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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado fue realizado en la planta embotelladora de
agua mineral Minalba, perteneciente a Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar, la
cual dispone dentro de sus instalaciones de un almacén de materia prima y otro de
producto terminado, externamente cuenta con dos adicionales de materia prima y uno de
producto terminado donde se distribuye a las agencias.

El estudio estd enmarcado en la modalidad de proyecto factible, explicativo,
descriptivo y de campo con el fin de disefiar mejoras en los procesos logisticos de
Minalba. La metodologia empleada se bas6 en la familiarizacion con la empresa, la
recoleccion y levantamiento de la informacion, la construccion de un modelo
matematico, el diagndstico de la situacion actual y la elaboracion de propuestas de
mejoras.

Al analizar las instalaciones, el manejo de informacién e inventario y el proceso
de transporte en cada almacén, se encontraron fallas en la distribucién de material y falta
de capacidad de almacenamiento, lo que ocasiona que diariamente se transporte materia
prima de los almacenes externos a la planta para cumplir la planificacion de produccion
y que todo el producto terminado que se va produciendo sea trasladado al almacén
externo de producto terminado. También se encontraron demoras en el proceso de
atencion a los camiones e incumplimiento en los viajes que deben realizarse diariamente
para el traslado de materia prima y producto terminado.

Para solventar los inconvenientes explicados se aumentd en un 23,7362% la
capacidad de almacenamiento en el almacén externo de producto terminado. También se
estudio las causales de las demoras en el proceso de atencién a los camiones y se le dio
solucion al 59% de estas, disminuyendo entre un 46% a 66% (dependiendo del almacén)
los tiempos de atencion, se crearon varios conjuntos de rutas y se eligio el que genera
menor flota de camiones y flujo de camiones en un mismo almacén. Si la planificacion
diaria de produccion es que las lineas logren la productividad objetivo se debera usar
una flota de 17 camiones, pero si aparte de cumplir la productividad objetivo deciden
aumentar la velocidad de la linea de produccion 3 se debera usar una flota de 18
camiones.

Palabras claves: logistica, almacenes, transporte, tiempos de atencion, rutas,
planificacion de produccidn, proceso de atencion, materia prima y producto terminado
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Introduccion

INTRODUCCION

La Planta San Pedro embotelladora de agua mineral ARISTON fue fundada en el
afio 1959 en la comunidad de San Pedro de los Altos, Edo. Miranda, por la facilidad de
obtener el agua de los manantiales existentes en dicha comunidad. Luego en el afio
2000 es adquirida por PEPSI-COLA VENEZUELA C.A., EMPRESAS POLAR, para
embotellar agua mineral bajo la marca de MINALBA, creando un portafolio de
productos que situaron a la marca en la competencia del mercado nacional. Esto trajo
como consecuencia el aumento de la demanda y la ampliacién de las lineas de
produccion, dejando insuficiente la capacidad de almacenamiento para materia prima y
producto terminado existente en la planta.

El area de logistica decide adquirir dos almacenes externos, un almacén propio y
otro subcontratado, para proveer diariamente la materia prima necesaria para la
produccion de la Planta San Pedro, dichos almacenes estan a una distancia de la planta
de 10km y 28km respectivamente. También adquieren otro almacén externo para
almacenar el producto terminado hasta que sea distribuido a las agencias, su distancia a
la planta es de 11km.

Las proyecciones del crecimiento de la poblacion en los Altos Mirandinos indican
un aumento para el afio 2011 de un 26,2% con respecto al afio 2001*. Observandose un
incremento en el trafico vehicular ya que no se posee variedad de vias alternas en la
zona. Esto trae como consecuencia que los viajes que deben realizar los camiones entre
los almacenes, para lograr el plan de produccion, se realicen en mayor tiempo con
riesgo al incumplimiento de los mismos.

La comunidad de San Pedro de los Altos establece un horario restringido para la
atencion de los camiones por parte de la planta, pero dicha restriccion no se esta

respetando ya que para realizar el nUmero de viajes necesarios se sobrepasa el horario.

' Tomado del INSTITUO NACIONAL DE ESTADISTICA, GERENCIA ESTADAL DE ESTADISTICA

MIRANDA, Proyecciones basadas en el censo de poblacién y vivienda 2001.
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Las decisiones de localizacion de las instalaciones tienen impacto de largo plazo
en el desempefio de la cadena de suministros.? Ya que actualmente el Departamento de
Logistica de la Planta San Pedro ha observado fallas en el transporte, en el flujo de
informacidn, en las instalaciones y en los inventarios de los almacenes existentes. Al
respecto se genera en ellos una preocupacion que los lleva a tomar acciones y emprender

el desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado.

El objetivo del presente TEG es proponer mejoras en la logistica y operaciones de
la planta embotelladora de agua mineral, realizando un diagnéstico a lo largo de la
cadena de suministro que permita analizar la situacion de la empresa en cuanto a
capacidades de almacenamiento y de transporte, asi como también en cuanto al sistema

de informacion que manejan y los inventarios.

’ Tomado de Guias Cadena de Suministros. Profesor Luis Gutiérrez. UCAB.
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CAPITULO I: DEFINICION DEL PROBLEMA

El propdsito del Capitulo | es exponer las razones por las que se dio origen al
Trabajo Especial de Grado, asi como el entorno donde se realizd. Estara dividido segun

el siguiente esquema:

e El planteamiento del problema.

e Las interrogantes que surgieron en el desarrollo de la investigacion.

e Los objetivos que se pretenden alcanzar.

e Lajustificacion e importancia del estudio.

e Las limitaciones y consideraciones que se hayan realizado en el Trabajo Especial de
Grado.

e Las variables estudiadas en la investigacion.

I.1 Planteamiento del problema

El crecimiento de la demanda a lo largo de los afios ha ocasionado el aumento de
las lineas de produccion de la Planta San Pedro perteneciente a PEPSI-COLA
VENEZUELA C.A., EMPRESAS POLAR, las cuales proporcionan las diferentes
presentaciones de agua mineral, agua saborizada y agua gasificada existentes en el
mercado bajo la marca MINALBA. En la Tabla I.1 se indican las lineas de produccion

que existen, lo que se produce en cada una de ellas, la velocidad en que lo realizan y

también la productividad objetivo:

Linea de Presentacion Velocidad de produccion Productividad
produccion (CAJASXHORA) objetivo (%)

Linea 1 Agua Minalba Pet 330 ml. 775 75
Agua Minalba Pet 1500 ml. 1165

Linea 2 Agua Minalba Pet 600 ml. 1042.5 60
Agua Minalba Pet 330 ml. 1187.5

Linea 3 Agua Minalba Pet 5000 ml. 660 80
Agua Minalba Pet 600 ml. 500
SPARKLING Agua Gasificada 330 ml. 435

Linea 4 Minalba “Flavor" Limén 600 ml. 500 45
Minalba "Flavor" Toronja 600 ml. 500
Minalba "Flavor" Naranja 600 ml. 500
Minalba "Flavor" Frutos Rojos 600 ml. 500

Tabla I. 1 Especificaciones de las lineas de produccion

Fuente: Departamento de produccion y mantenimiento
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En la Figura 1.1 y Figura 1.2 se observa las proporciones en que la linea 2 y la linea
4 producen, en un trimestre, las presentaciones indicadas en la Tabla I.1

Proporcion de produccion para cada
presentacion en la Linea 2 en un trimestre

= A gua Minalba Pet 1500 ml.
= A gua Minalba Pet 600 ml.
Agua Minalba Pet 330 ml.

Figura I. 1 Proporcidn de produccion para cada presentacion en la linea 2 en un trimestre.
Fuente: Elaboracion propia basada en la informacion suministrada por técnico de produccion, Lenin Abreu (2011).

Proporcion de produccion para cada presentacion
en la Linea 4 en un trimestre

m Agua Minalba Pet 600 ml.

m SPARKLING Agua Gasificada 330 ml.
w Minalba "Flavor" Limon 600 ml.

m Minalba "Flavor" Toronja 600 ml.

m Minalba "Flavor" Naranja 600 ml.

w Minalba "Flavor" Frutos Rojos 600 ml.

Figura I. 2 Proporcion de produccion para cada presentacion en la linea 4 en un trimestre
Fuente: Elaboracion propia basada en la informacién suministrada por técnico de produccion, Lenin Abreu (2011).

Un dia de produccién en la Planta San Pedro estd conformado por 3 turnos los
cuales se observan en la Tabla 1.2.

Turnos de Produccion \

1 6:30am - 2:30pm
2 2:30pm - 10:30pm
3 10:30pm - 6:00am

Tabla I. 2 Turnos de produccién

Fuente: Elaboracion propia



Capitulo I: Definicion del problema

Para almacenar la materia prima que surte a las lineas de produccién y el producto

terminado la Planta San Pedro posee cinco instalaciones con diferentes caracteristicas,

esto se puede observar en la Tabla 1.3.

Horario ; ;
i Capacidac
ALMACEN]| atencion : Ubicacion
camiones
Supervisor  |7:00a.m- 4:00p.m.
Analista 1 6:30a.m. 2:30p.m.
Analista 2 7:00a.m- 4:00p.m.
De Materia Almacén 0015 Analista 3 2:30a.m- 10:30pm Planta San
0005 |06:30a.m. Prima 0 Produccion 562 Montacarguista 1|6:30a.m- 2:30p.m. Pedro
a 8:30p.m. Almacén 0018 Montacarguista 2| 2:30a.m. 10:30pm
Montacarga 1
Montacarga 2
Montacarga Eléctrico
Analista 1 6:30a.m.-2:30p.m.
De ) Analista2  |2:30a.m-10:30p.m.
0012 |06:30a.m. T:rr?gil#:c?o Producci6n Alonagcsen 360 Montacarguistal |6:30a.m.-2:30p.m. Plﬂtgrian
a8:30p.m. Montacarguista2 [2:30a.m-10:30p.m.
Montacarga
Analistal  [6:30a.m.- 2:30p.m.
De Almacén Analista 2 7:00a.m.- 4:00p.m.| Barbecho, Los
06:30a.m.| Materia 0005 o Analista3  |2:30a.m-10:30p.m. Teques
0015 a Prima Proveedores Almacén 1500 Montacarguista 1 6:30a.m.-2:30§.m. (Distagcia ala
10:30p.m. 0018 Montacarguista 2|2:30a.m-10:30p.m.| planta 10km)
Montacarga
De Almacén Encargado _|8:00a.m.-5:00p.m. | Guaracarumbo
08:00a.m.| Materia . 0005 o Montacarguista |8:00a.m.-5:00p.m.| Los Teques
0018 a Prima Almacén 0005 Almacén 1695 gMontacarga 1 i (Distanc?a ala
05:00p.m. 0015 Montacarga 2 planta 28km)
Supervisor  |7:00a.m.- 4:00p.m
Analista 1 6:30a.m.- 2:30p.m
Analista 2 7:00a.m.- 4:00p.m
De Analista 3 2:30a.m-10:30p.m| E| Tambor,
06:30a.m. | Producto . . Montacarguista 1|6:30a.m.- 2:30p.m| Los Teques
0023 a Terminado Almacén 0012/ Agencias 2071 Montacarguista 2|6:30a.m.- 2:30p.m (Distanc?a ala
10:30p.m. Montacarguista 3|2:30a.m-10:30p.m | planta 11km)
Montacarguista 4|2:30a.m-10:30p.m
Montacarga 1
Montacarga 2

Tabla I. 3 Caracterizacion de los almacenes de la Planta San Pedro

Fuente: Elaboracion propia

Actualmente se producen traslados diarios de materia prima y producto terminado,
en camiones 750, debido a la capacidad que poseen los almacenes ubicado en la Planta
San Pedro. Este numero de viajes no ha cumplido con los requerimientos de produccién
ya gque han habido numerosos casos donde las lineas de produccion se paran por falta de

materia prima o por no contar con la capacidad de almacenamiento de producto
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terminado. En vista de estas situaciones se han visto en la necesidad de sobrepasar los
horarios de los almacenes de planta ocasionando problemas con la comunidad.

El Departamento de Logistica desea realizar mejoras en dicha area, para solventar
los problemas mencionados y asi cumplir con los requerimientos de produccion
planteados en los siguientes escenarios:

e Escenario 1: cada linea logra la productividad objetivo especificada en la Tabla 1.1 y
las lineas 2 y 4 producen la presentacion con mayor proporcién de cajas producidas en
un trimestre.

e Escenario 2: cada linea logra la productividad objetivo especificada en la Tabla 1.1
pero la velocidad de produccion de la linea 3 aumente a 1048 cajas por hora y las lineas
2 y 4 producen la presentacion con mayor proporcion de cajas producidas en un

trimestre.
1.2 Interrogantes

En la Figura 1.3 se presentan las interrogantes que surgen en el desarrollo del

Trabajo Especial de Grado.

Instalacion
{Como es la distribucion en cada almacén?, ;se puede mejorar?
;Existen planos de los allmacenes?

+;/Cuentan los almacenes con zonas de pre despacho establecidas?

Transporte

+ ;Cuantos camiones se necesitan para realizar los viajes necesarios que garantizan el
cumplimiento de los pedidos?

+ (Existe flexibilidad en cuanto a cambios en las rutas establecidas actualmente?

Informacion

=/ Como es el flujo de informacion entre almacenes?
= ;Qué documentaciones se manejan en los almacenes que influyan en el procesode
atencion a los camiones?

Figura I. 3 Interrogantes que surgen en el desarrollo del TEG

Fuente: Elaboracion propia
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1.3 Objetivos del estudio
1.3.1 Objetivo General

Proponer mejoras en la logistica y operaciones de una planta embotelladora de

agua mineral.
1.3.2 Objetivos Especificos

e Caracterizar las operaciones que se realizan en cada almacén en el proceso de atencién
a los camiones.

e Clasificar las distintas actividades de cada almacén segun el valor agregado.

e Analizar las demoras existentes y su frecuencia en el proceso de atencién de los
camiones de los almacenes existentes.

e Desarrollar un modelo del comportamiento del sistema.

¢ Analizar los resultados de las herramientas aplicadas.

e Evaluar opciones de mejora.
1.4 Justificacidn e importancia

El tema a tratar en el Trabajo Especial de Grado resulta de gran importancia para
la empresa, ya que con el logro de los objetivos propuestos se contribuye a lograr una
mayor eficiencia en los procesos que se realizan diariamente, promoviendo la reduccién
de demoras y tiempos muertos que afecta a la produccion.

Los habitantes de la Comunidad de San Pedro también se ven favorecidos con las
propuestas de mejoras pues ellos se ven afectados debido al incumplimiento del horario

acordado para la atencion a los camiones en los almacenes ubicado en la planta.
1.5 Limitaciones

o El Trabajo Especial de Grado no incluye la implementacion de los resultados.
e Debido a la confiabilidad de la empresa, no se pueden obtener historiales de la
produccién, sélo pudo encontrar poca informacion respecto a inventarios de los

almacenes e historiales de traslados.

