el
propasito de evitar saturacién dentro del area de parqueo, ademas impedir caos

viales alrededor de la organizacion.

3.3.1.2. Pallets por camién

Es un dato muy importante, ya que por medio del mismo se puede
determinar cuanto espacio se necesita, el calculo del tiempo aproximado del
proceso de recepcion, los pallets que se almacenardn por hora y cuantos
canales se desocupan por hora. El fin de agregarlo en el programa de la
coordinacion de las citas de proveedor es para determinar cada uno de estos
aspectos con el objetivo de llevar un mejor control y asi eficientizar la operacion

al maximo, dandole buen uso a todas las herramientas proporcionadas.

3.3.2. Almacén de unidades logisticas

Debido a la falta de espacio o almacén para las unidades logisticas se
venian acomodando dentro del centro de distribucién ocupando alrededor de 8
canales lo cual limita mas el area de recepcion. Este problema se venia
arrastrando durante afios, para evitarlo se estara sacando las tarimas del
Centro de Distribuciéon acomodandolas en un espacio en el parqueo donde ahi
mismo se le estara entregando a los proveedores, ademas se estaran

reparando las tarimas en mal estado.
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Figura 36. Almacén de las unidades logisticas

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

3.4. Indicadores de productividad

Cumpliendo todos los puntos de mejora, los indicadores de la
productividad se van a ver beneficiados, ya que los problemas que actualmente
tiene la empresa se estan radicando buscéndole soluciones 6ptimas, con el fin
de alcanzar la estandarizacidbn de mejores procesos para prestar un mejor
servicio a los clientes. También, mensualmente se estardn midiendo los
indicadores para ver el rendimiento de las personas y darle seguimiento a cada
uno dependiendo de sus resultados. La meta establecida para el 2012 es
manejar promedio de 44 pallets/hora incrementando la productividad en un
15% respecto al 2011.

3.4.1. Mejoras

o Aumentar los indicadores de productividad.
o Eficientizar los procesos de recepcion.
o Mejorar el rendimiento de cada uno de los operarios.
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o Implementaciones de mejoras de acuerdo a los indicadores de

productividad.

3.4.2. Ventajas

o Eliminar los cuellos de botella

o Optimizar tiempos

o Utilizacidon maxima de todos los recursos

o Mejoramiento del rendimiento del personal

o Eficientizacion de la operacion

3.5. Andlisis de tercerizacion de renta de tarimas o pallet

La situacion actual dentro del Centro de Distribucion, se maneja todo tipo
de tarimas, entre ellas estan: tarima de regla, tarima tacon y menos frecuente,
tarima de plastico. Este andlisis tiene como objetivo primordial la
estandarizacion de un tipo de tarima, en este caso sera la tarima de tacén, ya

gue cumple con altos estandares de calidad.

La tarima de tacén tiene las siguientes caracteristicas:

o Superficie: 40" x48" = 1,016 x 1,220 mts.

o Espacio minimo para la entrada de carretilla 0 montacargas: 89 mm por
costado 1.016 mts y 108 mm por costado 1,220 mts.

o Espacio maximo entre reglas de cubierta: 30 mm.

o Capacidad de carga en raqueo: de hasta 1 500 Kg.

o Entrada: por cuatro costados para carretilla hidraulica o montacargas.

. Madera: de reforestacion de G Melina Arborea.
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¢ Pintada: color roja sandia en Costa Rica y naranja en el resto de Centro

América; RAP blanco en 4 blocks esquineros.

Figura 37. Tarima RAP
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Fuente: documento de cotizacién RAP. p.3.

3.5.1. Renta pallet

Es una empresa lider en Centroamérica en servicios de pooling de
tarimas. Este es un sistema de alquiler de tarimas. La tarifa de alquiler incluye el

intercambio de tarimas dafiadas por tarimas en excelente estado.

El esquema RAP es mejorar los procesos provocando eficiencia,

optimizando el flujo y reduce los costos de la cadena logistica.

Pooling es una palabra inglesa que expresa la combinacién/reutilizacion
de recursos con el objetivo de obtener una mejora en los procesos
operacionales y ahorro en los costos, asegurando el respeto medioambiental.
Esto permite a los participantes del ciclo de tarimas RAP utilizar un fondo

comun de tarimas en buen estado para almacenar y transportar carga.
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Esta solucion estratégica es idénea para empresas que buscan sinergias
y economias de escala en la cadena de suministro para reducir la inversién en

embalajes.

3.5.1.1. Ventajas

o Reduccién dramética de tiempos carga/descarga entre participantes del

ciclo logistico RAP.

o Inventario de tarimas flexible para proporcionarlo al requerimiento
operativo.
o El uso de tarimas en buenas condiciones previene dafios al producto y

elimina el riesgo de accidentes en estanteria.

o Intercambio de dafiadas o entrega de tarimas adicionales en 24 horas.
o Software para controlar el flujo de tarimas sin costo para el usuario.
o Desaparecen los costos asociados a la eliminacion de deshechos.
o Optimiza el uso del area productiva al no ocupar almacenar tarimas para
épocas pico.
o Permite enfocarse en el giro de su negocio.
o El sistema RAP ayuda a resguardar el medio ambiente.
3.5.1.2. Desventajas
o Negociar con todos los proveedores que estan centralizados actualmente

en el Centro de Distribucion para que ellos hagan las entregas de la
mercaderia con la tarima correspondiente.
o El tiempo que se llevaria estandarizar la tarima en el Centro de

Distribucion.
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3.6. Costos

Actualmente el Departamento de Recepcion cuenta con 1 turno diurno de
5:00 am a 1:00 pm de 6 operarios, relativamente los costos operativos del area
que estan generando son muy altos, esto se debe a que se generan muchas
horas extras por diferentes causas, entre ellas se debe a la falta de espacio,
ademas se solicita la subcontratacion de los servicios de 10 personas a destajo
promedio por semana. A continuacion se realizara un analisis de costo con el
objetivo de determinar si es factible implementar un segundo turno con la
finalidad de eliminar las horas extras y la subcontratacién de destajo para
minimizar los costos operativos.

3.6.1. Outsourcing (Subcontratacién)

Actualmente, el costo mensual de la subcontrataciéon del personal a

destajo en el area de recepcion se muestra en la tabla VI.

Tabla VI. Costos de outsourcing a destajo

Outsourc Costo Total 1 Total de Costo Total 2 Costo total

ing unitario

horas por

(destajo) DUES hora

extra

Enero Q. 90,00 Q. 4 230,00 Q. 16,89 | Q.1503,21 Q. 573321
Febrero 47 Q. 90,00 Q. 4230.00 83 Q. 16,89 | Q.1401.87 Q. 5631,87
Marzo 47 Q. 90,00 Q. 4 230,00 47 Q.16,89 | Q. 793,83 Q 5023,83
Abril 31 Q. 90,00 Q. 2790,00 47 Q.16,89 | Q. 793,83 Q 3583,83
Total 172 Q. 360,00 | Q.15 480,00 266 Q. 67,56 | Q.4492,74
Promedio 43 Q. 90,00 Q. 3 870,00 67 Q.16,89 | Q.1123,19

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Personal contratado a destajo (outsourcing)

Outsourcing (Destajo)
47 47 47
50 -
31
40 -
30 -
20 -
10 -
0 T T T T
Enero Febrero Marzo Abril
Fuente: elaboracion propia.
Figura 39. Costo total de la contratacion del personal a destajo

(Outsourcing)

Costo Total
Q'; 631 ,27
Q5 733,21
7 Q5023.83

Q3 583,83
r

Fuente: elaboracion propia.
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Conclusion: el costo promedio mensual de la subcontratacion del personal a

destajo en el area de recepcion es de Q. 4 993,19.

3.6.2. Horas extras

Actualmente el costo mensual de las horas extras que se genera en el

area de recepcion se muestra en la tabla VII:

Tabla VII. Horas extras

Horas Costo por Costo Total

extras hora extra de horas
extras

Enero
Febrero 319| Q. 12,96
Marzo 317] Q. 12,96
Abril 323| Q. 12,96
Total 1199 Q. 518
Promedio 300 Q. 12,96 Q. 3885,51

Fuente: registro del Departamento de Recepcion.
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Figura 40. Horas extras trabajadas mensualmente en el area de

Recepcion

Horas Extras

319 317 323
400
300 —
200 R
100 —
0 T T T
\4{&00 vﬁ;\\

Fuente: registro del Departamento de Recepcion.