1.6 Variables
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Las variables estudiadas en el desarrollo del estudio se describen en la Tabla 1.4.

Variables

Unidad de medicion

Empaque

Es el envase en cual se embotella el agua mineral

Unidad de botellas vacias

Paletas de materia prima

Unidad en que se agrupa empaque de una misma presentacion.
Es la unidad minima de transporte

Cajas

Unidad en que se agrupa botellas de producto terminado de una
misma presentacion

Paletas de producto

Unidad en que se agrupan cajas de una misma presentacion

terminado
< . Es la superficie del almacén destinada al almacenamiento del
Area de almacenamiento - m2
material
. Es el espacio del almacén destinado al almacenamiento del
Volumen de almacenamiento - m3
material
Capamdaq de Unidad total que se puede almacenar material en un almacén Paletas
almacenamiento
NGmero de viajes necesarios Es el nimero dt_e camion_es necesarios que IIegugn a un almacén Camiones
para poder suplir un pedido o trasladar un material
Numero derruegetmmnes de Repeticiones que realiza un camién de un misma ruta en un dia Viajes
Niamero de camiones para Camiones necesarios para satisfacer los viajes que se deben Camiones
una ruta hacer por ruta
Tiempo méax.tedrico de Es el max. tiempo que puede durar la atencion de un camiones Minutos
atencion en un almacén para satisfacer los despachos planificados
. Tiempo que demora un camién en ir de un almacén a otro -
U7 T 0 (L deper?dieﬂdo de cudl sea su ruta il
Tiempo muerto total de Conjunto del tiempo que tiene que esperar el camién para que Minutos
atencion sea atendido y el tiempo en que lo atienden en cada almacén.
Cantidad de material que se posee en un almacén
Inventario Operacionalizacion: registro del conteo de paletas por Paletas por presentacion
presentacion realizado por un analista
Es el pedido realizado por el técnico de produccion al Almacén
Reserva 0005 ) de_,la materlz_al pr!ma_,ne.cesarla para producir _Ja Unidades de material
planificacion Operacionalizacion: registro de la transaccion
realizada en SAP
Comunicar al analista del Almacén 00015 cuantas paletas y de
Pedido que presentacion necesita para el dia. Operacionalizacion: Paletas de material
mandar correo electrénico.
El cronograma por dia para una semana de las cajas que debe
Planificacion producir cada linea. Operacionalizacion: el estudio de los Cajas por dia

pronosticos de demanda

Tabla I. 4 Definicion de las variables utilizadas en la investigacion

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO II: MARCO REFERENCIAL

En este capitulo se expone la informacion del entorno en que se realiza el estudio
y los temas que son tratados a lo largo del mismo, cuyo conocimiento previo es

necesario para una mejor comprension del estudio.

11.1 Organizacion
11.1.1 Resefia Historica

La planta San Pedro de Pepsi-Cola Venezuela C.A. se encuentra ubicada en San
Pedro de los Altos, Estado Miranda. En el afio 1959 el Sr. Beagino Canale descubre los
manantiales de agua mineral y adquiere las Haciendas El Pefion y San Isidro. Para ese
mismo afo se inicio el embotellado de agua mineral bajo la marca de “Edelweis”.

En 1979 la empresa es adquirida por el grupo YUKERY vy le otorga el nombre
Mavenca a la empresa que se encarga del negocio del agua mineral. En 1981 nace la
marca Minalba. En 1986 Mavenca es adquirida por la Organizacién Diego Cisneros.
Durante el primer afio se optimiza la capacidad de produccion.

En 1995, YUKERY es adquirida por Mavesa. Pero en el 2000 entra en una fuerte
crisis econdmica y decide vender la Planta San Pedro de los Altos a las Empresas Polar.

Polar introduce a Minalba en su cartera de negocios, integrandola a la Direccion
de Refrescos y bebidas no Carbonatadas como parte de Pepsi-Cola Venezuela C.A.
Donde es la primera en lanzar al mercado la presentacion en botella de plastico PET de
330ml, 600ml, 1500ml, 5Slitros. Las oportunidades y proyeccién de crecimiento de la

planta aumentan considerablemente.
11.1.2 Misién

“Satisfacer las necesidades de consumidores, clientes, compafiias
vendedores, concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores vy
suplidores, a través de nuestros productos y de la gestion de nuestros
negocios, garantizando los mas altos estandares de calidad, eficiencia y
competitividad, con la mejor relacion precio/valor, alta rentabilidad y
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crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la calidad de

vida de la comunidad y el desarrollo del pais. 3

11.1.3 Visién

“Seremos una corporacion lider en alimentos y bebidas, tanto en Venezuela
como en los mercados de América Latina, donde participaremos mediante
adquisiciones y alianzas estratégicas que aseguren la generacion de valor
para nuestros accionistas. Estaremos orientados al mercado con una
presencia predominante en el punto de venta y un complejo portafolio de
productos y marcas de reconocida calidad. Promoveremos la generacion y
difusion del conocimiento en las areas comercial, tecnologia y gerencial.
Seleccionaremos y capacitaremos a nuestro personal con el fin de alcanzar
los perfiles requeridos, lograremos su pleno compromiso con los valores de
Empresas Polar y le ofreceremos las mejores oportunidades de
desarrollo.”™

11.1.4 Organigrama

OPERACIOMES
P LT e

Analista RARA —— Superdisor Ambiente

sefe de Caticad | el e |

—  Anststs Empsaue

L iliar Lsborstoro

Figura Il. 1 Organigrama de la Planta San Pedro
Fuente: Departamento de Recurso Humanos de la Planta San Pedro

11.1.5 Objetivos de la empresa

e Ser lideres en el mercado de bebidas no alcohdlicas en Venezuela.

e Desarrollar un portafolio de marcas lideres, asi como sistemas comerciales y de
informacién que permitan llegar consistentemente a la totalidad de los puntos de venta y
colocar todos los productos, teniendo reconocimiento como la empresa que brinda el

mejor servicio a sus clientes.

$ EMPRESAS POLAR, 2002
* EMPRESAS POLAR, 2002

10
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e Lograr ser la compafiia méas eficiente de la industria en el aspecto de costos de
produccion y distribucion en Venezuela.
e Seleccionar y capacitar al personal con el fin de alcanzar los perfiles requeridos, para

lograr su pleno compromiso con los valores de Empresas Polar.
11.1.6 Materia primay producto terminado

La Planta de San Pedro de los Altos consta actualmente de 4 lineas de produccion
para distintas bebidas, en diferentes tamafios y presentaciones®. Para la obtencién del
agua existen 11 manantiales que estan conectados a La Planta San Pedro, donde luego de
un tratamiento fisico (proceso de filtrado), se envasa con sus caracteristicas
fisicoquimicas inalteradas y se comercializa bajo la marca “Minalba”.

Otra materia prima necesaria para la obtencion de los diferentes productos se
clasifica segun su rotacion de inventario dentro de la planta y consiste en:

e Primario: es de rotacién diaria dentro de la planta. Son las botellas de Plastico PET y
Vidrio.

e Secundario: su rotacion es variable, suple varios dias de produccion. Entre ellos
tenemos: Tapas, Chapafortes, LAminas Separadoras, Paletas, Plasticos.

En la Figura 11.3 se visualiza la caracterizacién de cada tipo de insumo para las

lineas de produccién.

Tapa Plastica
eVaria seguan la presentacion Chapaforte

— - = *Se usa para separar camadas en
Plastico Termoencogible las paletas de Linea 1, 2, 3

=Envuelve las cajas de botellas

Laminas Separadoras
Botellas Plastico PET *Se usa para separar camadas en

=capacidades de 330, 600, 1500 y las paletas de Linea 4
5000 ml.

o Paleta:
Botella Vidrio
=Especifica para Minalba Sparkling mz:::;gr:zz-dfr:gteria
= = prima 1,1x1,49m vy
Plastico Polystretch producto terminado

Envuelve las paletas 0,9%x1.,2m

Figura Il. 2 Caracterizacion de la materia prima

Fuente: Departamento de Logistica de la Planta San Pedro

> Ver Tabla 1.1 del Capitulo | pag. 2

11
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Lo productos resultantes de las lineas de produccion se pueden observar en la
Figura I1.4.

Agua Mineral Minalba “A) Agua saborizada Minalba
330ml - Flavor Limoén

Agua Mineral Minalba M) Agua saborizada Minalba
600ml Flavor Naranja

Agua Mineral Minalba <A Agua saborizada Minalba
1.5L = [ Flavor Toronja
’

Agua Mineral Minalba = Agua Gasificada Minalba
5L ' Sparkling

Figura Il. 3 Caracterizacion del producto terminado

Fuente: Departamento de Logistica de la Planta San Pedro
Tanto la materia prima y el producto terminado se pueden referir en distintas

unidades. En la Tabla Il. se observa las conversiones existentes entre las diferentes

unidades a tratar en el estudio

Conversiones de Materia Prima

Descripcion del Material Botellas/Paleta | Botellas/Caja

Cajas/Paleta

Pet 330 mi 5566

Pet 600 ml 3040

Pet 1500 ml 1260

Pet 5000 ml 390

Pet "Flavor" 600 ml 2568

Botella Sparkling 330 ml (vidrio) 3600
Linea 1 Tapa Iberoplast 105600 4400 24
Tapa Alcoa 100800 4200 24

Linea 2 Tapa Oasis 80000 4000 20
Linea 3 Tapa 5lts Bericap 34000 1700 20
Tapa Tacorta (FLAVOR) 100000 5000 20

Linea 4 Tapa para Sparklimg 103200 4300 24
Tapa Iberoplast 105600 4400 24

Tabla 11. 1 Conversiones para la materia prima

Fuente: Elaboracion propia
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Conversiones de Producto Terminado

Botellas/Caja | Cajas/Paleta | Botellas/Paleta
24 117

330 ml 2808
600 ml 24 66 1584
Agua Mineral MINALBA

1500 mi 12 55 660
5000 mli 2 63 126

Agua Saborizada " "
MINALBA ‘ Flavor" 600 ml 24 60 1440
Agua Gasificada Sparkling 330 ml 24 56 1344

Tabla I1. 2 Conversiones de producto terminado
Fuente: Elaboracion propia

La Planta San Pedro Aparte de contar dentro de sus instalaciones con un almacén
de materia prima y uno de producto terminado, también cuentan con tres almacenes
externos con diferentes caracteristicas® y funciones. La ubicacién geografica de los

almacenes se representa en la Figura 11.5

—
‘ Lo camonma
arque Sebastopol
cional
= La Reinosa
El Canaote Kerch
ea ALMA \
q
Jarillo Carrizal
Los Teques VIAC
Laguneta NGy -3 —
ital
Lagunetica
Retamal El Aguacatal
El Tigrito
Los El Cerro
= Barnales
g"‘» Gueregguarito El
£ Guaremal Santa Maria
El Encanto & Limoncito Gaureguare
g
&
Quebrada Puerta 4
de Guayas Morocha
Guaracarumbo Cumbre
Roja
Paracotes
Guayas :
0018 Palo Negro = *a\C"‘
s Tejerias @ Actop@® egor
@ Ocampo El Limén
Boca de -
[ ] aica
Cagua Oripipa i
Los Cujies
L ©2011 Googla Magios de maEnsiey

Figura Il. 4 Mapa de la ubicacion geogréafica de los almacenes

Fuente: elaboracion propia basada en informacidn suministrada por Google Maps

®Ver Tabla 1.3 en Capitulo | pag. 4
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CAPITULO I1l1: MARCO METODOLOGICO

En el presente capitulo se describe de manera detallada la informacion acerca de
como se realizo la investigacion junto con la metodologia empleada para el
cumplimiento de los objetivos propuestos, incluyendo las actividades requeridas para
ello.

I11.1 Metodologia

De acuerdo a los objetivos propuestos se puede observar en la Figura I11.1 la
estructura metodoldgica del TEG en la que se indican, entre otras cosas, las herramientas

utilizadas para el logro dichos objetivos.

ESTRUCTURA INFORMACION FUENTES
OBJETIVOS DEL TEG REQUERIDA CONSULTADAS HERRAMIENTAS

Caracterizar las
operaciones que se
realizan en cada almacén
en el proceso de atencié
a los camiones.

CAPITULO I:
Definicion del
problema

Causas que originan
el problema

Clasificar las distintas
actividades de cada
almacén segun su valor
agregado.

Referencias

CAPITULO II: fundamenantgles Bibli_og‘rafia
- . para el estudio especializada
Analizar las demoras Marco referencial Herramientas de Internet’
fexistentes y su frecuencia) analisis
en el proceso de atencion
de los camiones de los
almacenes existentes
LA CAPITULO 111 VDiseno Qel trabajo: Biblipgrafia
|J Marco metodologico |nformac|0n‘, fuentes especlallzgda
Desarrollar un modelo y herramientas Internet
del comportamiento del
sistema
MS Excel
MS Visio
. Descripcion de Ia Observacion directa MS Power Point
Analizar los resultados _]: CAPITULO IV: situacion actual £ . Flujograma de
de las herramientas »y Analisis de Muestreo de los _ Entrevistas — despliegue
N h " N Historiales de los .
aplicadas. informacion tiempos almacenes® Diagramas Causa-
Datos historicos efecto
Auto Cad
Sistema de mediciones
Proponer mejoras MS Excel
MS Visio
CAPITULO V: Analisis de la Bibliografia MS Power Point
Resultados situacion actual especializada Flujograma de
despliegue
Auto Cad

Evaluar opciones de
mejora

Figura I1l. 1 Estructura metodoldgica

Fuente: Elaboracion propia
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111.1 Disefio del estudio

Debido a la naturaleza del Trabajo Especial de Grado se lleva a cabo un proyecto
factible, con un estudio explicativo, descriptivo y de campo, ya que se realiza un
diagnostico de la situacion existente mediante recoleccion de informacion proveniente
de la realidad vy se elaboran las propuestas de mejora como solucion al problema

teniendo como objetivo la explicacion de las mismas.
I11.2 Poblacion y muestra

Se puede observar en la Tabla I11.1 el universo que se vea afectado con el estudio

del TEG, la poblacién y muestra del mismo.

Universo Poblacion Muestra
Area de Almacenamiento
Todas las instalaciones i .
o one Volur.nen de Almacenamlfanto Se considera muestra del
qu 1ouy Capacidad de Almacenamiento TEG los valores que
obtencién de los - — - X
NUmero de viajes necesarios generaron el estudio de
productos de los 5 almacenes
MINALBA NUmero de camiones para una ruta
Tiempo muerto total de atencion

Tabla I11. 1 Universo, poblacién y muestra del estudio
Fuente: Elaboracion propia

111.3 Herramientas

e Mediante encuestas y entrevistas con los diferentes supervisores, analistas,
montacarguistas y choferes del Departamento de Logistica, se obtuvo informacién
referente a las restricciones de horario, recursos y capacidad de los almacenes, asi como
el flujo de informacion existente para el manejo de la materia prima y producto
terminado. También al entrevistar a los supervisores del Departamento de Produccion se
consiguio informacion referente a las lineas de produccion.

e A través de la observacion se identificaron y conocieron las operaciones existentes en
el proceso de atencion a los camiones.

e Se realizé un muestreo para obtener los tiempos de traslado entre almacenes y los
tiempos de atencion total a los camiones en cada almacén. Para ello se tomd una

muestra piloto de 20 observaciones que con el método estadistico, conocido como
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Capitulo 111: Marco metodoldgico

“Estimacion del tamafio de la muestra® se obtuvo el nimero de observaciones
necesarias para el estudio con un coeficiente de confianza de 90% y un error del 10%°.
e Se levantaron planos en AUTOCAD de cada almacén posterior a la medicion de los

mismos.
I111.4 Procedimientos

Los procedimientos realizados en el Trabajo Especial de Grado se presentan en un

esquema dividido en 5 fases, esto se puede visualizar en la Figura I11.2

FASE I
Familiarizacion
con la Empresa

Recole ;
levantamiento de
informacion.

FASE III

Construccion del
modelo

FASE IV

Diagnéstico de la
situacion actual.

Elaboracion de
propuestas de
mejoras

[ \ -Observacién e 4 N\ 4 N\
identificacién de
los procesos de
cada almacén.
- -Elaboracion de
Documentacion flujogramas de
general de la despliegue Definir el
(7] empresa( tipo de representativos método apropiado
w negocio, de los procesos de para llevar a cabo
actividades que cada almacén. la construccion Descripeion de
o realiza, misién y ~Recoleccion de del modelo. la situacién Elaboracion d
< valores las caracteristicas _Desarrollar la actual enfocada -Ela (t)ra%lon e
organizacionales y delos almacenes. logica del modelo. en cada elemento propuestas de
o organigramas) -Medicién de -Establecer las de la Cadena de mejoras tomando
- -Comprension las areas y suposiciones del Suministros. CD'P];’ !’ﬂse El_
> de los eslabones volimenes de los modelo. Tdentificacion lana snslltmr;vlo v
dela Cadena de almacenes. -Construir el de las causales de 05 Teswitacos
— Suministros de “Recopilacion modelo en el los tiempos obtenidos del
= Minalba. de informacion de programa muertos modelo.
(&) - capacidades seleccionado para existentes.
Conversaciones reales y nominales su elaboracién.
< con personal de de cada linea de -Comprobacién
diferentes produccién. del modelo.
departamentos de -Realizacién de
la empresa un muestreo de
tiempos entre
almacenesy
tiempos de
\ / \atencmn. ) \ / \ /

Figura I11. 2 Etapas del desarrollo del Trabajo Especial de Grado

Fuente: Elaboracion propia

Ver ANEXO 111.1
8\er ANEXO 111.2, ANEXO I11.3, ANEXO Ill.4 Y ANEXO 1l11.5 para observar las muestra
tomadas inicialmente y posteriormente.
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I11.5 Analisis de los datos

De acuerdo a los datos suministrados por el muestreo final se procedié a
determinar las triangulares de los tiempos de traslados entre almacenes, para obtener un
tiempo en el que no haya trafico (optimista), un tiempo probable de traslado con las
condiciones normales de trafico en la zona y un tiempo donde haya mucha cola
(pesimista), el cual no favorece las operaciones logisticas de la empresa. En cuanto a los
tiempos de atencion total, también se construyeron triangulares pues los tiempos de
espera junto con las demoras que se puedan presentar varian considerablemente
ocasionando variabilidad en el total del tiempo en atencién, esto genera entonces un
tiempo optimista, probable y pesimista para la atencion de camiones.

El muestreo realizado registro la frecuencia de las demoras en el proceso de atencién, las
cuales fueron analizadas con un Diagrama Causa-Efecto.
Mediante el levantamiento de los planos se analizaron las instalaciones para determinar

el porcentaje de érea utilizable y no aprovechada para el almacenamiento.
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CAPITULO IV: ANALISIS DE INFORMACION

En el Capitulo IV se presentan los datos recolectados durante el estudio del
Trabajo Especial de Grado, los cuales ayudan a describir la situacion actual. Tambiéen se
analiza dicha situacion mediante las herramientas ya descritas en los capitulos
anteriores.

El Capitulo estara dividido en los elementos que se encuentran interrelacionados y

conforman la cadena de suministros, como muestra la siguiente figura:

/ - Almacenes
[ Instalaciones / - Capacidades

= Flujo de informacion en el manejo de
materia prima

= Flujo de informaciéon en el manejo de
producto terminado

( - i
Informacion )

f Elementos de la
‘ Cadena de R
- Especificaciones del transporte
- Explicacion de como se realiza el
proceso de atenciéon a los camiones

Suministro f
Transporte )
= Construccién del modelo
= Tiempos muertos
= Causales de los tiempos muertos

Inventario )

Figura IV. 1 Estructura del Capitulo IV

Fuente: Elaboracion propia

1V.1 Instalaciones

La Planta San Pedro posee diferentes instalaciones que ayudan a la obtencion del
agua mineral MINALBA, pero el estudio abarca los almacenes existentes utilizados para
la materia prima y producto terminado. A continuacién se caracterizaran dichos

almacenes:
1V.1.1 Almacén 0005

El Almacén 0005 es el de materia prima perteneciente al Departamento de
Logistica de la Planta San Pedro, se le conoce como almacén secundario pues en él se
almacenan tapas, plasticos, chapafortes, corrugado y laminas separadoras. De igual

manera existe otro almacén de materia prima que pertenece al Departamento de
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Produccidn, el cual almacena el empaque vacio PET y vidrio, el material resguardado en
ambos almacenes es transportado directamente hacia cada una de las lineas de
produccién por un montacarga a medida que éstas lo requieran. La descarga de los
camiones ocurre en el almacén de produccién y es recibida por el analista del almacén
0005, por lo tanto para efectos del estudio se considerard el almacén 0005 como el

conjunto de éste con el almacén de produccion.
1V.1.1.1 Capacidades

El almacén de Produccion mencionado se divide a su vez en dos, los cuales se
llamardn Almacén 1P y Almacén2P. En ambos almacenes las botellas PET y vidrio
estan distribuidas en pasillos y no tienen una ubicacion fija por presentacion, es decir a
medida que va llegando el material éste se va ordenando en los pasillos que estén
disponibles para su almacenamiento. El area de las paletas utilizadas para este tipo de
materia prima es de 1,40m x 1,10m. En el almacén secundario el material no se
encuentra ubicado en pasillos, el area de las paletas usadas en este caso varia
dependiendo del proveedor y el tipo de material. En cuanto al aprovechamiento del
volumen, en el almacén de produccion se colocan las paletas formando dos niveles,
mientras que en el almacén secundario se coloca sélo un nivel.

Para el analisis de las capacidades es necesario conocer el &rea y volumen del
almacén, en este caso, para el Almacén 0005 se especifica en la Tabla IV.2 las areas de

los almacenes explicados anteriormente, asi como los volimenes de cada uno.

Almacén 1P Almacén 2P

Capacidad
Total (paletas)

Almacén
secundario

Total 344,87 282,74 453,6
AREA (m?) Utilizable 316,75 109,76 237,25
Utilizada 70% 100% 100% 562
Total 1655,37 887,66 1995,85
\Ye]MUIVISNR(BY Utilizable 1330,36 274,38 996,45
Utilizado 53,09% 100% 100%

Tabla IV. 1 Areas y volimenes de las zonas de almacenamiento del Almacén 0005

Fuente: Elaboracion propia

El Almacén secundario posee un area de 28,12 m? la cual no es utilizada para

almacenamiento sino para que el montacarguista pueda manejar el material. En cambio
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en el Almacén 1P el 4rea que no puede ser usada para almacenamiento es de 172,98 m?,
debido a que el camidn se atiende dentro de éste almacén, también posee un area para
paletas sin materia prima, las cuales deben ser devueltas a los proveedores. En el
Almacén 2P el 4rea no disponible para almacenamiento es de 216,35 m?, esta area no
solo es usada para que el montacarguista pueda manejar el material sino que también se
encuentra la oficina del analista y una estanteria donde se retienen materiales para otro
tipo de uso en la Planta San Pedro. Para visualizar el plano del Almacén 0005 en vista
planta y los planos de cada uno de los almacenes nhombrados anteriormente ver Figura
IV.2, Figura V.3, Figura IV.4 y Figura IV.5°

ALMACEN 0005 (VISTA PLANTA)

ALMACEN 0005 (SECUNDARIO)

LINEAS

PRODUCCION

2oua0
ALMACEN 1P [::::::]

DEL ALMACEN
0005

H MATERIAL PARA ESTUDIOS QUIMICOS

ALMACEN 2P
DEL ALMACEN

.3 B

. ALMACEN 0005

Direccion: Planta San Pedro de los Altos, Los Teques, Edo. Miranda

NMZOE mrr>»0

] =] =]~

Figura IV. 2 Plano Almacén 0005 (Vista Planta)
Fuente: Elaboracion propia

‘ LINEAS DE PRODUCCION

1 ?Jsu_l_os

ALMACEN 1P DEL

ALMACEN 0005
ZONA DE DESCARGA

PALETAS
SIN

MR

Z0-2>»0

e

7 CAMINERAS
5 coLumNas

GOSTo de Z0TT

Figura IV. 3 Plano Almacén 1P perteneciente al Almacén 0005

Fuente: Elaboracion propia

® Figuras ampliadas en ANEXO V.1, ANEXO IV.2, ANEXO IV.3y ANEXO IV 4.
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ALMACEN 2P DEL ALMACEN 0005

LALAARALARARNNN

e

e
[

Figura IV. 4 Plano Almacén 2P perteneciente al Almacén 0005
Fuente: Elaboracion propia

ALMACEN 0005 (SECUNDARIO)
[ 5.12

5.20 it 5.20 0t 5.20 {1 | p——376 ——~ p——3.76 —

G
o
9
o
o
5
o
L@
5
H
«
o
v
§

LEYENDA:
CAMINERAS

S corumnas

[I] S'RSULACION DEL
MONTACARGISTA

Figura IV. 5 Plano Almacén 2P perteneciente al Almacén 0005

Fuente: Elaboracién propia
IV.1.2 Almacén 0012

El Almacén 0012 es el encargado de almacenar el producto terminado apenas
salen de las lineas de produccién en la Planta San Pedro. Se encuentra justo al lado del
departamento de Produccion, es decir la distancia entre las lineas de produccién y el

almacén es corta.
1V.1.2.1 Capacidades

El Almacén 0012 no se encuentra distribuido en pasillos, pues la selectividad del
material es baja, debido a que todo lo que se produce tiene que salir el mismo dia del

almacén independientemente de la presentacion, esto como consecuencia de que no se
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cuenta con suficiente capacidad para almacenar lo que se produce en los tres turnos del
dia. El &rea de las paletas utilizadas para producto terminado es de 1,20m x 0,90m. De
acuerdo a la estructura del almacén, éste presenta dos zonas de almacenamiento por lo

tanto en Tabla IV.4 se especificaran las areas y volumenes de cada una.

Zona de Zona de
Almacenamiento 1 Almacenamiento 2

Total 333,21 106,67
AREA (m?) Utilizable 325,71 106,67

Capacidad Total
(paletas)

Utilizada 100% 100% 360
Total 1499,44 480,02
VOLUMEN(mM®) Utilizable 1302,84 426,69
Utilizado 37,50% 37,50%

Tabla IV. 2 Areas y volimenes de las zonas de almacenamiento del Almacén 0012

Fuente: Elaboracion propia
El area total que posee este almacén es de 537,063 m? pero existe la zona de carga
del camidn la cual es dentro del almacén, la oficina del analista y un cuarto donde se
almacena la cesta alimenticia que se la daa los trabajadores mensualmente, todo esto
suma un total de 97,183 m? que no se puede utilizar para almacenamiento. Ver Figura

IV. para visualizar el plano del Almacén 0012%.

LINEAS DE PRODUCCION

ZONA DE DESCARGA [

ZONA DE ALMACENAMIENTO 1 ~ ZONA DE
ALMACENAMIENTO 2|«

]

Figura IV. 6 Plano Almacén 0012

Fuente: Elaboracion propia

19vver ampliacion de la Figura IV.6 en el ANEXO IV.5
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1V.1.3 Almacén 0015

Este es el almacén donde llegan todos los proveedores de materia prima. A su vez
comparte las instalaciones con AMCOR, pues aqui se realiza el proceso de soplado de
botellas plasticas PET por el “outsourcing” de la empresa Amcor PET

“PackingLatinAmerica”.
1V.1.3.1 Capacidades

Se encuentra distribuido en pasillos y caminera para que el Departamento de
Calidad pueda pegar las calcomanias que indican que el material aprob6 las pruebas de
calidad y puede llevarse a la planta, también para revisar la descripcion del material a la
hora de querer verificarlo. No cuenta con una distribucion especifica para cada
presentacion, sin embargo sigue un orden que les permite, a la hora de cargar los
camiones, seleccionar el material cuya fecha de llegada haya sido la mas antigua.
Actualmente una zona del almacén estd siendo utilizada sin respetar los pasillos y
camineras establecidas. El volumen del almacén no es el mismo en todas las areas, de
modo que existen unos pasillos donde el volumen utilizable varia, esto quiere decir g los
pasillos en el cual su largo es de 23,2 m se pueden almacenar 3 niveles de paleta de
forma vertical, en cambio que en los demés s6lo se pueden almacenar 2 niveles si es
empaque vacio y, un solo nivel si son tapas. En la Tabla IV.6 se exponen los valores de
areas y volumenes del almacén necesarios para el analisis de las capacidades.