Figura 41. Costo total generado en horas extras trabajadas

Costo Total de Horas Extras

Q4 135,04 Q4 109,11 Q4 186,89

Q3 111,00

Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registro del Departamento de Recepcion.
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Conclusion: el costo promedio mensual de horas extras del personal del area de
recepcion es de Q. 3 885,51.

3.6.3. Comparacioén de costos

A continuacion se muestra en la tabla VI, los costos totales operativos

por mes que incurren las horas extras y el outsourcing en el area de recepcion.

Tabla VIII. Comparacion de costos

Costo total Costo total Gran Total

outsourcing de hora

extras
Q.5733,21 . 3111,00
Febrero Q.5631,87| Q. 4135,04
Marzo Q.5023,83| Q. 4109,11
Abril Q. 3583,83| Q. 4186,89
Total Q.19972,74| Q.15542,04| = = - ¢
Promedio Q. 4993,19| Q. 388551 @ e

Enero

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 42. Comparacion de costos extras de recepcién

Costos extras de recepcion

Enero Febrero Marzo Abril

m Costo total outsourcing = Costo total de hora extras

Fuente: elaboracion propia.

Figura 43. Costos totales operativos de horas extras y outsourcing

Costo operativos de HE + Outsourcing
Q9766,91

Q8 844,21 o

o
?
-

Enero Febrero Marzo Abril

Q9132,94

p— Q7 770,72

Fuente: elaboracion propia.
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Conclusion: el costo promedio extra por mes que se genera en la operaciéon de
recepcion es de Q. 8 878,69.

3.6.4. Segundo turno

Debido al crecimiento en volumen de los clientes se ha determinado que
un sélo turno en el area de recepcion esta generando altos costos operativos,
es por ello que se propone a la organizacion la implementacién del segundo
turno donde se esperan mejores resultados ayudando a eficientizar la
operacion, minimizar los costos operativos del area, cumplir las expectativas de
los clientes, eliminar las horas extras y la subcontratacion del personal a

destajo.

A continuacion en la tabla 1X, se presentan una serie de calculos:
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Tabla IX. Calculos de mano de obra

COSTO DE MANO DE OBRA POR OPERARIO

Sueldo base (minimo de ley) Q. 2074,00
Bonificacién Q. 250,00
Prestaciones de ley (29,17%) Q. 604,99
Cuotas patronales (12,67%) Q. 262,78

Q. 3191,76

Costo de MANO DE OBRAO (Planilla) vrs Costo HE + outsourcing

Operarios  Costo Total
Alcance para la contratacion de operarios en planilla 2,78 Q. 8878,69
Contratacién de operarios. Netos 2 Q. 6 383,52
Ahorro 0,78 Q.2 495,17

Fuente: elaboracion propia.

Conclusion: de acuerdo a los célculos realizados anteriormente en relacion a los
costos promedios extra se determiné que se puede contratar a 2 personas en
planilla para el area de recepcion, lo cual hacen un total de 8 personas para la
implementacion de dos turnos en el area de recepcion presentando un ahorro
mensual de Q. 2 495,17.

3.6.4.1. Ventajas
o Extension de la ventana horario de recepcidon de mercaderia de los
proveedores.
o Aprovechamiento 6ptimo del espacio del Centro de Distribucion.
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Mayor disponibilidad del equipo.

Evitar el continuo desgaste fisico del personal de recepcion por exceso
de trabajo.

Cumplimiento de los requerimientos a la demanda de cada dia.

Mayor capacidad y control en temporadas altas.

Minimizacién en los costos operativos.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Capacitacién del personal

El proceso de evaluacion y desempefio consta de un programa de
capacitaciones que se estara impartiendo mensualmente los dias lunes, en
coordinaciéon conjunta con el jefe del Centro de Distribucion, supervisores y alta
direccién, con la finalidad de retroalimentar al personal y aportarles mas
conocimiento que son de su ayuda, asimismo, resolver cualquier duda que

puedan tener.

Otra de las capacitaciones que se estaran impartiendo al personal, esta
relacionada con la filosofia japonesa Kaizen, donde Kai = mejora Zen= cambiar.
Kaizen= cambiar para mejorar, es decir es una filosofia que busca todo el
tiempo la mejora continua con la participacién de todos y se basa en un sistema
de5s:

o Seiri: distinguir lo atil de lo inatil

o Seiton: tomar accion contra lo inutil y decision con lo util

o Seiso: accién permanente y vigilancia

o Seiketsu: observar los habitos de higiene y aseo personal
o Shitsuke: disciplina y cultura en la aplicacion del sistema
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El objetivo principal de la capacitacion es concientizar o motivar a la
gente a la mejora continua en su trabajo, donde ellos principalmente, formen
parte de grandes logros que contribuya beneficios de ganar-ganar, es decir

tanto a la organizacion como los trabajadores.

Las capacitaciones se llevaran a cabo de la siguiente forma:

o Exposicion oral por medio de presentaciones

o Simulacros y ejercicios

Todas las presentaciones estaran a cargo de los siguientes expositores:

o Supervisores del Centro de Distribucion
o Gerencia
o Expositores invitados

4.1.1. Evaluacion al personal

La evaluacion del personal consiste en una comprobacion operativa y
numérica con el objetivo de medir su capacidad y rendimiento dentro de la
empresa. El objetivo de Ransa es trabajar con personal altamente calificado
buscando areas de mejora, oportunidades de crecimiento y mejora continua, es

por ello que se realizara periédicamente la evaluacion.

4.1.1.1. Pruebas operativas

Las pruebas operativas contendran una serie de preguntas relacionadas
directamente con la operacion de recepcion, con el fin de determinar si el

personal esta capacitado para realizarla correctamente.
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A continuacion se detalla la prueba operativa para todo el personal del
area de recepcion:

Figura 44. Prueba operativa

1) jQué se necesita para realizar una descarga?

2)  jQué se necesita para realizar una recepcion?

3) (Endodnde va colocada la etiqueta de contenedor?

4)  jCuantos articulos puede recibir por etiqueta?

5)  ¢Cudl es el tiempo minimo de vida de un producto para ingresar al Centro

de Distribucién?
6) ;Qué papeleria debe presentar el proveedor?

-]

i Cual es el proceso para modificar la cantidad de un pallet ya recibido?

1 B &

)

)

) ¢ Queé se debe hacer cuando un viene producto de mas?

) ¢ Qué se debe hacer cuando se autoriza recibir producto con fecha corta?
0

1
11) ;i Explicar por pasos el procedimiento de recepcion?

) ¢ Cudles son las funciones para cerrar una recepcion?

12) ;Qué se debe hacer con un pallet?

Fuente: elaboracion propia.

41.1.2. Pruebas numéricas

Las pruebas numéricas contendran una serie de ejercicios de suma,
resta, multiplicacion y division con el propésito de ver si el personal tiene los
conocimientos matematicos basicos que se requiere en la operacion de

recepcion para el conteo y el ingreso a la hora de recepcionar la mercaderia.
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4.2. Plan de mejoramiento

El lanzamiento de plan de mejoramiento se enfoca basicamente en una
serie de herramientas que se han implementado dentro de la organizacion para
eficientizar los procesos, tales como la induccién al personal de primer ingreso
con el propdsito de capacitarlos e informarles lo basico sobre la organizacién y

sus responsabilidades dentro de ella.

Las inspecciones operativas es una herramienta de utilidad, ya que
ayuda a detectar y a la vez atacar cualquier problema o error operativo que se
presente en el momento. Las auditorias determinan si los proveedores estan
cumpliendo con los requisitos esenciales y asimismo, verificar que la
mercaderia que esta entrando al Centro de Distribucion esté en oOptimas
condiciones. Con la busqueda de manejar operaciones eficientes se estaran
analizando los procesos para eliminar cualquier actividad que no agregue valor
a la operaciéon. Para llevar un mejor control de fecha de vencimiento de la
mercaderia que se maneja dentro del Centro de Distribucion, se procedié hacer
homologaciones de reportes a nivel de Centroamérica, para tener las
herramientas necesarias para controlar y asi evitar pérdidas futuras por

mercaderia vencida y darle la rotacién adecuada al inventario.