Total (m2) 1456,83
AREA (m? Utilizable 938,68
Utilizada 100% 1500
Total (m3) 3223,66
VOLUMEN(mM?) Utilizable 29544
Utilizado 100%

Tabla IV. 3 Areas y volimenes de la zona de almacenamiento del Almacén 0015
Fuente: Elaboracion propia

La zona de almacenamiento posee aparte de las camineras entre pasillos un
espacio prudencial para que el montacarguista pueda manejar el material, he aqui la

diferencia en m? entre el rea total y el area utilizable de la zona de almacenamiento.
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Cabe destacar que alrededor del Almacén 0015 se encuentran areas
correspondientes a la oficina del almacén, la zona de carga y descarga de los camiones,
las zonas donde se encuentran los controles de electricidad y gas, y por ultimo un area
destinada para el material retornable, como paletas, separadores y chapafortes, todas
éstas no estdn incluidas en el total del &rea expresada en la Tabla V.6, por encontrarse a
las afueras de la zona de almacenamiento. Dichas areas son de aproximadamente
2294,66m>.Ver Figura V.7 y Figura IV.8 para visualizar el plano del Almacén 0015 y el

plano de la zona de almacenamiento del Almacén 0015 respectivamente.**
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C
]
R IO EA A
_ WA TERIAL
= mETo AL
|| ZONA DE ATENCION ALCE CAMIDNES ||
SEIIHA ANALRTA ZOMA FARA MATERIAL
L" E| ENTRADA ¥ SALIDA FETCRNARLE
|—hl_' — " AmEL OE GAL
RS .mITAT
= T -]
:| Almacen 0015 (Vista planta)
SRR A Direccidn : Earbecho. Los Teques. Edo. Miranda
IE:':'“"W‘"‘; F] Titla: Flang actual dal Almacsn 001 E [Sista plants]
i T D R o - WA N S - B e
IHHI CAMCAUIL AT DL RO T A CmG 15 TA % Realzadc por, ,__:"_j__ ;.-‘:;::h
ANNEmAE Do SOECMTES ==L TEZes o] STSEDED =T “-‘=.5=- L™
8 - o R i o

Figura IV. 7 Plano Almacén 0015 (Vista Planta)
Fuente: Elaboracion propia

" Ver ampliacion de la Figura V.7 y Figura IV.8 en el ANEXO IV.6 y ANEXO IV.7
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i
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Figura IV. 8 Plano Zona de Almacenamiento del Almacén 0015

Fuente: Elaboracion propia

1V.1.4 Almacén 0018

Es un almacén que funciona como operador logistico de MINALBA, éste almacén
es contratado para almacenar empaque vacio especificamente de las presentaciones de
330ml, 600ml, 1500ml y 5000ml. Su inventario y control de pedido se maneja desde el
Almacén 0015.

1V.1.4.1 Capacidades

El almacén esta distribuido en pasillos y camineras entre estos, excepto un area
donde las paletas estan colocadas sin respetar las lineas divisorias de los mismos,
ademas en dicha area el volumen no es utilizado al igual que el resto del almacén pues
solo se colocan dos paletas verticalmente y en el resto del almacén estan colocadas 3.

Con la Tabla V.4 se observara el aprovechamiento de los espacios disponibles del

almacén.

Zona de almacenamiento | Capacidad Total (paletas)

Total (m2) 1419,87
AREA (m?) Utilizable 1060,18
Utilizada 100%
1695
Total (m3) 3793,15
VOLUMEN(mM®) Utilizable 3599,232
Utilizado 100%

Tabla IV. 4 Areas y volimenes de la zona de almacenamiento del Almacén 0018

Fuente: Elaboracion propia
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El area que no se puede utilizar para el almacenamiento de materia prima es de
359,69 m? y esta destinada a las camineras que dividen los pasillos y al manejo de
materiales por un montacarga. Ver Figura 1V.9 para visualizar el plano del Almacén
0018.*

PARTE ALQUILADA
AR,

ALMACENAMIENTO DEL
ALMACEN 0018

-]

>'|-, T

|

fotod & Juln] -

Figura IV. 9 Plano del Almacén 0018
Fuente: Elaboracion propia

1V.1.5 Almacén 0023

Es el almacén encargado de recibir y almacenar el producto terminado
proveniente de la Planta San Pedro, consta de 3 almacenes y dos balcones de
almacenamiento. Dichos balcones son espacios que empezaron a ser utilizados cuando
se vio la necesidad de aumentar la capacidad. Los almacenes mencionados se encuentran
dentro de una instalacion que posee otros almacenes utilizados para almacenar otros

productos de Pepsi-Cola Venezuela C.A y Empresas Polar.
1V.1.5.1 Capacidades

Como se dijo anteriormente el Almacén 0023 representa el conjunto de tres
almacenes los cuales estan enumerados (1, 2, 3) por la empresa para la distincién de los

mismos. El almacén 2 y el almacén 3 se asemejan en cuanto a su distribucion, pero esto

2 Ver ampliacion de la Figura V.9 en el ANEXO IV.7
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no quiere decir que tengan la misma capacidad, los dos cuentan con un rack y una zona
sin rack donde las paletas estan colocadas en el piso formando un solo nivel. En el
almacén 1 no hay rack, por lo tanto las paletas forman un solo nivel exceptuando
algunos casos donde colocan una paleta sobre dos paletas, asumiendo que las estan
colocando de una manera tal que no es posible su caida. En los tres almacenes las zonas
sin racks estan distribuidas en pasillos pero sin ninguna ubicacion fija para cada tipo de
producto, sin embargo como trabajan bajo FIFO, ordenan el producto de manera que se
puede cumplir dicha estrategia. En la Tabla V.5 se especifican las areas y volimenes de

los distintos almacenes que conforman el almacén 0023.

) ) ) Balcén | Balcén Capacidad

Total (m2) 902,41 592,53 714,27 210,74 | 334,06

NN Utilizable 72,7 365,79 458,84 210,74 | 334,06
Utilizada 76,13% 100% 100% 97% 97% 2077

VOLUMEN TOt-a_I (m3) | 3699,90 4147,73 4995,83 | 632,22 | 1002,2

(m’) Utilizable | 3090,82 2562,55 3176,91 | 337,18 | 534,5

Utilizado 28,55% 63,28% 61,52% 100% | 100%

Tabla IV. 5 Areas y volimenes de las zonas de almacenamiento del Almacén 0023
Fuente: Elaboracion propia

El Almacén 1 aparte del area de almacenamiento posee una zona de descarga de
camiones dentro del almacén y un espacio para que el montacargista pueda manejar el
material, ambas zonas forman el rea no utilizable del almacén la cual es de 129,71 m?.

A diferencia del Almacén 1 tanto el Almacén 2 como el Almacén 3 poseen la zona
de descarga de camiones fuera del almacén, pero igual ambos almacenes tienen un area
no utilizable para almacenar. La del Almacén 2 es de 226,45 m? y est4 destinada a un
area de “Picking”, otra para que el montacargista pueda manejar el material y las
camineras, y la del Almacén 3 es de 255,43 m? y esta destinada un &rea para guardar los
montacargas, otra para que el montacargista pueda manejar el material y las camineras.
Ver Figura IV. , Figura IV. , Figura IV. y Figura IV. para visualizar el plano del

Almacén 0023 y de los almacenes 1, 2 y 3.2

 Ver ampliacion de la Figura 1V.10, Figura V.11, Figura IV.12 y Figura 1V.13 en el ANEXO
V.9 y ANEXO IV.10, ANEXO IV.11 y ANEXO IV.12
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] == A

ZOMA DE ALMACENAMENTO

IOHA DE ZOMA DE .
|| ALMA CENAMENTO |[ALMACENAMENTO 1
3 2

PISO1
i
o r.Y T H |
i -
J 1 ALMACEN 0023
Direccidm: Bl Tamber, Los Teques, Edo. Mranda
Z0HA DE DESCARGA 3 2004 DE DESCARGA 2 T Tiiuio Flang actual del Almacen D023 (Visla Planta) |
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PLANTA BAJA Exaa 1%
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Figura IV. 10 Plano del Almacén 0023 (vista planta)
Fuente: Elaboracion propia

ALMACEN 1 DEL ALMACEN 0023 (PISO 1)

PASILLOS
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pim | = 2z
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= A IMERAE ALMACEM 1 DEL ALMACEM 0023
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Figura IV. 11 Plano del Almacén 1 perteneciente al Almacén 0023

Fuente: Elaboracion propia
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ALMACEN 2 DEL ALMACEN 0023
(PLANTA BAJA)
1 FICKING

LEYENDA:
CAMINERA

Bl racx
E

[ I
Almacén 2 del Almacén
2l 1 0023 (Planta Baja)
| Craccidn: El Tambor. Los Tequas . Edo. Miranda
2|  tmue  [ooienecients slAmecanogzs
2 Fropletario: .
4 =allzado por:
1 ITEN T
— B ESCEM, =
[ Y S S T = TEETE EUTE TS OE 0T T

Figura IV. 12 Plano del Almacén 2 perteneciente al Almacén 0023
Fuente: Elaboracion propia

ALMACEN 3 DEL ALMACEN 0023
(PLANTA BAJA)

= .

Crzrrrar|
rzrrrr
LEYENDA:
VA CAMINERA
]

Bl ~icx

A T B
Almacén 3 del Almacén 0023
e (Planta Baja)

Direccién: El Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
PTano actual del Almacen
perteneciente al Almacén 0023
Pepsi-Cola Venezuela C
Empresas Polar
Coelho, Paula
Gouveia, Renata
T3,69 m.

Titulo:

Propietario:

Realizado por:
Area totar:

Escalar T30

Fecha: .gosio de Z0TT

Nool s w| N

[P S S S R ]

Figura IV. 13 Plano del Almacén 3 perteneciente al Almacén 0023

Fuente: Elaboracion propia
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1V.2 Informacién
1V.2.1 Flujo de informacion en el manejo de materia prima.

El manejo de materia prima entre los almacenes existentes requiere de una
cantidad de operaciones necesarias para garantizar el despacho y recepcion de la misma.
Para poder cumplir estas operaciones debe existir un flujo de informacion entre todos los
entes que intervienen en el proceso y debe ser eficaz para que se cumpla la planificacion
de produccion. En el flujograma de despliegue de la Figura 1V.14, la cual se encuentra
ampliada en la siguiente pagina, se puede visualizar como es el flujo de informacion
entre el Departamento de Planificacion (Corporativo), Departamento de Produccion de
Ala Planta San Pedro, Almacén 0005, almacén 0015 y Almacén 0018.

1V.2.2 Flujo de informacion en el manejo de producto terminado

Una vez generado el producto en la Planta se genera un flujo de informacion de
éste, el cual va a servir para su pronto despacho y recepcion en los almacenes
correspondientes. Dicha informacion también sirve para realizar procedimientos de
inventario y procesos de control de calidad. Al igual que en el caso de manejo de materia
prima, todas las operaciones vinculadas al flujo de informacidon entre el Departamento de
Produccién, Almacén 0012 y Almacén 0023se pueden observar en el flujograma de
despliegue de la Figura 1V.15, la cual se encuentra ampliada en la siguiente pagina
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Empresa: Pepsi-Cola VVenezuela C.A., Empresas Polar
FLUJO DE INFORMACION ENTRE DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION, DEPARTAMENTO DE PRODUCCION, ALMACEN 0005, ALMACEN 0015 Elaborado por: Coelho, Paula

Y ALMACEN 0018 Gouveia, Renata
Documentos creados: Planificacién semanal y Guia de despacho (EXP9, EXP23, EXP24).

DEPARTAMENTO

DE DEPARTAMENTO
PLANIFICACION | DE PRODUCCION
(CORPORATIVO)

ANALISTA 0005 ANALISTA 0015 CHOFER ANALISTA 0018 OBSERVACIONES

(A1) La planificacién surge
del estudio de pronésticos
CREA ue se realizan en el
PLANIFICACION a
departamento de

planificacién en Caracas y
es enviada via correo
electrénico. Abarca 6 dias

de produccioén.

ENVIA
PLANIFICACION

(A1) (B1) Por reservas se
entiende la solicitud de
materia prima necesaria para
la produccién planificada.
Dichas reservas se van
“pagando” a medida que
¢ llega el material solicitado

al almacén 0005.

RECIBE
PLANIFICACION

REALIZA
RESERVAS EN (C1) Este pedido es enviado
SAP (B1) via correo electrénico.
REVISA (D1) Al revisar los
—>» RESERVAS EN inventarios existentes en los
SAP dos almacenes de materia
prima, el analista planifica
l como sera el traslado de
material por parte de los
FEDAGTA camiones a_l alma_cén
PEDIDO 0005.Al mismo tiempo el

analista planifica el envio de
l materia prima desde el

almacén 0015 al 0018.

ENVIA (D2) Dependiendo del
PEDIDO (C1) recorrido y las actividades a
realizar por el camién se

emiten distintas guias:
RECIBE
PEDIDO - Si el camion va a llevar
material al Almacen 0005,
l se emite una guia de
despacho EXP9. Esta guia
REVISA consta de tres copias por lo

INVENTARIO EN
ALMACEN 0015 Y
0018 (D1)

tanto se denominan EXP9a,
EXP9b, EXP9c. La copia
EXP9a es la guia que se

l queda en el almacén 0015,
la copia EXPb es la copia

CREADEGUIA que usa el chofer para
DESPACHO cobrar el flete y la copia
(D2) EXP9c la que queda en el

almacén 0005.
\T\ -Si el camién va a buscar o
llevar material al almacén

ENTREGA 0018, se emite una guia de

GUIA DE despacho EXP24.Esta guia
DESPACHO

CON SUS 2 consta de tres c_opias por lo
COPIAS (D3) tanto se denominan
EXP24a, EXP24b, EXP24c.
RECIBE GUIA La copia EXP24ay EXP24b

DE! se quedan en el almacén

0015, una es para controlar
el manejo de material del
almacén como tal y la otra
para controlar el manejo de
material del almacén 0018
pues este es subcontratado,
la copia EXP24c es la copia
que se queda el chofer para
cobrar el flete.

DESPACHO

-Si el camion va a trasladar
material desde el 0018 al

l F'RMDAEGU'A F'RMS\EGU'A 0005, la guia que se emite
DESPACHO DESPACHO sEe)r(apsg(st. Ladmp'al
EXP9a (E1) 3a se queda en e
almacén 0015 para controlar
i i el manejo de material del
ENTREGA ENTREGA almacén 0018 pues este es
Dggrlxﬁgjo DﬁgFl’iCDIEO subcontratado, la copia
EXP24b es la copia que se
EXP9. FIRMADA (E2;
2 E2) ‘| queda en el 0005 y la
X oy EXP24c es la copia que usa
l l el chofer para cobrar el
RECIBE GUIA flete.
DE SE TRASLADA SE TRASLADA
DESPACHO AL ALMACEN AL ALMACEN -Si el camién va a realizar
o0CS 0022 las dos actividades
nombradas anteriormente, se
ALMACEN emitiran las dos guias de
D‘é;‘,ﬁgﬁo ENTREGA ENTREGA despacho EXP23 y EXP24
EIRMADA GUIA DE GUIA DE con sus copias
DESPACHO DESPACHO correspondientes.
EXP9b y EXP9c (E3)
| RECIBE GUIA (D3) El chofer busca la guia
DE de despacho en el momento
REC'%EEGU'A DESPACHO que va de salida o durante la
I carge el el 5c
EXP9b y EXP9c g 2 gul .
correspondiente segun el
SACA COPIA recorrido y actividades que
(F1) realice el camién, como se
FIRMA Y SELLA indica en la observacion
GUIA DE (D2)
DESPACHO
EXP9b y EXP9c (D4) Almacena el
ENTREGA documento en una carpeta
GUIA DE destinada para ello.
ENTREGA DESPACHO )
GUIA DE (E1) Dependiendo del
DESPACHO | recorrido del camién firmara
EXP9c v una guia EXP23a o
RECIBDEEGUIA RECIBE GUIA A EXP24a, o ambas.
DE A COPIA .
DEE;”;‘;:HO DESPACHO (F2) (E2) Dependiendo del
c recorrido del camién

entregara firmarda una guia
EXP23a 0 EXP24ay
NO EXP24b, o todas.

EL CAMION
v VA AL 0005?
ALMACEN

A GUIA DE

(E3) La guia de despacho
que se entrega es la EXP23c
o la EXPC24c o ambas,
depepndiendo de si debe
descargar nada mas o cargar
o0 ambas.

DESPACHO
EXP9b

ENTREGA GUIA
DE DESPACHO
EXP23b y EXP23c

CONSERVA
GUIA DE
DESPACHO

(E3) (E4) Conserva la guia para
g poder cobrar el flete.
RECIBE GUIA DE (F1) Saca una copia de la
DESPACHO guia de despacho para poder
EXP23b y EXP 23c mantener un control del
¢ almacén.
FIRMA'Y SELLA (F2) La copia de la guia es
GUIA DE almacenada en una carpeta.
DESPACHO
EXP23b y EXP23c

ENTREGA GUIA

DE DESPACHO
EXP23c

RECIBE GUIA
DE
DESPACHO
EXP9c

ALMACEN
A GUIA DE
DESPACHO
EXP23b

Phase

Figura IV. 14 Flujograma de despliegue del flujo de informacidn entre departamento de planificacion, departamento de produccién, almacén 0005, almacén 0015 y

almacén 0018

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
FLUJO DE INFORMACION ENTRE DEPARTAMENTO DE PRODUCCION, ALMACEN 0012 Y ALMACEN 0023
DOCUMENTOS CREADOS: TICKET DE PRODUCCION Y GUIA DE DESPACHO.

Elaborado por: Coelho, Paula
Gouveia, Renata

OPERADOR DE
ENVOLVEDORA

TECNICO DE
PRODUCCION

MONTACARGUISTA

ANALISTA ALMACEN
0012

CHOFER

ANALISTA
ALMACEN 0023

OBSERVACIONES

CREA TICKET
DE
PRODUCCION

(A1)

INTRODUCE
LOS
DOCUMENTOS
TPO,TP2 Y TP3
EN LA PALETA

v

LLEVA
DOCUMENTO
TP1 (A2)

Phase

RECIBE

—» DOCUMENTO

TP1

/ INTRODUCE

[ LOS DATOS
\ DEL
| DOCUMENTO

\ TP1EN SAP

A 4
EXTRAE
DOCUMENTOS
TP2 Y TP3 DE
LA PALETA (C1)

!

LLEVA
DOCUMENTOS
TP2Y TP3

RECIBE
—> DOCUMENTOS
TP2Y TP3

CREA GUIA DE
DESPACHO (D1)

AGREGA
DOCUMENTO
TP3 AL
DOCUMENTO
GPT1 (D2)

!

ENTREGA
DOCUMENTOS
GPT1Y GPT2

A

ALMACENA
DOCUMENTOS
GPT3Y TP2 (D3)

RECIBE
DOCUMENTOS
GPT1Y GPT2

y

ENTREGA
DOCUMENTO
SGPT1Y
GPT2

RECIBE
DOCUMENTO
SGPT1Y
GPT2

v

FIRMA'Y
SELLA LOS
DOCUMENTOS
GPT1Y GPT2

v

ENTREGA

DOCUMENTO
GPT2 _‘

v

RECIBE
DOCUMENTO
GPT2 (E1)

A

/ INTRODUCE /
DATOS DEL

|

DOCUMENTO
GPT1EN SAP
(F1)

ALMACENA
GPT1

(A1) El ticket de produccion
consta del original y tres
copias. El original es
llamado TPO, la copia
numero uno es llamada TP1,
la copia numero dos TP2 y
la copia numero tres TP3.

(A2) Este documento es
llevado al finalizar su turno.

(C1) Los documentos son
extraidos al momento de
montar las paletas a
despachar en el camion.

(D1) La guia se puede crear
una vez que el técnico de
produccion haya registrado
los datos del documento TP1
en Sap, de lo contrario en
sistema no se encontraran
registradas las paletas que se
van a despachar y por lo
tanto impide la elaboracién
de la guia de despacho. Lo
cual ocurre con frecuencia y
ahi el analista toma la
decision de despachar los
camiones sin guia y luego la
realiza y la entrega en el
préximo viaje que haga el
mismo camioén. Se imprimen
tres guias de despacho. Son
llamadas GPT1, GPT2y
GPT3 respectivamente, las
mismas son firmadas y
selladas.

(D2) Se engrapa el
documento TP3 en la guia
GPTL1.

(D3) Los documentos son
almacenados en una carpeta.

(E1) Con el documento
GPT?2 el chofer puede cobrar
el flete del viaje, esto
justifica la existencia de
dicha guia.

(F1) Los datos de GPT1
indican la cantidad de
paletas de cada presentacion
que trae el camion. Dichas
paletas son registradas en un
almacén virtual de calidad,
cuando el departamento de
calidad apruebe las paletas,
después de 48 horas, estas
son liberadas y pasan
automaticamente al almacén
0023 del sistema sap. El
documento TP3 que se
encuentra agregado a GPT1
contiene el numero
identificativo
correspondiente para cada
paleta, es necesario registrar
este numero pues este el
numero con el cual el
departamento de calidad
reconoce las paletas.

Figura IV. 15 Flujograma de despliegue del flujo de informacion entre departamento de produccion, almacén 0012 y almacén 0023

Fuente: Elaboracion propia
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IV.3 Transporte
1V.3.1 Especificaciones

El transporte diario es esencial pues no se puede producir los productos
MINALBA sin el movimiento constante de las materias primas y producto terminado
entre los distintos almacenes que poseen, para esto subcontrataron la compafiia
Vieira3000 que cuenta con una flota de camiones de diferentes capacidades segun el
material a transportar, esta flota se ve reflejada en la Tabla IV.11. En la Tabla IV.12 y la
Tabla V.13 se puede observar la capacidad de los diferentes camiones utilizados para el

transporte de materia prima y producto terminado respectivamente.

Tipo de transporte Cantidad
. Cortinero Viejo 13
Camion 750 Plataforma 2
Gandola 1

Tabla IV. 6 Flota de camiones para el transporte de materia prima y producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia

Tipo de Producto en Paletas

Tipo de Transporte | PET de: 330 ml, 600 ml, 1500 ml, 5000 ml Y "FLAVOR" Tapas |
Cortinero 8 6y 2 de Pet 6 10
Plataforma | — 6 6 10
18 18 - 24

Tabla IV. 7 Capacidad en paleta de los tipos de camiones segun la materia prima que transporten

Fuente: Elaboracion propia

Tipo de Producto en Paletas

Tipo de Transporte | PET de: 330 ml, 600 ml, 1500 ml PET de 5000 ml "FLAVOR" y Sparkling

Cortinero 12 10

Plataforma 12 10

Tabla IV. 8 Capacidad en paleta de los tipos de camiones segun el producto terminado que transporten

Fuente: Elaboracion propia

La gandola es utilizada s6lo para el transporte entre el Almacén 00015 y el
Almacén 0018, no puede llevar materia prima a la Planta San Pedro pues no es
permitido por la comunidad, esto da lugar a que muchas veces se devuelva al Almacén
0015 materia prima que se habia llevado al Almacén 0018, para que sea distribuida

desde el Almacén 0015 por camiones 750 hacia la Planta San Pedro.
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El Departamento de Logistica creo 4 rutas las cuales esta representadas en las
Figura V.16, 17, 18 y 19.

Regresa al
Almaceén
NNt

. Almacén
0005

Almacéen
0015
=Carga

materia
prima

[ 3 Almacén |l 3
0023
=Descarga

producto
terminado

Almacéen
0012

=Carga
producto
terminado

Figura IV. 16 Ruta 1: Circuito completo
Fuente: Elaboracion propia

Regresa al
Almacén 0012

Almacéen 0012

eDescarga
producto
terminado

sCarga producto
terminado

Figura IV. 17 Ruta 2: Producto terminado
Fuente: Elaboracion propia

Almacén e Almacén
001S 0005

Regresa
Almacén
0015

=Descarga
materia
prima

=Carga
materia
prima

Figura IV. 18 Ruta 3: Materia prima
Fuente: Elaboracion propia

Almacen 0018

Almacéen 001S

Regresa
Almacén 0015

= Carga materia
prima

Pprima

Figura IV. 19 Ruta 4: Materia prima sé6lo para gandolas
Fuente: Elaboracién propia

1V.3.2 Proceso de atencion a los camiones

En todos los almacenes mencionados se realiza un proceso de atencion a los
camiones, el cual varia segun las caracteristicas y funciones que posea cada almacén. A
continuacion se presenta detalladamente dicho proceso en un flujograma de despliegue
para el Almacén 0005, Almacén 0012, Almacén 0015, Almacén 0018 y Almacen 0023
en las Figura IV.20, Figura IV. 21, Figura 1V.22, Figura IV.23 y Figura V.24

respectivamente.
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0005

Phase

CAMION

CHOFER

MONTACARGAS

ANALISTA
LOGISTICA
(OFICINA)

OBSERVACIONES

LLEGADA DEL
CAMION (A1)

CAMION ES
CORTINERO?
(B1)

ABRIR LA CORTINA
DE UN LADO

DESAMARRAR LA

CARGA

\ 4

(82)

LLEVAR GUIA

DESCARGAR UN
LADO DEL CAMION Y

| ACOMODAR LA

CARGA (C1)

RECIBIR GUIA
(1)

SELLAR GUIA DE
CHOFER

(D2)

v

RECIBIR GUIA
SELLADA POR
ANALISTA (B3)

,

MOVER EL CAMION
PARA QUE SE PUEDA
DESCARGAR EL
OTRO LADO
(B4)

CAMION ES
CORTINERO?

ABRIR LA CORTINA
DEL OTRO LADO
PARA DESCARGAR
(B5)

DESCARGAR EL
OTRO LADO DEL

\ 4

CAMION Y
ACOMODAR LA
CARGA

CAMION ES
CORTINERO?

CERRAR CORTINAS

ﬁAMlON VAASU
PROXIMA PARADA
(A2)

INTRODUCIR
LOS DATOS DE
LA GUIA EN SAP
(D3)

(A1) El camion trae materia prima
proveniente del Almacén 0013 o el
Almacén 0018, sino hay ningtn
camion en la zona de descarga tiene
que esperar en la Plaza y luego
subir para posicionarse en la zona
de descarga y asi ser atendido por el
montacargista.

(B1) El chofer realiza el proceso de
abrir la cortina de un lado Lo
realiza de 3 a 4min mas rapido que
si es una camidn tipo plataforma 'y
debe desamarrar la carga. La carga
que trae un camion tipo plataforma
es sparkling, pléstico y tapas por
cuestiones de calidad.

(B2) Puede ocurrir que el chofer se
quede hablando con el
montacargista o la seguridad y lleve
la guia luego de mover el camién
para que sea descargado del otro
lado o luego de que se termino el
proceso de descarga y ya puede
retirarse a su proximo destino.

(C1) Este proceso el montacargista
elije si descarga todo el camién 'y
coloca la carga a un lado para luego
acomodarla o mientras descarga va
acomodandola. Debe ocurrir apenas
el chofer abre la cortina o
desamarra la carga (segun el
camion) pero a veces el
montacargas puede estar
acomodando algo en el almacén
secundario, estar hablando con otra
persona, usando el celular, en su
hora de comida o cambiando turno
con el préximo montacargista y se
atrasa este proceso.

(D1) El analista debe recibir la guia
que se queda en el almacén, la cual
dice el pedido que trajo el camién,
que conductor, de donde viene y
fecha. A veces ocurre que el
analista no se encuentra y el chofer
deja la guia en la oficina o la
entrega cuando le vuelva tocar
volver al almacén.

(D2) Si el analista no se encuentra
el chofer se lleva la guia que le
corresponde quedarse hasta que Le
toque volver a este almacény se la
sellen ya que con esta guia el
camion puede cobrar el dinero del
flete.

(B3) Puede ocurrir que el chofer
reciba la guia luego que mueva el
camion para el otro lado y abra la
otra cortina o cuando ya el camién
este totalmente descargado y se
pueda retirar para ir a su préximo
destino, porque decidid dejar la guia
y buscarla cuando el proceso de
atencion haya terminado

(D3) Este proceso puede ocurrir
inmediatamente el analista posee la
guia en sus manos o a mas tardar en
la noche, ya que con esto se paga
las reservas a produccion

(B4) Este proceso ocurre porque el
espacio en la zona de descarga no
es suficiente para descargar ambos
lados del cami6n sin moverlo

(B5) El chofer decide si abrir ambas
cortinas al comienzo o una primero
y la otra luego que se mueve el
camion.

(A2) Generalmente el camion al
salir de este almacén se dirige o al
Almacén 0012 o al Almacén 0015

Figura V. 20 Flujograma de despliegue del proceso de atencion a los camiones en el almacén 0005.

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C

A., Empresas Polar

PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0012

Elaborado por: Coelho, Paula
Gouveia, Renata

CAMION

AYUDANTE

MONTACARGAS

CHOFER

ANALISTA
LOGISTICA
(OFICINA)

OBSERVACIONES

‘f/ LLEGADA DEL
| CAMION (A1)

NO

ABRE LAS
CORTINAS

BUSCA LAS
PALETAS QUE
VAN ASER
CARGADAS EN EL
CAMION (1)

\

AGARRA TICKETS
DE
IDENTIFICACION
DE PALETAA
CARGAR (C2)

\

ENTREGA LA
IDENTIFICACION
DE CADA PALETA

(G3)

CARGAEL

CAMION

CERRAR
CORTINAS

AMARRAR LA
CARGA (B1)

RECIBE LA GUIA

RECIBE
IDENTIFICANCION
DE CADA PALETA

REALIZA LAGUIA
DE DESPACHO Y
LA INTRODUCE EN
SAP
(E1)

v(\

DEDESPACHO Y
FIRMA LA COPIA
QUE SE QUEDA
EN EL ALMACEN

/@MION VAAS
PROXIMA
PARADA

Phase

(AL) Si hay un camion en la zona de
carga el camidn se estaciona en la
cera hasta que salga el camion que
estaban atendiendo y sea su turno
para que entre a la zona de carga y
sea atendido. Solo pueden haber 3
camiones estacionados en la cera de
la calle de la comunidad de San
Pedro

(C1) Si las paletas estén cercas de la
zona de carga no hace falta que
busque las paletas sino hasta que las
vaya a cargar, pero sino el
montacargista decide si antes de g
Ilegue el camion realiza un
predespacho o no.

(C2) EL montacargista decide si va
agarrando uno por uno y va
cargando o agarra todos los tickets
del lote que vaa cargar y luego
empieza a cargar. Aqui puede pasar
(ue El ayudante sea el que agarre los
tickets y se los de al analista.

(C3) EL montacargista le entrega
todos los tickets juntos de todas las
paletas que le va a cargar al camion
y le dice al analista en que camidn
las cargo. También puede ocurrir
(ue entregue los tickets después de
que cargo el camion,

(E1) EL analista de logistica puede
realizar la quia si el técnico de
produccidn registro el producto
terminado en SAP. Sino tiene que
esperar y va despachando camiones
y llevando la cuenta manualmente
con los tickets que les corresponde a
cada camidn seglin su carga para
|uego realizar la quia y entregarsela.
Este proceso puede observarse con
(etalle en el ANEXO IV.19

(B1) El plataforma posee una
ayudante aparte del chofer y el
ayudante el almacén pero igual se
tarda 4 min mas amarrar la carga que
si el camion es tipo cortinero cerrar
las cortinas.