Los paletizados de los productos se guiardn con base al reporte
generado en el sistema donde se toma en cuenta las dimensiones y peso del
producto, donde proporcionara la informacién O6ptima del paletizado por
producto, para la seguridad y el cuidado de la mercaderia a la hora de
almacenarla. La implementacion de las herramientas mencionadas
anteriormente trae como resultado la reduccién de mermas que es de gran

impacto para la organizacion en relacion a costos.
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A través de la implementacion del plan de mejoramiento en el area de

recepcion ha tenido resultados positivos donde cada uno de las herramientas

ha agregado valor a la operacion, actualmente convirtiendo los procesos de una

manera mas eficiente.

42.1. Induccion

Al todo el personal de primer ingreso se le estara proporcionando un

material de apoyo con el fin de que ellos conozcan la funciones de la empresa y

la buenas practicas de almacenamiento que debe cumplir como operador

logistico, en este caso, Ransa como tal, y luego se estara haciendo una

evaluacion con el fin de ver qué aprendio.

A continuacion se presentara el contenido de la induccion:

¢, Qué es Ransa?
Empresa especializada en ofrecer un servicio que integre todos lo

procesos logisticos.

¢, Qué es Logistica?
Es la encargada de la distribucién eficiente de los productos de una
determinada empresa con un menor costo y un excelente servicio al

cliente.

¢,Cual es la vision de Ransa?

Ser una empresa de operadores logisticos lider a nivel centroamericano,
contando con personal altamente calificado, excelentes sistemas de
informacion y una infraestructura que les permita satisfacer las

necesidades del cliente.
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¢,Cual es la misién de Ransa?

Agregar valor a la relacion con nuestros clientes mediante soluciones
logisticas creativas y a precios convenientes, con el grado de calidad
requerido, buscando tener la rentabilidad requerida por nuestros

accionistas.

¢,Cuales son los valores de Ransa?
Honestidad, Innovacion, Profesionalismo, Compromiso, Orientacion al

cliente, Trabajo en equipo, Comunicacion.

¢, Qué es una distribuidora?
Establecimientos  autorizados  para: importacién,  exportacion,
almacenamiento, distribucion y venta de productos farmacéuticos de

venta libre, materias primas y productos afines.

¢,Qué son productos afines?

Son todos aquellos productos catalogados como cosméticos (incluye
productos de higiene personal), higiene del hogar, productos fito y
zooterapéuticos y similares, material de curacion y dispositivos médicos,
reactivos de laboratorio para diagnéstico, materiales, productos y equipo

odontoldgico.

¢,Qué son las Buenas Practicas de Almacenamiento (BPA)?

Constituyen un conjunto de normas obligatorias de almacenamiento que
deben cumplir los abastecimientos de importacion, distribucién, entrega y
comercializacion de productos, respecto a las instalaciones,
equipamientos y procedimientos operativos, destinados a garantizar el

mantenimiento de las caracteristicas y propiedades de los productos.
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Las mismas incluyen las operaciones de almacenamiento, distribucion y

transporte.
o Normas de seguridad e higiene personal

o) Utilizar el uniforme limpio y en buen estado.

o Utilizar zapatos antideslizantes.

o Utilizar casco.

o) Utilizar cualquier otro equipo auxiliar de trabajo necesario para la
operacion. (guantes, lentes, botas de punto de acero, cinturones
de esfuerzo, etc.).

o Contar con tarjeta de salud o certificado de salud vigente.

o) Se prohibe fumar, comer, beber, hablar por teléfono y masticar
chicle dentro de los almacenes.

o Cualquier persona con enfermedades trasmisibles o lesiones
abiertas en superficies descubiertas del cuerpo no debe trabajar
en el area de almacenamiento.

o No se debe permitir el ingreso de personal ajeno a sus almacenes.

o Cumplir con todas las orientaciones que se encuentran expuestas
en la distribuidora a través de rotulos.

o Lavarse las manos después de utilizar los servicios sanitarios y
después de comer.

o Llevarse a cabo tal y como se dice los procedimientos estandares
de operacion.

o Normas de almacenamiento
o Orden y limpieza de los almacenes (debe quedar registro de la

limpieza y solucion desinfectante usada).
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Las areas de los almacenes deben de estar debidamente
identificadas (&rea de canales, &rea de carga y descarga, area de
pasillo de almacenamiento y otros).

Definir claramente la separacion del producto que se encuentre en
cuarentena (etiqueta amarilla) del que ya esta aprobado (etiqueta
verde) y del que esté rechazado (etiqueta roja).

Todos los productos deben de almacenarse en recipientes o
contenedores que no afecte su calidad y que ofrezca proteccion
adecuada del medio externo.

Mantener un control de ubicacion de los productos, numerando las
tarimas o estanterias y definiendo que productos se encuentran en
cada una de estas, llevar este registro por escrito.

Las tarimas y/o estanterias deben colocarse a 20 6 25 centimetros
separados de la pared.

Cuando ingrese el producto verificar la cantidad recibida, lote de
producto, nombre del proveedor o destinatario.

Al entregar el producto debe ser con un documento de salida
debidamente autorizado, guardar la evidencia del documento
correspondiente.

La bodega se maneja cumpliendo con el sistema primeras
entradas y primeras salidas (PEPS).

No se aceptan contenedores sin la debida identificacion.

No se aceptan documentos con borrones sin firma de la persona
responsable de la correccion.

No debe usarse corrector.

Debe mantener controlada las condiciones ambientales, mediante
lectura en los termo-higrémetros tanto en humedad relativa como
temperatura ambiente, dejar registro en el documento

correspondiente.
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Normas de distribucion y transporte.

Los productos a distribuir deben de estar debidamente autorizados.
Debe cumplirse con el sistema de rotacion de productos primeras
entradas y primeras salidas (PEPS).

Respetar las condiciones de almacenamiento de los productos.
Garantizar la entrega de los productos correctos al destinatario
correcto en un plazo de tiempo satisfactorio.

Tener un sistema de localizacion de lote para identificar cualquier
defecto y proceder a una retirada rapida y eficaz.

Los productos se trasportan de modo que:

v No se pierda su identificacion.

v No contaminen 0 no sean contaminados por otros
productos o materiales.

v Se eviten derrames rupturas o robos.

v Seguros y protegidos de calor, frio, humedad, luz,
microorganismos y plagas, entre otros.

v Respectar las recomendaciones presentes en el embalaje
incluyendo el apilamiento (esquivar) méximo recomendado

por el fabricante.

El despacho y transporte de productos debe efectuarse unicamente
después del recibo de una orden de entrega que tiene que ser
documentada.

En el momento de la carga y descarga del producto se debe tener

en cuenta las siguientes recomendaciones:

v Verificar las condiciones de almacenamiento del producto.
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v Evitar golpes que puedan ocasionar dafio del producto.

v Verificar y separar los productos de acuerdo con la
respectiva nota fiscal/factura que acompafia la carga.

v Inspeccionar visualmente las unidades de carga para

verificar la integridad de las mismas.

4.2.2. Inspecciones operativas (observacion directa)

De acuerdo a las inspecciones realizadas aleatoriamente durante la

operacion se ha corregido lo siguiente:

o Ingreso de fecha errbneamente.

Tabla X. Pallets con fecha err6nea

Pallets Pallet con fecha Porcentaje de
inspeccionados | errénea error
Enero 150 50 33,3%
Febrero 140 45 32,1%
Marzo 180 40 22,2%
Abril 200 50 25,0%

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 45. Datos de pallets con fecha erronea

Pallets con fecha errdénea
s - 45
40 -
30 -
20 -
10 -
Enero Febrero Marzo Abril
Fuente: elaboracion propia.
Figura 46. Porcentaje de pallets con fecha errénea

Porcentaje de error

B Enero
B Febrero
m Marzo

H Abril

Fuente: elaboracion propia.
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Pallets cruzados.

Tabla XI. Datos de pallets cruzados

Pallets Pallets con Porcentaje

inspeccionados producto cruzado error

de

Enero 150 6 4,0%
Febrero 140 5 3,6%
Marzo 180 6 3,3%
Abril 200 9 4,5%
Fuente: elaboracion propia.
Figura 47. Pallets con producto cruzado

Pallets con producto cruzado

/ 9

N B Oy D0
1

Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 48. Porcentaje de pallets con producto cruzado

Porcentaje de error

B Enero
M Febrero
B Marzo
B Abril
Fuente: elaboracion propia.
Recepcion de pallets con cantidad errénea.
Tabla XII. Datos de pallets con cantidad err6nea

Pallets Pallets Porcentaje  de
inspeccionados descuadrados error
Enero 150 2 1,3%
Febrero 140 1 0,7%
Marzo 180 3 1,7%
Abril 200 2 1,0%

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 49. Pallets descuadrados

Pallets descuadrados

)]

0 0 0 &
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Fuente: elaboracion propia.
Figura 50. Porcentaje de pallets descuadrados

Porcentaje de error

1,0% 1,3%

17% 0,7%

M Enero
M Febrero
m Marzo

M Abril

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.3. Auditorias aleatorias

Las auditorias aleatorias que se han realizado han tenido resultados

positivos, ya que han encontrado las siguientes deficiencias, que

inmediatamente se le ha dado solucién correcta:

Varios productos con defectos de fabrica que a simple vista no se puede

detectar y se han rechazado en su momento.

Mercaderia incompleta en tarimas, es decir que en la cama de hasta bajo
se ha encontrado cajas abiertas con faltantes de unidades o cajas

completas.

Productos que vienen identificados con DUN 14 incorrecto, mal digitados

y borroso en algunos casos puntuales.

Rechazo de producto que no viene pedido en la orden de compra, es

decir que viene cambiado por otro.

En ocasiones se ha visto que algunos proveedores trae producto con
multilote, esto quiere decir, que en una tarima hay diferentes fechas de
vencimiento lo cual es incorrecto por parte de proveedor despachar el
producto de esa forma porque una tarima debe tener una Unica fecha

para evitar una mala rotacion del producto y que se pueda vencer.

Corroborar el estado de las tarimas en que los proveedores manda la
mercaderia, lo cual se ha detectado y en ese momento se ha atacado el
problema donde se procede a repaletiza el producto y se cobra al

proveedor por ese servicio.
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Productos de los proveedores no estan cumpliendo con algunos de estos

requisitos: Fecha de vencimiento, DUN 14, descripcion de producto.

Una serie de productos que el DUN 14 y EAN 13 esté incorrecto en el
sistema, es por ello que se procede a corregir para que el recepcionista
puede escanear sin ningun problema y esto no genere un atraso en la

operacion.

Se ha ido corrigiendo una serie de productos que estdn mal

parametrizados en el sistema.

La etiqueta de contenedor no se esta colocando en el lugar establecido.

Seguimiento para que todo aquel producto que venga en bolsa traiga un
protector de cartdn, para evitar que se astille o que un clavo pueda dafar

el producto.

A continuacion se presentan las estadisticas de los resultados de las

auditorias aleatorias:

Tabla XIIlI. Estadisticas de deficiencias encontradas

Cantidad de | % de deficiencia

deficiencias
Enero 15 15,0%
Febrero 28 28,0%
Marzo 31 31,0%
Abril 26 26,0%

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 51. Cantidad de deficiencias

Cantidad de deficiencias

Fuente: elaboracion propia.

Figura 52. Porcentaje de deficiencias

% de deficiencia

B Enero
W Febrero
m Marzo

H Abril

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.4. Operaciones eficientes

Dentro del plan de mejoramiento esta contemplado que la operacion de
recepcion sea eficiente, es por ello que se esta trabajando en el levantamiento
del cédigo de barra DUN 14 en el sistema con la finalidad de darle fluidez a la
operacion y mejorar la productividad.

Debido a las inspecciones aleatorias, aproximadamente 200 sku’s se han
encontrado con este tipo de problema que inmediatamente son corregidos en el
sistema, por lo tanto se ha implementado un formato de control de productos
gue no lee el DUN 14 para que los operarios en cada recepcion lleven el
historial y asi se proceda a darle el seguimiento correspondiente. El beneficio
gue trae el levantamiento del DUN 14 es eliminar el tiempo muerto que implica
abrir y sellar cajas para escanear con el radio frecuencia, el codigo de barra

interno EAN 13 y darle avance a la recepcion.

A continuacion se presenta la tabla XIV de resumen de la cantidad de

sku’s que fueron arreglados el DUN 14 en el sistema.

Tabla XIV. Resumen de sku’s corregidos

Sku’s  corregidos Total desku’s | % Sku’s corregidos del

del DUN 14 DUN 14
Enero 2155
Febrero 50 2221 2,3%
Marzo 63 2 267 2,8%
Abril 45 2295 2,0%
Total 200 8938 9%
Promedio 50 2235 2,2%

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53. Sku’s corregidos

Sku’s corregidos del DUN 14
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Fuente: elaboracion propia.

Figura 54. Porcentaje de los sku’s corregidos

% Sku’s corregidos del DUN 14

m Enero
M Febrero
W Marzo

m Abril

Fuente: elaboracion propia.
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Conclusion: en promedio 2 235 sku’s diferentes se manejan en el Centro de
Distribucion, lo cual el 2,2% de sku’s se ha detectado con problema con DUN
14 que inmediatamente se ha arreglado en el sistema.
4.2.5. Reduccién de mermas
Las auditorias se han realizado con el propdésito de ir disminuyendo las
mermas, ya que para la organizacioén es un costo fuerte que se debe asumir por
la falta de control y seguimiento en el &rea de descarga, ya que muchas averias

0 productos dafiados ya vienen del proveedor. Este caso se ha negociado con

los proveedores para que ellos hagan el respectivo cambio.

Los resultados han reflejado una baja en las unidades mermadas, ya que
el 2011 se manejo un promedio de 653 unidades y actualmente en el 2012 el
promedio es de 400 unidades, es decir que hay una reduccién del 39% en

unidades mermadas.

A continuacion se presenta en la tabla XV, el indicador de mermas 2012.

Tabla XV. Indicador de mermas 2012

Total mermas
Mes

((IIGELES)]

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.

Enero

493

Febrero

393

Marzo

262

Abril

455

Total

1603

Promedio

401
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Figura 55. Mermas 2012

Total mermas (unidades)

/’/
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Fuente: registros del Departamento de Inventarios.

El impacto que tiene las mermas para la organizaciéon es grande, ya que
en el 2011, el costo promedio mensual de las mermas fue de Q. 10 737,29.
Actualmente el costo promedio mensual de las mermas se ha disminuido
considerablemente, siendo de Q. 7 214,58. Es decir, que sea minimizado el
33% del costo.

A continuacion se presenta en la tabla XVI la comparacion de mermas
2011-2012.
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Tabla XVI. Total de mermas, 2011-2012

‘ Total de mermas

Q. 6 968,45
feb-11 Q.15 105,81
mar-11 Q.11 984,00
abr-11 Q.13 492,28
may-11 Q.21 794,85
jun-11 Q.10 918,90
jul-11 Q.10 088,61
ago-11 Q. 6724,48
sep-11 Q.9897,17
oct-11 Q. 7 155,80
nov-11 Q. 8503,33
dic-11 Q. 621384
ene-12 Q. 8 228,99
feb-12 Q. 7 634,40
mar-12 Q. 4 685,21
abr-12 Q. 8 309,73

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.

Figura 56. Comparacion de mermas, 2011-2012

Comparacién del valorizado de mermas,
2011-2012
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Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
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4.25.1. Incidencias

Las incidencias o reclamos hacia los proveedores se han ido detectando
por auditorias que se han ido realizando mensualmente, donde los productos
viene dafiados o con defectos de fabrica. La metodologia que se ha
implementado es realizar a cada proveedor una auditoria de un pallet al azar en
cada entrega que realiza por semana donde se ha desarmado y revisado el
pallet cada uno de las cajas al momento que se detecta producto averiado
donde se proceda a documentarlo con fotos para ser el reclamo respectivo con

el proveedor.

A continuacion se presenta en la tabla XVII, el detalle por mes de las

incidencias de proveedor.

Tabla XVII. Incidencias de proveedor

Mes Incidencias Porcentaje
de
proveedor
Enero 55 22,0%
Febrero 60 24,0%
Marzo 63 25,2%
Abril 72 28,8%
Total 250 100%

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
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Figura 57. Incidencias de proveedores

Incidencias de proveedor
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Fuente: registros del Departamento de Inventarios.