Figura IV. 21 Flujograma de despliegue del proceso de atencion a los camiones en el almacén 0012.

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0015

Elaborado por: Coelho, Paula

Gouveia, Renata

Phase

CAMION

SEGURIDAD

CHOFER

MONTACARGAS

ANALISTA
LOGISTICA
(OFICINA)

OBSERVACION

(I/LLEGADA DEN

\ oo

Y
SE ESTACIONA
EN LA ZONA DE
CARGA DE
CAMIONES (A1)

v

S|

CAMION ES
ORTINERO?

L4

ABRE LAS
CORTINAS

BUSCA LAS
PALETAS QUE
VAN A SER
CARGADAS EN
EL CAMION (D1)

CARGA EL

»

CAMION (D2)

REALIZA LA
GUIA DE

DESPACHO Y LA |

INTRODUCE EN
SAP (E1)

CERRAR
CORTINAS

AMARRAR LA
CARGA (C1)

v

SE ESTACIONA
CERCA DEL
PORTON DE

SALIDA Y OFICINA
DEL ANALISTA (A2)

v

RECIBE LA GUIA DE
DESPACHO Y

FIRMA LA COPIA
QUE SE QUEDAEN
EL ALMACEN (C2)

v

v

INSPECCIONA LA
GUIA CON EL
CHOFERY LO
ANOTA (B1)

Y

x/ SALEEL
| CAMIONASU

\PROX. PARADe/

(A1) Si un camidn que esta
haciendo atendido, el camion
que Ilega se estaciona atras
hasta que sea su turno y pueda
estacionarse en la zona de carga.

(D1) Sihay espacio en la
entrada del almacén el
montacargista puede realizar un
predespacho pero es su
decisién, esto también depende
del lugar donde este la carga, i
esta en los pasillos mas alejados
es recomendable hacer el
predespacho.

(E1) Aqui puede ocurrir que el
analista no realice la gufa en el
momento que llegd el camiény
no este lista cuando el camidn
este listo para ir a su proximo
destino. Si el camidn vaa
buscar empaque al Almacén
0018y llevarlo a la planta o
traerlo para acd el analista tiene
que hacer la guia de despacho
de o que sale del Almacén 0018
y entregérsela al chofer. Para
ver con mayor detalle la
realizacion de la guia ver el
ANEXOIV. 18

(D2) Si la carga queda en los
pasillos del 1 al 15 este proceso
se va demorar mucho mas que si
se realiza el predespacho o si la
carga esta en los pasillos del 15
al 18 ya que quedan mas cerca a
a zona de carga

(C1) Amarra la carga tarda
4min. Aproximadamente mas
que cerrar las cortinas. La (nica
carga que se puede llevar en
camiones tipos plataforma
desde este almacén es
Sparkling, plastico y tapas.

(A2) Este proceso el chofer lo
puede hacer caminando y luego
de que recibe la guia y participa
en la inspeccion de sequridad se
regresa caminando al camin
que esta en la zona de carga y
sale a su proxima parada.

(C2) El chofer puede realizar
esto mientras lo estan cargando,
pero hay veces que la guia no
esta lista entonces esperaa g
este lista, realiza la inspeccién y
luego va a la zona de carga y
cierra las cortinas 0 amarra la
carga.

(B1) Aqui el chofer con la guia
de despacho que le da el analista
del almacén se dirige a la
ventanilla de seguridad y le dice
o que le cargaron y lo que esta
en la guia que debe coincidir.

Figura IV. 22 Flujograma de despliegue del proceso de atencion a los camiones en el almacén 0015.

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar Elaborado por: Coelho, Paula

PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0018

Gouveia, Renata

CAMION

MONTACARGA

CHOFER

ENCARGADO DEL
ALMACEN

OBSERVACIONES

[ LLEGADADEL

| CAMION(AY)

EL CAMION
TRAE CARGA?

NO

Sl

DESCARGAREL |
CAMION

CAMION SE
VAALLEVAR
CARGA?

NO

¥

BUSCAR LA
CARGA
(1)

CARGAR EL
CAMION

ABRIR LAS
CORTINAS

LLEVA GUIA (C1)

RECBIRGUIAY

SACA COPIA (D1)

FIRMA GUIA DE
CHOFER

Y

RECIBIR GUIA
FIRMADA POR
ENCARGADO

—

v

ACOMODAR LA
CARGA

CERRAR
CORTINAS

/ﬁMION VAAS
~ PROXIMA
PARADA

Phase

(A1) Los camiones que llegan
a este almacén siempre van a
enir del Almacén 0015.
Solamente son camiones 750
Ipo cortineros o gandolas.

(C1) Siel camin trae carga
lene que darle L copia de la
quia al encargado para que este
|a firme y la entregue para que
el chofer pueda cobrar el viaje.
Si vaa llevarse carga trae 2
copias perosolo le da L al
encargado para que se la firme
que es la que el chofer s
(queda, ya que la otra copia es
para el sitio donde va a llevar
la carga.

(D1) De la copia de la quia de
despacho que le entrega el
chofer de la carga que trajo el
encargado del almacén le saca
copia para que el tenga
constancia sobre ese material.
|qual ocurre con las copias de
la guia de despacho de carga
ue se lleva de aqui a otros
almacenes.

(B1) El encargado luego de ver
|a guia le dice al montacargista
(que carga tiene que buscar para
cargar el camion, ya que muy
rara vez hay un predespacho
porque el analista del Almacén
0015 no le avisa que carga es
la que va a sacarse de ese
almacén para llevarla al
Imacén 0005 0 al Almacén
0015. Asi que apenas llegue el
camion es que saben si solo
ienen que descargar el camion
0 cargar (y que es lo que le
lenen que cargar) 0 ambas.

(C2) Este proceso se puede
retasar hasta que el camidn este
a listo para ir a su proxima
parada porque puede ocurrir
que el encargado del almacén
ayude a cargar y descargar el
camion, por ende no saca la
copia i firma la guia sino
hasta que el camion este listo.

Figura IV. 23 Flujograma de despliegue del proceso de atencion a los camiones en el almacén 0018.

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0023

Elaborado por: Coelho, Paula
Gouveia, Renata

CAMION

CHOFER

MONTACARGAS

ANALISTA
LOGISTICA
(OFICINA)

OBSERVACIONES

LLEGADA DEL
CAMION (A1)

ABRIR LA
CORTINA

LE DICE AL CHOFER
EN QUE ZONA DE

A\ 4

SE ESTACIONA
EN LA ZONA DE
DESCARGA

) 4

CAMION ES
ORTINERO?

DESCARGA DEBE
ESTACIONAR (C1)

SI

ESCARGO E

N

LA ZONA DE
RRIBA? (B1

DESAMARRAR
LA CARGA

\ 4

LLEVA LAGUIA

DESCARGAR

CAMION (C2)

\7

ESTACIONA
CAMION EN P.B
PARA LLEVAR LA

GUIA

L

—

ACOMODAR LA
CARGA

>

RECIBIR GUIA

FIRMA GUIA DE
CHOFER

v

RECIBIR GUIA
FIRMADA POR

ANALISTA

CERRAR
CORTINAS

CAMION VA A
SU PROXIMA
PARADA

Phase

| LOS DATOS
| DELAGUIA

/ INTRODUCIR /
[

EN SAP (D1)

(A1) Los camiones que llegan a
este almacen siempre van a venir
del Almacen 0012. Y pueden ser
tipo cortinero o plataforma Aqui
llega a la entrada del almacen
donde el seguridad anota la placa
el nombre del chofer y ve que
trae dentro del camion. Si es
cortinero abre la cortina y pasa, si
es plataforma le anotan igual
todos los datos y pasa.

(C1) Hay 3 zonas de descarga
porque hay 3 almacenes, segun lo
que trae el camion y como este la
capacidad en cada almacen el
montacargista le dice al chofer en
donde se debe estacionar, pero
suele ocurrir que el chofer ya
sabe segun la carga que trajo en
donde debe estacionar, entonces
se estaciona sin que le digan,
pero si el almacen 1 que queda en
la parte de arriba esta a su max
capacidad de almacenamiento el
chofer debe bajar y estacionarse
en las zonas de planta baja.

(B1) Si el camion se descarga en
el almacen 1 que queda arriba
primero se descarga todo el
camion y luego es que el chofer
baja, se estaciona y entrega la
guia. Pero tambien puede bajar
caminando a entregar la guia y
vuelve a subir para cerrar las
cortinas e ir a su proxima parada.

(C2) Al menos que seaen el
almacen 1 del Almacen 0023, se
descarga el camion y luego se
acomoda la carga. En este
almacen hay 2 montacargas si
hay camiones que tienen que
descargar en diferentes zonas de
descarga cada montacargista se
encarga de una zona, sino entre
ambos montacargista descargan
al camion.

(D1) El introduce los datos en
SAP de la guia de despacho de la
carga que llega y tambien los
datos de los tickets de produccion
y esto pasa un almacen virtual
donde se tiene retendio el
material por 48 horas hasta que
calidad lo libere si paso las
pruebas de calidad necesarias
para ser vendido y de ahi ya el
material puede enviarse a las
agencias a traves de gandolas.

Figura IV. 24 Flujograma de despliegue del proceso de atencion a los camiones en el almacén 0023.

Fuente: Elaboracion propia
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Las distintas actividades que se realizan en los almacenes varian seglin la

naturaleza de los mismos, la generalizacion de estas se observa en la Tabla V. 9.

Analista Montacarguista

Crea 0 recibe guia de despacho.
Firma guias de despacho. Descarga o carga camion.
Almacena las guias en un archivero y las introduce en SAP.
Realiza inventario diario.

Hacer pedido a los otros almacenes Busca las paletas que van a ser cargadas al camion o acomoda
Informa al montacarguista lo que debe cargarle a los la carga que descargo del camion.
camiones

Tabla IV. 9 Actividades realizadas en los almacenes
Fuente: Elaboracion propia

Todas las actividades de la Tabla 1VV.9 no agregan valor, ya que no modifica ni
transforma el producto. Y para poder obtener una ventaja competitiva se deben

maximizar la creacion de valor en las actividades mientras se minimizan los costos.'*
1V.3.3 Construccion del modelo

Se realiza un modelo matematico en el programa Excel 2007 para representar el
comportamiento del sistema y asi poder analizar la situacién actual y como se debe
comportar planteando distintos escenarios.

Para obtener los resultados deseados solo se toma en cuenta para producto
terminado la produccion que haya de 8:30pm del dia 1 a 8:30pm del dia 2, y para
materia prima sera la produccion de 6:30 am del dia 2 a 6:00 am del dia 3, porque el

traslado de material en el sistema es diario.

1V.3.3.1 Estructura del modelo

El proposito de esta fase es calcular, segun la planificacion de produccién, cuantos
viajes deben llegar a cada almacén para satisfacer dicha planificacion cumpliendo todas
las restricciones del sistema. También se calcula el tiempo méax. tedrico de atencion a los

camiones en cada almacén. Ver Figura IV. 25.%°

“Basado en Competitive Advantage: Creating and Sustaining Superior Performance. Michael
Porter (1987).
1> Ver ampliacion en la Figura IV.25 en el ANEXO IV. 13
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MATERIA PRIMA (M/P)

ALMACEN 0005

PRODUCTO TERMINADO DESEADO

faltante Alooos | Alooss

LINEAS | PRESENTACION) 8:30 PY

330m 77 54 kS % %
tneat]  330ml 55219 81375 | sa [sso1ars| a7 500 mL 55 16 33 21 18 1B |
330ml 0 o [ o o 1500 ml. 204 51 143 2 55 0
Linea 2 500m| [ [] o | o [ [] 5000 el 53 4 58 31 28 FE |
1500ml | 66%05| 120 | ove6 | 177 | 6605 | 120 Sparkling ) o o
Linea 3| 5000m 5016 73 7392 | 17 | soi | 79 Flavor ) o [ o |
1 sparkling 0 o o | o 0 o Tapas Lines 1 s 1 5 a
Linead|  Flavor o [ o o o [ Tapas Linea 2 4 3 3 |
500 Tapas Linea 3 o 1 1
Tapas Linea & 2 0 2 2 1
Paletas totales de M/P necesaria 295 154 4 4
2 78 2 L Al 37 20 18 = |
Min. dispordblesXdia para el transporte 780 Min. disponibleskdia para el transporte 750 780 450 450
= 5 =]
de 10 17 %
___£:303m 3 5:00pm S 0
i 3

Figura IV. 25 Fase | del modelo
Fuente: Elaboracion propia

El propdsito de esta fase es calcular el nimero de camiones necesarios para cada
ruta de transporte, los cuales deben ser suficientes para cumplir el nimero de viajes que
deben llegar a cada almacén, resultado calculado en la Fase I. También se calcula el
tiempo que dura una ruta utilizando las triangulares de los tiempos de traslados y los
tiempos probables totales de atencién a los camiones. Ver Figura 1V.26°

Carecterizacion de la ruta con los tiempos probables de atencion total de los Carecterizacion de la ruta con les tiempos maximos teorices de atencion de los
almacenes de la PROPUESTA 1 almacenes de la PROPUESTA 1

Figura V. 26 Fase Il del modelo

Fuente: Elaboracion propia

16 \Ver ampliacion de la Figura IV.26 en el ANEXO IV.14
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1V.3.3.2 Restricciones

El horario disponible en cada almacén para atender a los camiones varia de la
siguiente forma:
e Almacén 0005: de los 840 min (6:30am a 8:30pm) diarios acordados con la
comunidad para atender un camién se le resto 2x30 min por la media hora de comida del
montacargista en cada turno. También se le resto 30min porque de 6:30am a 7:00 am es
cuando el analista de este almacén realiza el pedido, por ende es improbable que un
camién llegue a ese almacén con materia prima en ese periodo de tiempo.
e Almacén 0012: de los 840 min (6:30am a 8:30pm) diarios acordados con la
comunidad para atender un camion se le resto 60 min de hora de almuerzo de ambos
turnos.
e Almacén 0015: como este almacén es uno de los encargados de surtir al almacén
0005 va a poseer el mismo tiempo disponible de atencidn a los camiones de 840min y
solo se le va a restar 2x30 min por la media hora de comida del montacargista en cada
turno.
e Almacén 0018: el tiempo disponible que posee para la atencion de camiones es de
480min.