Figura 58. Porcentaje de las incidencias de proveedores

Porcentaje
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Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
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4.25.2. Averias

Las averias ha tenido una baja en los dltimos meses, ya que se esta
controlando la descarga de la mercaderia y en su momento se ha detectado
dafios de productos, procediendo a rechazar la mercaderia al proveedor
realizando un vale de devolucion donde se le descuenta de la facturacion o

negociar para que realicen los cambios de manera directa.

A continuacién se muestra el detalle mensual del monto de pago de

averias. Ver tabla XVIII y figura 59.

Tabla XVIII. Costo total de averias
VES Total de Averias
Enero Q. 8 228,99
Febrero Q. 7634,40
Marzo Q.6574,89
Abril Q.4 685,21

Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
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Figura 59. Costo total de las averias

Total de Averias

o o o >
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Fuente: registros del Departamento de Inventarios.
4.2.6. Control de fecha de vencimiento

El control de fecha de vencimiento es un punto muy importante y
delicado. Se ha implementado un reporte que se genera del administrador de
informes donde en cada recepcién muestra las fechas que el operario ingresé
por cada pallet recibido con el fin de llevar un mejor control del ingreso de fecha
de vencimiento, para disminuir el porcentaje de error y evitar pérdidas

econOmicas por vencimiento de productos.

A continuacién se presenta en la figura 59, el reporte de vencimientos
durante la recepcion.
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Figura 60. Reporte del control de fecha de vencimiento durante la

recepcion

CD Ransa Villanueva
== Inicio > General »

U Detalle de Recepdon

Ver Pruiedades Histurial 5u5criciune5
1

4 Nueva suscripcién

Orden UNIOO0000000020021835 -

I diel bl 100% v Buscar | Siguiente  Seleccionar un formata v Exportar

Henkel

ORDEN DE COMPRA: 000000000020021835

EAN13 Descripcion llmdadﬁ Unidades
Pedidas

UNI9659 0756564002074 GALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR.
UNIB2772 0756964010905 1-2-3 JABON ORIGINAL 900 GR. BOLA 3 LND. b 360
UNIB7114 0736964010912 1-2-3 JABON NATURAL 3 PACK 310G EN BOLA & 40

CONTENEDORES RECIBIDOS
S N

UNI67114  1-2-3 JABON NATURAL 3 PACK 810G EN BOLA 0000100001101842  2014/05/0100:00:00

UNIG2772  1-2-3 JABON ORIGINAL 900 GR. BOLA 3UND. 0000100001102055  2014/05/0100:00:00 &0
UNI9659 GALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR. 0000100001102085  2014/05/0100:00:00 24
UNI9659 GALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR. 0000100001102086  2014/05/0100:00:00 il
UNI9659 (3ALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR. 0000100001102067  2014/05/0100:00:00 24
UNI9659 GALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR. 0000100001102088  2014/05/0100:00:00 24
UNI9659 GALLO DETERGENTE FLORAL 1000 GR. 0000100001102069  2014/05/0100:00:00 4

Fuente: administrador de informes.
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4.2.6.1. Lote

Se ha establecido en la politica de Ransa de no aceptar productos con
multilote en un mismo pallet, ya que esto significa que el producto trae fechas
de vencimiento diferentes el cual se corre un gran riesgo recibirlos porque el
operario tiende a ingresar la fecha que visualice méas répido, es ahi donde se
corre el riesgo que cuando el producto sea despachado ya esté vencido por lo
cual es complicado revisar caja por caja para ver la fecha mas corta e ingresar.
Para evitar pérdidas econdémicas se ha lanzado un comunicado a los
proveedores que todo aquellos pallets que contenga producto con multilote se
le estard rechazando o si ellos aceptan se le estara cobrando el servicio extra
de repaletizado por cada pallet que sea necesario para la separacion de lotes y

evitar futuras pérdidas innecesarias.

4.2.7. Paletizado o repaletizado

Cada vez que la mercaderia se descarga y no cumpla con los estandares
de calidad del paletizado, se procede a repaletizar, este es un servicio extra que
se le cobra a los proveedor cuatro délares por tarima, ya que todo lo que entra
al Centro de distribucion debe entrar en éptimas condiciones, con el fin de
cuidar la mercaderia a la hora que se proceda almacenarla, ya que se maneja
posiciones muy altas de almacenaje para evitar accidentes y pérdidas

econdmicas.
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4.2.7.

La guia de paletizado es una herramienta que contiene informacion
elemental que le informa al operario cuantas cajas debe tener la camada y
cuantas camadas de altura, ya que cada producto tiene diferente paletizado de
acuerdo a su rotacion. Cada vez que se sube una orden al sistema
automaticamente con el numero de orden se genera una guia paletizado de los
productos que contiene la orden. Obligatoriamente el operario después de
descargar la mercaderia debe de sacar la guia de paletizado y verificar que los
paletizados se cumplan al 100% con el fin de evitar problemas como dafios de

1. Guia de paletizado

mercaderia y demoras a la hora de almacenar el producto.

A continuacion en la figura 60, muestra una imagen del reporte de la guia

de paletizado:

Figura 61.

Reporte de la guias de paletizado

m RAMNSA 555580

REPORTE DE INCIDENCIAS DE RECEPCIOM

PROWEEDOR: MAQUICSA ORDEM: OO0 OO OO0 Z 33 123
) [0 SOw CITA PROGRAMADE WAL (O S FUGADAS S— es
HEOHRA DE LLEGADA [0 FeoowcTo s SRaMEL TARIAAS EIEMAS FECTEECS
—_ [0 FALETS MULTIFROCUCTO  TARLAS MALLS: —
Unifades | Cajas Laper
Cremtligye EAMIZ CRiNE 4 DChmsery | i Caja Laryer Pall=t

Lo

DOEIEIEAITELIA

FODERDSD DESIMFECTANTE LAVERNDE, 2000 ML i

LSS

DOS3S36HTELTE

PODERDSD DESIMPFECTANTE FLORAL 2000 ML 16

[

DOEISIEHITELSD

FODERDSD DESIMFECTANTE FRANCES 20040 HL. i

[

DG S0 B P e

Mmoo,

ULTRA FODEROSD CERA SLFMEMDRA 2 LT. i

UMS6T5

DOE SR E-HITERS

ULTRA FODERDSD SO CALISTIOA, 400 GR. 13 i

Al K| W& &] &

LUMS6ETT

DR SR E- RIS

LUILTRA FODERDSD CTERA SLFMBEMDRA 530 HL 13 i

LRISTECD

ISIEIEHTEAZD

LILTRA PODERDSD DESIMFECTANTE DE FRUTAS Y ix
WERDILEAS. 430 HL.

M2 70

1063 EHINNES

M. GLASS LTHPIANTDRIOS 1 GAL.

Fuente: administrador de informes.
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4.3. Productividad

La productividad promedio que actualmente se maneja comparada con el
2011 ha tenido un incremento en los indicadores de recepcion y almacenaje
esto indica que hay mejoras en los procesos, ya que se esta utilizando de

manera mas eficiente todo las herramientas eficientizando la operacion.

4.3.1. Estandarizar indicadores de productividad

La estandarizacién de los indicadores de productividad para el 2012, se
pretende mantenerse en el los 44 Pallets por hora promedio en el area de

recepcion y almacenaje.

4.3.1.1. Recepcion

Actualmente, el Departamento de Recepcion del Centro de Distribucion
segun el historial de datos durante el 2011-2012, en el 2012 la productividad se
ha incrementado con promedio de 46,5 pallets por hora, donde efectivamente
la productividad de recepcion esta por arriba del estandar de 44 pallets por

hora.

A continuacion se detalla la comparacion del 2011 y 2012 del promedio
de pallets por hora almacenados:
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Tabla XIX. Comparacion de indicadores de productividad de recepcion

Unidad de
Indicador . Afio Febrero Marzo |Abril Promedio
medida

Recepcion 2011 36 37 37 36 36,5
pallets 2012 44 46 47 49 46,5

) Pallets/hora
operario

Meta
hora 44 44 44 44 44,0
Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).
Figura 62. Comparacion de los indicadores de productividad de
recepcion
Indicador de recepcion pallets operario-
hora
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Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).
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4.3.1.2. Almacenaje

Actualmente el departamento de almacenaje del centro de distribucion
segun el historial de datos durante el 2011-2012, en el 2012 la productividad se
ha incrementado con promedio de 44.3 pallets por hora, efectivamente la

productividad de almacenaje esta por arriba del estandar de 44 pallets por hora.

A continuacion se detalla la comparacion del 2011 y 2012 del promedio

de pallets/hora recepcionados:

Tabla XX. Comparacion de indicadores de productividad de

almacenaje

. Unidad de : :
Indicador . Afo Febrero Marzo Abril Promedio
medida
Almacenaje 2011 36 37 38 37 37,0
Operario Pallets/hora | 2012 43 45 44 45 44,3
Hora Meta 44 44 44 44 44,0

Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).
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Figura 63. Comparacion de indicadores de productividad de

almacenaje
Indicador de almacenaje operario-hora
45
40
35
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25
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10
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Enero Febrero Marzo Abril
® Pallets/hora 2011 m Pallets/hora 2012
Fuente: registros de sistema WMS (SEGA).
4.4. Modalidad de trabajo

El plan de modalidad de trabajo se tiene contemplado impartir
capacitaciones cruzadas, practica de preparar a los operarios del almacén a
trabajar en diversas areas. Esto ayudara a reducir la necesidad general de
personal y al momento de tener actividades pico.
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4.41. Rotacional

Crear dentro de la organizacion la practica de la filosofia japonesa
llamada Shojinka, que se define como el programa de flexibilidad del personal.
Lo que se busca implementar es la versatilidad de los trabajadores, es decir, un
operario de una seccidén determinada debe ser capaz de realizar cualquiera de
las operaciones que se desarrollen en ella, lo que se consigue con un sistema
de rotacion de los trabajadores en cada uno de los puestos de la seccidn asi

como con una continua formacion de ellos.

El objetivo principal es incrementar la productividad, ya que en todo
momento se adecUa el numero de trabajadores (mano de obra directa) a la
demanda existente (en cuanto a cantidad y variedad), lograndose de tal forma

la eliminacion de los tiempos ociosos y del personal no activo.

4.5. Tercerizacion de renta de tarimas o pallet

A principios del 2012 se llevo a cabo la tercerizacion de la renta de
tarimas con la empresa de Renta Pallet, ya que ellos prestan servicio de alquiler
de tarimas de tacon a bajo costo. Ellos manejaran la carga/descarga de tarimas
para los proveedores, abastecimiento de inventario en todo el tiempo, tarimas
en buen estado, la reparacion de las tarimas, el acomodamiento de las
unidades logisticas a fuera de la bodega, etc., dejandoles al 100% la

responsabilidad del manejo de las tarimas del Centro de Distribucion.

45.1. Beneficios

o Financieros y operativos

° Tarimas en excelente estado
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o Tiempo de respuesta rapido y puntual
4.6. Cronograma de implementacion

A continuacion en la figura 63, se detalla el cronograma de actividades
de la implementacion de la propuesta de la estandarizacion y mejoras en el

area de recepcion.

Figura 64. Cronograma

Semana PPL] 8 B d [ s 2] d]|4]F

Actiages prncie 1al3 5 012019l 242830207 9l 4 a0l Salt {130 50T o 2813 50 27100 B
Tercerzacion & rentade arimas o pallets

Benefiis ]]j
Productividad

Eeendrzactn decatres D:D
Plan c mejoramiento

Iiuccin

Ispeccions oerafvas

Audtoras st

Oneraciones Efvkntes

Reduccinde e

Ganrol & fch de vencimient

Paletze o R aletzad
Capatitacin delpersonl

Hefra contnus (Kazzn)

Trabpretacinal (Shejks)

Onerefvas

Evluacion de personal '
Hodalicad de frabajo

Rotaconl D
Hejora contnua

Sequimento & & propussa iplmentads \ \ \ | | \ | | \ | | \ | \ | \

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1. Controles operativos

A continuacién se detallan los factores que se tomaran en cuenta para

los controles operativos, con el fin de buscar una operacion mas eficiente.
5.1.1. Mediciones de la productividad

La medicién de los indicadores de productividad servira para que la
organizacién tenga los recursos suficientes que le permitan tomar decisiones
sobre el curso de la operacion.

5.1.1.1. Comportamiento de los indicadores

El comportamiento de los indicadores de productividad servira para

verificar los resultados actuales con los resultados del 2011, ya que nos provee

informacion sobre el progreso, avance de las acciones o planes correctivos que

se han implementado en la operacion.
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5.1.2. Publicacién de indicadores

El supervisor de operaciones, semanalmente generara del administrador
de informes el reporte de los indicadores de recepcion/almacenaje y se estaran
publicando en la cartelera, con la finalidad de que cada uno de los operarios se
den cuenta que se les estd monitoreando y evaluando su desempefio, de igual
forma ellos puedan ver cdmo se encuentran en puntaje segun el estandar que

deben manejar.

Figura 65. Publicacion de los indicadores

Fuente: Centro de Distribucién, Ransa.

5.1.3. Incentivo por productividad

Los incentivos por productividad y calidad ayudan a motivar un
desempeiio excelente y recompensan el rendimiento sobresaliente. Con los
datos de los indicadores, se trabajé una tabla en Excel en la cual se
establecieron los estandares que se deben manejar, con base en eso se hizo
una escala salarial de bonificacién para poder darles un incentivo con vales de
canje en los supermercados. Los incentivos por productividad se daran cada fin
de mes a los operarios que demostraron un buen rendimiento durante este el

mes.
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Tabla XXI. Hoja de excel creada para establecer el incentivo de

bonificacion
Bonifica-
Data Medicion de desempefio cién
ALMACENAJE Prome P,
Total Total dio i . Total i . Punta-
Averia | Incidencia | Horas Pallets Averia | Incidencia . 95 [ 90 | 85
Horas | Pallets | Pallets Pallets je
Hora
Hora
Meta /
Ponderacién - 0 5 5% 20% 60% 5% 10% 100% | 200 | 150 | 100
CARGUETA 60,2 | 2893 | 45,01 0 7 4,0 19,2 54,0 0,0 0,0| 77,2
ESANTOS 43,5| 2108 | 46,44 0 1 2,9 14,0 55,7 0,0 8,0| 80,6
UPEREZ 75,6 | 3351 | 44,00 0 2 5,0 22,2 52,8 0,0 6,0| 86,0 100
Fuente: elaboracion propia.
5.2. Auditorias

Se estaran realizando inspecciones diarias en el area de recepcion para
evaluar y revisar como los proveedores estan entregando la mercaderia, si
estan cumpliendo con el horario de la cita establecida un dia antes, si las tarima
entran en Optimas condiciones, si estan cumpliendo con los paletizados, si la
mercaderia viene bien flejada, si el ingreso de fechas y cantidad es correcto a la

hora de recibir, si el producto viene identificado, etc.

5.2.1. Pallets aleatorios

Realizar auditorias diariamente en la descarga de la mercaderia
evaluando y dandole el seguimiento correspondiente, para asegurar que la
mercaderia estd entrando en Optimas condiciones, la cantidad correcta, y la

fecha de vencimiento esté ingresada correctamente.
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5.2.1.1. Conteo tedrico

Proceder a revisar pallets aleatorios, generando en el sistema WMS
SEGA la cantidad que se esta recibiendo y en qué canal se encuentra para

proceder a revisar fisicamente.

5.2.1.2. Conteo fisico

Revisar pallets aleatorios, comparando la cantidad tedrica reflejada en el
sistema WMS SEGA versus la cantidad fisica. Con el fin de evitar faltantes de

inventario para determinar que lo que se esta recibiendo sea lo correcto.

5.2.2. Paletizado

Monitorear a los proveedores para verificar si estan cumpliendo con los
paletizados estandarizados por producto y la apilacién no exceda del area de la
tarima, ademas el supervisor de slotting se encargard de cambiar los
paletizados dependiendo de la rotacibn de los productos, es decir si un
producto que esta estandarizado a medio pallet promedio de 2 a 3 camadas y
su rotacion es alta, se configura para pallet completo aproximadamente 5 a 6
camadas esto ayudara a eficientizar la operacion, optimizar espacio, pallet

recibidos y pallets para almacenar.
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5.2.3. Fechas de vencimiento

De acuerdo a los reportes que se han modulado de Ransa
Centroamérica (El Salvador y Honduras) para Guatemala, se le estara dando un
seguimiento continuo y controlando de mejor manera todo los ingreso de las
fechas de vencimiento a la mercaderia, con el fin de disminuir o eliminar
cualquier error humano o muchas veces detectar la negligencia del operario
para evitar pérdidas futuras por vencimiento de producto dentro del Centro de

Distribucion.