Otra restriccion que se representd en el modelo fue la capacidad que posee los

camiones a la hora de trasladar materia prima y producto terminado.
1V.3.3.3 Suposiciones

Para utilizar los resultados que arroja la Fase | del modelo en el analisis de la
situacion actual del sistema y de las propuestas de mejoras, se realizaron las siguientes
conjeturas:

e En produccion realizan el pedido de la materia prima con un 30% de exceso de lo que
indica la planificacién esto con el fin de cubrir la merma y el tiempo operativo que resta
luego de suplir el plan de produccion, entonces se conjeturd que de la produccion del dia
anterior quedoé el 30% del pedido sin producir, por ende para el inventario existente en el
Almacén 0005 antes del pedido es el 30% de este. Para esto también se supuso que la

planificacion del Dia 1 es igual para el Dia 2 y Dia 3.
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e Se uso el registro de Julio 2011 del material que ingresa al Almacén 0005 para calcular
el porcentaje de entradas que provienen del Almacén 0015 y de las que provienen del
Almacén 0018, lo cual dio que el 51,36% de la materia prima que ingresa al Almacén
0005 proviene del Almacén 0015 y el resto del Almacén 0018. Esto se realiz6 con el fin
de poder representar en el modelo de donde llega el pedido de la materia prima, ya que
esto no es constante sino que depende de donde se encuentre el material con la fecha
mas vieja.
e Se supuso que todos los camiones que van del Almacén 0015 al Almacén 0018 y que
luego van al Almacén 0005 a llevar materia prima, van cargados con materia prima para
almacenarla en el Almacén 0018.

A continuacion se podrd observar en la Tabla IV. las formulas usadas en el
modelo. Produccion Conversion de Produccion dias almacén max. tedrico de atencion

camion duracion

ECUACIONES

Cai
a]aS) < H

Produccién(cajas) = PO X VP(
hora

- - . Produccién (cajas)
Conversion de Produccién de cajas a paletas = ————--——

Paleta

Produccién (Caja) x M;a;fflas de PT
MP para Produccion (Paletas) = Sotelias J X 1,3
Paleta de MP

FASE |

MP faltante(PEDIDO) = MP para Produccién(Paletas) — Inventario existente antes del pedido

Paletas totales

#camiones necesarios que lleguen al almacén = Paletas

Capacidad de camiones

camion

Tiempo disponible por dias para el transporte (minutos)

Tiempo max. tedrico de atencion = - - ~
# de camiones necesarios que lleguen al almacén

Tiempo disponible para el transporte (minutos)

# de repeticiones de ruta por camioéon = - — -
P P Tiempo de duracion la ruta (minutos)

# camiones necesarios que lleguen a almacén
# de repeticiones de ruta por camién

FASE 11

# de camiones necesario para una ruta =

PO: productividad objetivo ; VP: velocidad de produccién ; H: horas de produccién
MP: materia prima ; PT: producto terminado

Tabla IV. 10 Ecuaciones utilizadas en el modelo

Fuente: Elaboracion propia
1V.3.4 Tiempos muertos

Se considera tiempo muerto a la duracion de las actividades involucradas al
traslado de material de un almacén a otro. Como lo son el tiempo que se demora en ir de

un almacén a otro y los tiempos de atencion total de los camiones en los almacenes.
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e Tiempos de traslado entre almacenes: se puede observar en la Tabla IV. 11 la
triangular de cada tiempo segun el almacén de origen y el almacén de destino, las cuales

fueron obtenidas del muestreo.’

Almacén de Origen- Almacén de Destino | Tiempo en minutos
0015 - 0005 T(24,27,55)
0005 - 0015 T(15,20,35)
0012 - 0023 T(15,30,55)
0023 - 0012 T(19,24,58)
0015 - 0018 T(25,45,60)
0018 - 0005 T(30,55,77)
0018 - 0015 T(24,35,43)
0005 - 0012 T(05,05,09)
0023 - 0015 T(05,10,13)

Tabla IV. 11 Tiempos en minutos de traslado entre almacenes
Fuente: Elaboracion propia
e Tiempos totales de atencion a los camiones en los almacenes: se puede observar en
la Tabla IV.12 la triangular de cada tiempo total de atencion a los camiones segun el

almacén, las cuales fueron obtenidas del muestreo.*®

Almacén Duracion de la atencion de camiones (min.
0005 T(5,15,50)
0012 T(5,17,71)
0015 T(10,23,49)
0018 T(7,18,35)
0023 T(6,15,48)

Tabla IV. 12 Tiempos en minutos de la atencién total a los camiones en los distintos almacenes

Fuente: Elaboracion propia
Usando el tiempo probable de las triangulares de traslado y atencién de camiones

podemos obtener el tiempo probable de las rutas especificadas en la Figura V.16, Figura

IV. 17, Figura 1V.18 y Figura 1V.19, dichos tiempos se observan en la Tabla IV.13.

0012 - 0023 -0012 0015-0005-0012-0023-0015 0015-0018-0005-0015 0015-0018-0015

Tiempo
en 86 142 176 150
minutos

Tabla V. 13 Tiempo promedio de cada ruta
Fuente: Elaboracion propia

Al evaluar dos escenarios en el modelo los cuales son:

Y Ver Capitulo 11l paginas 14 y 15.
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e Escenario 1: cada linea logra la productividad objetivo especificada en la Tabla 1.1 y
las lineas 2 y 4 producen la presentacion con mayor proporcion.

e Escenario 2: cada linea logra la productividad objetivo especificada en la Tabla 1.1
pero la velocidad de produccion de la linea 3 aumente a 1048 cajas por hora y las lineas
2 y 4 producen la presentacion con mayor proporcion.

Se obtiene el numero de viajes que deben llegar a cada almacén para cumplir la
planificacion en cada escenario. Con estos viajes, lo tiempos probables de rutas y el
namero de camiones que tienen estipulados para cada ruta se analiza si se cumplen el
namero de viajes que se deben realizar para el escenario 1y 2. Este andlisis se puede
observar en la Tabla IV. 14 yen la Tabla IV.15.

Escenario 1
0012-0023-0012 | 0015-0005-0012-0023-0015 | 0015-0018-0005-0015 | °0L5-00180015
(Gandola)

Camiones para cada ruta 4 7 4 1
Viajes que hay q

realizar por ruta 8 20 18 5

Numero de repeticiones 9 5 5 3

de ruta por camion
Viajes q se harian por 36 35 8 3
ruta
Viajes faltantes -7 -4 -2
Tabla V. 14 Escenario 1: resultados de los viajes faltantes
Fuente: Elaboracion propia
e QA .
00 0018-00

Camiones para cada ruta 4 7 4 1

Vlaj_es que hay q 88 23 21 6
realizar por ruta

Numero de repeticiones 9 5 2 3

de ruta por camion
Viajes q se harian por 36 35 8 3
ruta
Viajes faltantes -17 -19 -3

Tabla V. 15 Escenario 2: resultado de los viajes faltantes

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede percibir que en ambos escenarios no se cumplen los viajes que hay que
realizar por rutas, ya sea porque se demoran en cada almacén mas de lo debido a la hora
de atender a los camiones o la flota existente no se da abasto con el numero de viajes
que hay que realizar, trayendo como consecuencia que no se cumpla el horario que se
acordd con la comunidad para la atencion de los camiones o que las lineas paren de
producir por falta de materia prima o falta de capacidad de almacenamiento para el
producto terminado. En la Figura IV.27 y Figura 1V.28 se puede observar el impacto si

no se cumple los viajes de producto terminado y de materia prima respectivamente.

Impacto en la produccién por los viajes no realizados de producto terminado

500 Mo se produciria el 31% entre
450 -+ 1 B30 pm vy &:00 am
400
350™ Capacidad del Almacen 0012
| 300 325 (360 paletas)
® 250
Eu_ 200 278 w Paletas que se producen de
150 E30pm a6 00am
100 - w Palatas que no se transportarian
50 al Almacen 0023
0
Escenario 1 Escenario 2
Escenario

Figura IV. 27 Gréfico del impacto en la produccidn por los viajes no realizados de producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la Figura I1V.27 si se desea aumentar la velocidad de
produccion de la linea 3 no se podra producir el 31% de la planificacién entre 8:30pm a
6:00am ya que la produccion seria un total de 461 paletas y el Almacén 0012 solo tiene

capacidad para 360 paletas.

Impacto por los viajes no realizados de materia prima
350
300 —————
i‘)

250 E—
4] k Nuamero de paletas que
+ 200 ———— .
a faltan para cumplir el
& 150 263 288 pedido de produccion

100 kL Paletas que llegan al

50 Almacén 0005
0 —
Escenario 1 Escenario 2
Escenario

Figura IV. 28 Grafico del impacto por los viajes no realizados de materia prima

Fuente: Elaboracion propia
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El impacto de los viajes no realizados de materia prima seria el incumplimiento
del pedido realizado por el Departamento de Produccion el cual seria para el escenario 1
del 11% vy para el escenario 2 del 16%, trayendo como consecuencias paradas en las
lineas por falta de materia prima.

El modelo también arrojaria como resultado el tiempo méx. tedrico de atencion,

los cuales estan reflejados en la Tabla 1V.16.

Tiempo max. en minutos de la duracién del proceso de atencién a un camion

~ Almacén \ Escenario 1 Escenario 2
0005 20 17
0012 11 8
0015 17min. de 6:30am-5:00pm/ 39min. de 15min. de 6:30am-5:00pm/ 33min. de
5:00pm a 8:30pm 5:00pm a 8:30pm
0018 26 20
11 8

Tabla 1V. 16 Tiempo méax. en minutos de la duracién del proceso de atencién a un camién para cada almacén y segln
la productividad de las lineas de produccion.
Fuente: Elaboracion propia

Si se compara los tiempos probables y pesimistas de las triangulares de la duracion
de atencidn total de los camiones con los tiempos de ambos escenarios estudiados en la
Tabla IV.16 se puede apreciar que los tiempos max. tedricos de atencion son
sobrepasados en todos los almacenes, acarreando que las rutas se realicen en mayor

tiempo y el niamero de viajes faltantes sea mayor.

1V.3.4.1 Causales de los tiempos muertos en el proceso de atencion a los camiones en

los almacenes

Para analizar las situaciones que generan espera en la atencion de los camiones en

los distintos almacenes, se realiza la Figura V.29
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Montacarguista ‘ Buscando lo que va a cargar al camion
Ayudando en el otro almacén

/ (En La Planta)
Realizando otra actividad
\ \ Cambiando de turno
Acomodando algo en el almacén
Hablando con Acomodando la carga
chofer o seguridad del camion anterior

Analista del Almacén
Usando el celular

Distraido

Montacargas
En la oficina con fallas Hora de la
del analista comida
Horadela = &

comida Esta atendiendo un
camioén que llego antes Espera en los Almacenes
para Atender
a los Camiones

Dejan pasar todos
los que van al

Entre montacarguista y
analista respecto a Tiene que desamarrar

lo que se va a la carga
cargar en los camiones . .
Tipo de camion

Entre choferes y plataforma
montacarguistas

mismo almacén
v no equilibran
Falta de
comunicacion

El Matadero y
almacenes de planta
La fiscal no esta

pendiente y

no manda los
camiones a tiempo

Hablando con montacarguista
Falt{a de, _ o seguridad
comunicacion Fue al bano

Entre analistas de No abre la cortina o

diferentes desamarra la carga a tiempo
almacenes
Fue a llevar la guia

Usando el celular

INnformacion

Figura IV. 29 Diagrama causa-efecto de la espera en los almacenes para atender a los camiones
Fuente: Elaboracion propia

A continuacién se analiza las causas raices de la espera que presentan los
camiones antes de ser atendido en los distintos almacenes.
e En cuanto al montacarguista: la situacion mas frecuente que ocasiona que el
camidn tenga que esperar a ser atendido en los almacenes es la que haya un camion
antes al cual estan atendiendo. Toda esta situacion a su vez es generada por la manera en
que estan programados los viajes y rutas de los camiones, lo cual es responsabilidad del
departamento logistico de MINALBA. Otra situacion que se presenta aparte de que el
montacarguista este distraido a la hora de empezar atender el camion es que éste se
encuentre ocupado arreglando otro almacén cercano.
¢ En cuanto al analista del almacén: la Unica razén por la cual el analista del almacén
ocasiona que el camidn tenga que esperar para ser atendido es que éste se encuentre en
su hora de almuerzo o en el bafio por lo tanto el chofer dura mas minutos esperando a ser
atendido por el analista para realizar las operaciones respectivas.
e En cuanto a la informacion: en los almacenes que se encuentran en la Planta sucede
con bastante regularidad que los camiones esperan mucho tiempo, esto en consecuencia
de la falta de comunicacion existente entre la fiscal que se encuentra en la parada del

matadero y los choferes. La fiscal es responsable de controlar el paso de los camiones a
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la comunidad de San Pedro debido a que como se habia explicado solo es permitido la
circulacion de cuatro camiones dentro de la comunidad. La falta de comunicacion
consiste en que la fiscal no se informa sobre a cual almacén va cada camién
especificamente, trayendo como consecuencia que muchas veces autorice el paso de los
cuatro camiones permitidos sin saber que los cuatro van al mismo almacén ocasionando
entonces colas en los mismos y evitando que pueda circular durante ese tiempo un
camion al otro almacén de la planta que se encuentra disponible para atenderlo.
e En cuanto al chofer: entre las tareas del chofer a la hora de prepararse para la
atencion del camién, como el abrir la cortina en caso que el camién sea cortinero o
desamarrar la carga en caso de que sea plataforma, puede que no las haga en el tiempo
deseado y que se demore en hacerlo ocasionando que la espera para atender el camion
sea mayor.