5.2.3.1. Reporte de vencimientos

Semanalmente se estd generando el reporte de vencimientos por
proveedores, lo cual indicada el proveedor, producto, ubicacion, cédigo,
cantidad, fecha de vencimiento, fecha de recepcién, fecha de almacenaje, dias

de caducidad y dias adicionales.

Este reporte es utilizado para monitorear las fechas de vencimiento de
todo los productos existentes, lo cual se verifica todos aquellos productos
préximo a vencer, fechas que son ficticias es decir fechas muy largas, producto
gue no tiene fecha asignada, ademas se verifica aleatoriamente todos los
productos que la fecha de recepcion sea muy antigua, esto con el fin de evitar
sorpresa como producto vencido, disminuir el porcentaje de error al ingresar

mal la fecha de vencimiento y darle la rotacion correcta al inventario.

A continuacion se muestra una imagen del reporte de vencimientos por

proveedor:
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Figura 66. Reporte de vencimientos por proveedor
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5.3. Evaluacion periddica al personal

El personal esta obligado a realizar las operaciones en menos tiempo,
con mas articulos y con menos margen de error. El desarrollo y las habilidades
de los empleados de un almacén dejan mucho que desear, por lo que es
recomendable llevar a cabo practicas para respaldar iniciativas, realizar un
programa estratégico de capacitacion, evaluacion, orientacién con la finalidad
de mantener la calidad y la precision, ya que los almacenes se han convertido
en diferenciadores de la competencia y es hora de que los empleados estén
mejor preparados y se involucren mas en el disefio y ejecucion de todas las

operaciones que se realizan dentro de un Centro de Distribucién.

5.3.1. Semestral

Las evaluaciones se estaran impartiendo cada seis meses con el fin de
ver el rendimiento que cada uno de los operarios tiene al cabo del tiempo, para

buscar areas de mejora y oportunidades de crecimiento dentro de la empresa.

5.4. Continuidad de plan de mejora

Se estara dandole continuidad a cada uno de los factores que se
comprenden dentro del plan de mejora, buscando soluciones Optimas y rapidas,
homologando los procesos de todo Ransa Centroamérica e innovando con el fin
de agregar valor y buscar la mejora continua para manejar la operacion

eficientemente.
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6. MEDIO AMBIENTE

6.1. Desarrollo sostenible

Se entiende por desarrollo sostenible como aquél que satisface las
necesidades de las generaciones presentes sin poner en riesgo la capacidad de
las generaciones futuras. La gestibn de la organizacién para el desarrollo
sostenible estd orientada a prevenir la contaminacién del medio ambiente
operando responsablemente y utilizando racionalmente los recursos para

disminuir y/o mitigar los impactos ambientales del negocio.

A continuacion se detallaran las actividades que se realizan para el

desarrollo sostenible dentro de la organizacion.

6.1.1. Reciclaje de materiales

Actualmente, se reciclan varios materiales como: madera, plastico,
carton, papel y rollos de fleje. Ransa lo que busca es resguardar el medio
ambiente, es por ello que se buscéO manejar de manera Optima todos los
desperdicios que se generan dentro del Centro de Distribucién y se ha
procedido a vender los materiales a empresas recicladoras para la reutilizaciéon

de los recursos renovables.

6.1.1.1. Madera

El reciclaje de la madera se procede con recolectar todo los desperdicios

gue salen de la reparacion de las tarimas para después venderla.
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A continuacién en la tabla XXIl, se detallan los datos por mes del

reciclaje de madera:

Tabla XXII. Detalle de reciclaje de madera

Fuente:

Mes Madera (Q)
Enero Q. 80,00
Febrero Q. 100,00
Marzo Q. 90,00
Abril Q. 120,00
Promedio Q. 97,50

registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

Figura 67. Costo de recuperacion por el reciclaje en madera
Madera (Q)
Q1 20

Q120 - Q100

Q100 A Q80 =i
Q80 -
Q60 -
Q40 - m Madera (Q)
Q20 -
Q- : : : :

Enero Febrero Marzo Abril
Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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6.1.1.2. Plastico
El reciclaje del plastico es recolectando todo los dias en recipientes
grandes llamados jumbos donde se extrae de todas las tarimas que quedan

vacias. El promedio de plastico que se recicla mensualmente es de 2 516 Ib.

A continuaciéon en la tabla XXIll, se detallan los datos por mes del

reciclaje del plastico:

Tabla XXIII. Detalle de reciclaje del plastico

‘Mes  Plastico (Lb) |
Febrero 2535
Marzo 2731
Abril 2 430
Promedio 2516

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

Figura 68. Reciclaje de plastico

Plastico (Ib)

e
o 2731
e 2535
2367 2430
/// —
T e
T T T T I/
Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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6.1.1.3. Carton

El cartdn, es sacado de todas la cajas vacias que van quedando dentro
del Centro de Distribucion, lo cual se recolecta y se procede a vender. El

promedio de cartdn que se recicla mensualmente es de 1,81 toneladas.

A continuacion en la tabla XXIV, se detallan los datos por mes del

reciclaje del cartén:

Tabla XXIV. Detalle de reciclaje del carton
W‘Wmn)‘
Enero 1,81
Febrero 1,70
Marzo 1,93
Abril 1,81
Promedio 1,81

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

Figura 69. Reciclaje de cartén

Carton (ton)

1.93
181 181
- -1.70 ' -:

Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

124



6.1.1.4. Papel

El papel de desperdicio es reutilizado en ambas caras, después de ahi se

procede a reciclarlo. El promedio de papel que se recicla mensualmente es de
348 Ib.

A continuacién en la tabla XXV, se detallan los datos por mes del

reciclaje del papel:

Tabla XXV. Detalle de reciclaje del papel

Mes ‘ Papel (Ib)

Enero 380
Febrero 325
Marzo 378
Abril 310
Promedio 348

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

Figura 70. Reciclaje de papel

Papel (Ib)
/ 210
300 /
200 /
100
Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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6.1.1.5. Rollos del fleje

El reciclaje de los rollos de fleje se llegdb a una negociacion con el
proveedor que por cada rollo vacio es equivalente a Q. 1,00 descontado en la
facturacion. El promedio de rollos vacios que se recicla mensualmente es de
579.

A continuacion en la tabla XXVI, se detallan los datos por mes del

reciclaje de los rollos:

Tabla XXVI. Detalle de reciclaje de rollos

Rollos
(unidad)
Enero 600
Febrero 525
Marzo 700
Abril 490
Promedio 579

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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Figura 71. Reciclaje de rollos

Rollos (unidad)

/’/
700
e00 525 490
',///' '
Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

6.1.1.6. Recuperaciéon del reciclaje

El objetivo principal de la organizacion es manejar de manera éptima sus
desperdicios, contribuyendo al cuidado del medio ambiente y asi generar

resultados positivos, para que la empresa se beneficiara de ellos.

A continuacion se detalla en la siguiente tabla lo que Ransa recupera

monetariamente a la hora de reciclar los materiales.

Tabla XXVII. Detalle de reciclaje de materiales

Mes Madera Pléastico ‘ Carton Papel Rollos Total/mes
Enero Q.80,00 Q.2 722,50 Q.852,51 Q.95,00 Q.600,00 Q.4 350,01
Febrero Q.100,00 Q.2 914,99 Q.800,70 Q.81,25 Q.525,00 Q.4 421,94
Marzo Q.90,00 Q.3 140,50 Q.909,03 Q.94,50 Q.700,00 Q.4 934,03
Abril Q.120,00 Q.2794,00 Q.852,51 Q.77,50 Q.490,00 Q.4 334,01
Total Q.390,00 Q.11 571,99 Q.3 414,75 Q.348,25 Q.2 315,00 Q.18 039,99

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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Figura 72. Costo total de recuperacion del reciclaje por material

Total
Q.11571,99
Q.3414,75
0231500
(Q..390,00 - Q. 348 %.—,
Madera Plastico Carton Papel Rollos

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.

Conclusion: el plastico es el material que mayor impacto tiene para la
organizacién, ya que es el que mas se recicla y da mejores ingresos al Centro

de Distribucion, seguido del carton.

Figura 73. Costo mensual de recuperacion del reciclaje de los

materiales

Recuperacion total por mes

Enero Febrero Marzo Abril

Fuente: registros proporcionados por el Departamento de Contabilidad.
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Conclusion: el costo promedio mensual que Operadores Logisticos Ransa
recupera por concepto del reciclaje de los materiales dentro del Centro de
Distribuciéon es de Q. 4 510,00.

6.1.2. Lanzamiento de campafias

Lanzar una serie de campafias del medio ambiente dentro de la
organizaciéon con la finalidad de hacer conciencia a todo el personal sobre la
importancia de cuidar el medio ambiente, haciendo un buen uso de los recursos
tales como: la energia eléctrica, agua, papel, stretch film, madera, etc., que son
utilizados para realizar las diferentes actividades de la empresa y asi mismo

fomentar una cultura de Piensa verde, piensa Ransa.

Figura 74. Lanzamiento de la campafia del medio ambiente

i SUNETEANUESTRACANPANA
ﬂ lwi? {PIENSA VERDE, PIENSA RANSA"

Reducir
REciclar
REutilizar

Como cuidar al medio ambi N
e ‘on Ia oficina

Fuente: elaboracion propia.
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6.1.3. Capacitaciones del buen uso de los insumos

Impartir capacitaciones a todo el personal sobre las buenas practicas del
uso de los recursos que se utiliza dentro de la organizacion, con el propdsito
principal de crear hébitos de consumo mas responsable, eliminar malas
practicas de uso, disminuir el desperdicio, reducir el consumo, presentar
ahorros para la empresa, mitigar los impactos ambientales del negocio, etc.,
fomentando la filosofia Kaizen que es cambiar para mejorar donde se distingue

lo atil de lo inatil tomando la accidn contra lo inutil y decision con lo util.

6.1.4. Ahorro de energia eléctrica

Se estd analizando un plan de ahorro de energia eléctrica para
implementarlo, ya que la operacion del Centro de Distribucién se maneja con
equipo y maquinas eléctrica donde se trabaja las 24 horas. Es por ello que el

consumo de la energia eléctrica es masivo por lo tanto se propone:

o Cambio de luminarias fluorescentes ahorrativas para la bodega.
o Llevar un control de carga de las baterias de las maquinas y equipo

optimizando el consumo y tiempo.

o Capacitar al personal sobre el buen uso de las maquinas y equipo
eléctrico.

o Concientizar al personal a encender y apagar la luz cuando es necesario.

o Aprovechar al maximo la energia solar durante el dia.
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CONCLUSIONES

Mediante auditorias e inspecciones durante la operacion se ha
comprobado que la mayoria de los errores son causados por falta de
conocimiento del personal, para disminuir el indice de error se han
realizado capacitaciones continuas al personal y concientizacion del
mismo acerca de la seriedad por la mala ejecucion de los
procedimientos. Por lo tanto se incluira un programa de capacitaciones
que consta de exposicion y platicas breves al finalizar su jornada laboral
donde permitan tener personal calificado, para poder operar dentro del
Centro de Distribucion, con el fin de minimizar las deficiencias en la

operacion.

La implementacion del plan de mejora en el area de recepcion ha
aumentado los indicadores de productividad a 44 pallets/hora debido a
gue sea levantado el DUN 14 en el sistema, lo cual se ha eliminado
tiempo ocioso que implicaba destapar cajas para leer el EAN 13 vy
volverla a sellar. También se ha auditado y controlado las entregas de los
proveedores para que cumplan con los requisitos de calidad, teniendo
como resultado la disminucién de un 33% del costo de la mermas
equivalente a Q. 3 543,31. Debido al incremento de un 19% en la
productividad en el area de recepcion y almacenaje se ha optimizado el
espacio fisico dentro del Centro de distribucion ya que la operacion es
mas eficiente, es decir, que el tiempo para desocupar el espacio en piso

es mas rapido.
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En el 2012 se han establecido los indicadores de productividad de 44
pallets/hora para el area de recepcion y almacenaje, proyectando un
incremento en la productividad del 19% durante el afio, con el objetivo
principal de estandarizar las operaciones para medir, controlar de

manera efectiva y orientar al personal con base a metas.

En el 2011, el promedio de la productividad fue de 38 pallets/hora en
recepcion y 37 pallets/hora en almacenaje, actualmente se esta
manejando para ambas areas un promedio de 44 pallets/hora, es decir,
gue la productividad tuvo un incremento del 19%. El manejo de los
mismos permitird a la organizacibn monitorear sus actividades, de
manera que esto contribuira a que tenga un mayor control sobre sus
operaciones y le brindard las herramientas necesarias que le sirvan de
base en la toma de decisiones futuras.

La implementacion del reporte de coordinacion de las citas de los
proveedores ha sido de mucha ayuda para la planificacion y control de la
asignacion de los horarios para las citas de entrega de los proveedores,
ya que se ha optimizado la utilizacion del espacio evitando la saturacién
de proveedores por la falta de espacio para recibir, atrasos para las
demas operaciones, quejas del cliente por demoras y los caos viales por
falta de coordinacion de la asignacion de las citas. Por lo tanto se ha

minimizado un 30% de los incidentes mencionados anteriormente.
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Al implementar un segundo turno en el area de recepcion se obtienen
algunos beneficios: la ampliacion de la ventana horario de atencion, el
aprovechamiento o6ptimo del espacio, mayor disponibilidad de Ia
magquinaria y equipo, evitar el desgaste fisico continuo del personal por
exceso de trabajo, cumplimiento de los requerimientos de la demanda de
cada dia sin generar costos extras, mayor capacidad y control en
temporadas altas. Actualmente, los costos promedios extras que se
generan en la operacion de recepcion por pago de horas extras y la
subcontratacion de cuadrillas es de Q. 8 878,69 mensualmente; el ahorro
que se presentaria al implementarlo es de Q. 2 495,17 equivalente al

28% en la disminucion de los costos operativos.

La negociacion para la tercerizacion de la renta de tarimas con dicha
empresa ha reducido dramaticamente los tiempos de carga/descarga
entre los participantes del ciclo logistico, mantiene inventario de tarimas
flexible al requerimiento de la operacion, el uso de tarimas en buenas
condiciones donde se previene dafios al producto y elimina el riesgo de
accidentes en estanteria. Desaparecen los costos asociados a la
eliminacién de desechos, mejorando los procesos provocando eficiencia,
optimizando el flujo y reduciendo el 5% de los costos de la cadena

logistica.
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RECOMENDACIONES

Es conveniente que el plan de capacitaciones que realice la organizacion
incluya todas las areas que permita el desarrollo del personal y un
desempefio laboral eficiente. Por lo tanto es importante hacer
evaluaciones periddicas para conocer el resultado y medirlo, con el
objetivo de que el personal conozca sus fortalezas y areas de mejora

para trabajar en ellas.

Publicar continuamente los indicadores de productividad de las
operaciones a través de un monitor, con el fin de que cada supervisor de
area esté controlando y monitoreando a su personal, Asimismo, el
personal esté observando constantemente su rendimiento durante su

horario de trabajo y sepa que lo estaran monitoreando todo el tiempo.

Es sumamente importante que la organizacibn pueda hacer la
homologacién de procesos y reportes que se manejan a nivel regional
(Ransa Centroamérica), que permitan agregar valor a la operacion para
adquirir nuevas herramientas de medicion y control, con el propoésito de

aumentar la eficiencia.

Entrenar y capacitar personas a destajo, para que puedan desempefar
algunas operaciones que se manejan en el Centro de Distribucion, con el
propdsito de ganar tiempo y tenerlas disponibles, al momento de darle de

baja alguna persona.
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Es importante que la organizacion analice los rangos salariales por
productividad y antigiiedad del personal operativo, con el fin de crear un
mejor ambiente laboral y las personas estén satisfechas de su lugar de

trabajo para motivarlos y su rendimiento sea extraordinario.

Darle seguimiento al levantamiento del DUN 14 en el sistema, donde
cada uno de los operarios debe apuntar los productos con este tipo de
problema, al finalizar el dia se debe entregar este reporte al supervisor
de recepcion, donde procedera a corregir en el sistema para eliminar los

tiempos muertos y eficientizar la operacion de recepcion.
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