De la misma manera en que se analizo la espera en atencion de los camiones se

analizaran las demoras existentes en el proceso de atencion por medio de la Figura IV.3:

La carga es de “FLAVOR™

‘ Montacarguista ‘
v las paletas son inestables

™~

Dificil manejo del material

La carga es de tapas y las paletas son altas

Entre choferes y
montacarguistas

Mientras descarga

acomoda la carga

v los pasillos donde

va quedan alejados
de la zona de descarga

INnformacion

Entre analistas de
diferentes almacenes
Hora de

= —
la comida

La carga se encuentra a
lejada de la zona de carga Falta de
comunicacion
NMontacargas con fallas
Entre montacarguista y

analista respecto a
lo que se va a
cargar en los camiones

No sabe que se

va a cargar Usando el celular

Distraido
No realiza

predespacho Hablando con

chofer o seguridad

No hay espacio
Por decisién propia

Demoras en
la Atencion

Produccién no carga el P.T.

a los Camiones

Se equivoca
realizando

El sistema se cayo en los Almacenes

Analista distraido “

La guia de despacho
Nno esta lista

la guia de

despacho Tiene que amarrar la carga

/ Tipo de camion
- plataforma

Fue a llevar la guia

Fue al bano

No se va exactamente
cuando el camion

\arios camiones en cola

No la empezdé hacer justo
cuando llego el camion

Realizaba otra actividad

-t yva esta listo para
en el almaceéen

su proxima parada

Estaba distraido -
Hablando con montacargista

No firma la o seguridad
guia de despacho
a tiempo

Hora de comida

Usando el celular

No se encontraba
en la oficina

‘ Analista del Almacén ‘

Figura IV. 30 Diagrama causa-efecto de las demoras en la atencion a los camiones en los almacenes

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se analiza las causas raices de las demoras en atencion:
e En cuanto al montacarguista: una de las situaciones que genera mayor demora en la
atencion es la ubicacion del material que se va almacenar o a despachar, ya que mientras
mas lejos se encuentre mas tiempo se utilizara para atender al camion.
e En cuanto al analista del almacén: se observa que los problemas relacionados con
las guias de despacho generan demoras en la atencion de los camiones pues el chofer
tiene que esperar mas tiempo para poder retirarse a su proxima parada.
e En cuanto a la informacion: la falta de comunicacion es otra causa raiz de las
demoras existentes en la atencién de los camiones, ya que la comunicacion entre los
almacenes es importante, tal es el caso que existe entre el Almacén 0015 y 0018, el
encargado del Almacén 0018 sabe lo que se va a despachar en el momento que llega el
camion y el chofer le entrega la guia, si el encargado supiera con antelacién el pedido
éste podria indicarle al montacarguista que realice un predespacho con la intencién de
reducir los tiempos de atencion, pues estos tiempos aumentan cuando el material a
cargar se encuentra en los ultimos pasillos.
e En cuanto al chofer: la situacion que mas ocasiona demoras en cuanto a actividades
realizadas por el chofer es cuando el camién es de plataforma pues esto genera un
proceso de amarre que provoca retrasos si el chofer no lo hace a tiempo. De la misma
manera ocasiona demoras cuando se distrae hablando con el montacarguista o utilizando
el celular y no se da cuenta que el proceso ya terminé y que por lo tanto esta listo para
retirarse hacia su préxima parada.

Para observar la frecuencia de los causales de los tiempos muertos en el proceso de
atencion a los camiones en los almacenes y su tiempo promedio ver Tabla IV.17 y Tabla
V.18
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Almacén 0003 Almacén 0012 Almacén 0015 Almacén 0018 Almacen 0023

Tiernpo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo | Frecuencia
Frecuencia| promedio en |Frecuencial promedio en (Frecuencial promedioen  [Frecuencial promedioen |Frecuencia promedioen | fofal
minufos minufos minufos mimfos mimfos

Razon de espera

Montacarguista ocupado con un
camidn

Abriendo la puerta del almacén.

Montacarguista buscando lo que

Se vaa cargar

Ineficiencia de la Fiscal

Montacarguista hablando con el
chofer

Hora de Almuerzo

Montacarguista arreglando la

carga anterior

Falla del monfacarga

Montacargista ocupado en
almacen secundario

Mala informacion del

montacarguista

Auin no se conoceel pedido

6:00am)

Presencia de Serv. Panamericano

Mala informacion del ayudante

Montacarguista distraido en la
oficina

Cambio de turno de

Montacarguista

Montacarguista ocupado en
almacén 0012

Confusion sobre el pedido

Montacarguista en el baiio

Tabla IV. 17 Frecuencia de las razones de espera de atencidn a un camion en los distintos almacenes

Fuente: Elaboracion propia
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Almacén 0005 Almacen 0012 Almacén 0015 Almacén 0018 Almacén 0023

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo | Frecuencia
Frecuencia| promedio | Frecuencia | promedio | Frecuencia | promedio |Frecuencia promedio | Frecuencia | promedio | fotal
e minutos en minutos € minutos e minutos € minutos

Demoras en atencion

El camion es
plataforma(Amarre)

hablando por telefono
Montacarguista
hablando con chofer

Chofer en el bafio

Montacarga daiiado

Presencia del servicio
panamericano

Hora de almuerzo

No habia ayudante

Confusion en Ia guta

Tabla IV. 18 Frecuencia de las demoras existentes en el proceso de atencion de los camiones en los almacenes

Fuente: Elaboracion propia

1V.4 Inventario

En todos los almacenes se realiza un inventario de cierre al final de cada mes por
parte de la administracién de la planta verificando que el material que se posea en fisico
sea igual al que arroja el sistema que deberia haber. Aparte de este inventario en los
almacenes encargados de la materia prima realizan un inventario diario para asi poder
planificarse y crear la logistica para satisfacer las reservas que realiza el Departamento

de Produccion.
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CAPITULO V: RESULTADOS

En el presente capitulo se exponen las propuestas de mejoras resultantes del
analisis de los elementos de la Cadena de Suministro de la empresa, estudiados en el
capitulo anterior. Para la realizacion y evaluacion de dichas propuesta no se considerd
los costos que podian generar, ya que el Departamento de Logistica no desea escatimar
con tal de reducir los tiempos de atencion y realizar el nimero de viajes que se deben
hacer diarios entre almacenes para cumplir la planificacién de produccion.

La estructura del Capitulo V sera el desglose de las propuestas de acuerdo a los

elementos que requieran cambios para lograr su fin.

V. 1 Propuesta No. 1
V.1.1 Instalaciones

En cuanto a las instalaciones, la propuesta principal se basa en la eliminacion del
Almacén 0018, para poder suplirlo es necesario realizar modificaciones en algunos
almacenes existentes con el objetivo de que los mismos puedan cubrir la capacidad con
la que se contaba en el almacén a eliminar. De igual forma se proponen cambios para el

mejor funcionamiento de los demés almacenes en caso de ser necesario.
V.1.1.1 Almacen 0015

Al contar con un area de 2294,66m? alrededor de la zona de almacenamiento, se
propone la ampliacion de la misma con el fin de aumentar la capacidad, y asi lograr
almacenar una cantidad de 2127 paletas, esto seria un 41,8% mas de la capacidad
actual. El area mencionada es utilizada para la zona de carga y descarga de camiones y
para el almacenamiento de material retornable (como paletas, separadores Yy
chapafortes), por lo tanto la propuesta de ampliacién del almacén considera la necesidad
y existencia de dichas zonas. Se observa en detalle el resultado de la ampliacion en la
Figura Vv.1.'8

18 \er ampliacion de la Figura V.1 en el ANEXO V.1
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Figura V. 1 Plano de la ampliacion de la zona de almacenamiento del Almacén 0015

Fuente: Elaboracion propia

V.1.1.2 Almacén 0023

La propuesta implica el cambio en la utilizacién de este almacén, es decir, que
pase de almacenar producto terminado a materia prima. Para esto, se propone la
reestructuracion del mismo con una ampliacion del &rea, volumen y acondicionamiento
para poder almacenar materia prima.

Se propone también, una nueva distribucién de los pasillos de manera que exista
un mejor aprovechamiento del area utilizable dentro del almacén, pues de acuerdo al

estudio realizado dicha area no esta utilizada de tal manera que se pueda almacenar la
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méaxima cantidad de paletas posibles. Como resultado de las proposiciones expuestas, la
capacidad de almacenamiento para este almacén de materia prima serd de 960 paletas.
En la Figura V. 2 se puede observar la ampliacién y redistribucion propuesta.*®

Cabe destacar que con los cambios especificados hasta ahora en el Almacén 0015
y Almacén 0023, la capacidad de almacenamiento con la que se cuenta en el Almacén
0018 es cubierta en un 93,62%, significando esto una cantidad de 1587 paletas.

Admacen 1 del Almacen 0023 para M/P

N - N - LY bt N 1S N N N N Y S L
= Z = =
2 Z Z Z Z =
~ | B
Z . Z
_ . , P
| ZONAIDE ALMACENAMIENTO | |-
~ 2 1| H ¢ ‘N N
Z i H H g 2 B H 1. H H E 25| =
e
LEYEMD A ALMACEN 1 DELALMACEN
= eevnEnes c _ D023 DE M/P
R I i B
n

Figura V. 2 Plano del Almacén 1 perteneciente al Almacén 0023 para almacenar materia prima

Fuente: Elaboracion propia

Debido a la nueva utilizacion del Almacén 1 se realizaran modificaciones al
Almacén 2 y Almacén 3, de manera que en ellos se pueda almacenar el producto que
antes se resguardaba en el Almacén 1y asi la capacidad de almacenamiento de producto
terminado del Almacén 0023 no se vea afectada

En el estudio de estos almacenes se observa que el volumen utilizable para
almacenamiento no es aprovechado en su totalidad, por lo tanto la propuesta sugerida es
la utilizacion de RACKS en las zonas de almacenamiento en las que actualmente
colocan un solo nivel de paletas en el piso. En la Tabla V.1 esta expresado la cantidad de
RACKS que se deben colocar en cada almacen y las caracteristicas de dichos RACKS.

En la Figura V. 3 y Figura V. 4 se puede observar como quedarian dichos almacenes®.

19'\Ver ampliacion en la Figura V.2 en el ANEXO V.2
20 \er ampliacion de la Figura V.3 y Figura V.4 en el ANEXO V.3 y ANEXO V.4
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De esta manera la capacidad de cada almacén aumentaria quedando con 648 paletas para
el Almacén 2,y 984 paletas para el Almacén 3.

Caracteristicas de RACKS

Ubicacion de los RACKS NUmero Paletas que entran Niveles por Total de paletas

en el almacén de pasillos | horizontalmente por pasillo pasillo que almacena
: A la Derecha (ya existente) 16 4 3 384
Almacén 2 a—
A la izquierda 12 3 3 216
Almacén 3 A la Derecha 20 4 3 480
A la izquierda(ya existente) 19 4 3 456
*Un pasillo de un Rack equivale a dos pasillos de paletas
Tabla V. 1 Caracteristicas de RACKS en los Almacenes 1y 2 pertenecientes al Almacén 0023
Fuente: Elaboracion propia
ALMACEN 3 DEL ALMACEN 0023
(PLANTA BAJA)
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Figura V. 3 Plano del aumento de capacidad en el
Almacén 2 perteneciente al Almacén 0023 Figura V. 4 Plano del aumento de capacidad

Fuente: Elaboracion propia en el Almacén 3 perteneciente al Almacen 0023

Fuente: Elaboracion propia
Con estas modificaciones el Almacén 0023 tendria una capacidad de
almacenamiento para producto terminado de 2030 paletas. Dicha capacidad tiene una
diferencia de 47 paletas con respecto a la capacidad con la que el almacén 0023 cuenta

actualmente utilizando sus tres almacenes para producto terminado.

V.1.1.3 Almacén 0005
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Actualmente el almacén esta utilizado de tal forma que las areas disponibles para
almacenamiento no estdn aprovechadas totalmente, pudiendo éstas ser aprovechadas al
realizar una mejor distribucion del espacio. Para ello se analizo la rotacion del material
segun los requerimientos de las lineas de produccion, lo que permitié dar una ubicacién
especifica para cada uno. De acuerdo al mismo analisis de rotacion de material se
observaron las cantidades necesarias para suplir una semana de produccién, las cuales no
cubren el total del area de almacenamiento. En vista de esta situacion surge la
proposicion de incluir material de empaque vacio (PET y vidrio). Esto también se ve
acompafiado de la delineacién e identificacion de los pasillos pues actualmente no
cuentan con esto sino que limitan la ubicacién del material de acuerdo a las columnas

existentes. La distribucidn del material se visualiza en la Tabla V.2. En la Figura V.5 se

puede observar con detalle la reestructuracion propuesta.

EMPAQUE PLASTICO Y OTROS

UBICACION DE MATERIAL POR PASILLO 4,5,6,7,8Y9 10,11,12,13,14,15Y 16

Tabla V. 2 Distribucion del Almacén secundario perteneciente al Almacén 0005. (Material por pasillo)

Fuente: Elaboracion propia

ALMACEN 0005 (SECUNDARIO)

P s o] v peis oDt oo g B B e B g B g G B g B e s o D B
P

B

‘ 1|2 3

T -3

LEYEMNDA ARREGLO DEL ALMACEMN 0005 (SECUNDARIO)
[ CAMINERAS Direc=tn: iane San e =

5] cotumres

TS
=

CIRCULACION DEL
HH| MO MNTACARGISTA

R ELENE

Figura V. 5 Plano del arreglo del almacén secundario perteneciente al Almacén 0005

Fuente: Elaboracion propia

V.1.2 Proceso de atenciéon a los camiones

De acuerdo al andlisis de los causales de tiempos muertos existentes en los
procesos de atencion a los camiones en los distintos almacenes, se plantean las

siguientes propuestas de mejoras con el fin de eliminarlos en la Tabla V.3.
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Montacarguista hablando con el
chofer
Montacarguista distraido en la
oficina
No estaba el montacarguista

Montacarguista hablando por

teléfono

Montacarga dafiado
Falla del montacarga

Ineficiencia de la Fiscal

El material a cargar se encuentra
alejado

Montacarguista buscando lo que se

va a cargar

El camion es tipo plataforma debe
amarrar la carga

El camién debe desamarrar la carga

La guia no esté lista

Proceso de documentacion

Mala informacion del
montacarguista

Confusidn sobre el pedido

Confusién en la guia

RAZON DE DEMORA SOLUCION

Convocar una reunién con los montacarguistas para indicarles las demoras
que estan causando en el proceso de atencién a los camiones y, a su vez
explicarles como dichas demoras incurren en el incumplimiento del pedido
diario. Los montacarguistas deben comprometerse a dedicar mas
concentracion en su actividad diaria a fin de generar mayor eficiencia en los
procesos que realizan.

Crear un plan de inspeccion y mantenimiento para los montacargas de manera
que se pueda prevenir el mal funcionamiento de los mismos.

Adquisicion de equipos de comunicacion para los choferes y, la fiscal que se
encuentra en la parada del matadero, con el fin de lograr una comunicacion
efectiva que evite errores de envio de camiones a almacenes donde ya hay
otros haciendo cola por atencién. También se le debe indicar a la fiscal un
criterio de decisién a la hora de autorizar el paso de los 4 camiones a la
comunidad de San Pedro, que consista en distribuirlos de manera de equilibrar
la cola de espera de atencion en los dos almacenes de la Planta

Crear una zona de pre despacho para el Almacén 0015 debido a que la
amplitud y distribucion del mismo ocasiona que en muchos casos, el material
a cargar se encuentre lejos de la zona de carga del camion y se originen
demoras en el proceso de atencion. Se propone que el predespacho sea de 32
paletas y se encuentre en el ler pasillo de la entrada del almacén

Se propone que la flota de camiones contratados sea en su totalidad de
camiones 750 cortineros, asegurando una disminucién de aproximadamente 4
min. en los procesos de atencion donde se utilizaban camiones tipo plataforma

El analista de cada almacén debe estar atento en su puesto de trabajo, ya que
se observd que por la ausencia del mismo, la guia de despacho tardaba mas
tiempo en estar lista y ser entregada al chofer. Para los almacenes donde se
crean las guias de despacho, los analistas deben empezar a elaborarlas a la

llegada del camidn.

En particular, para el almacén 0015, se propone que en el proceso de carga del
camion, el chofer una vez cargada la mitad del material se dirija a las oficinas
a realizar el proceso de documentacion e inspeccion con el agente de
seguridad, de modo que no consuma mas tiempo realizando este proceso una
vez finalizada la carga.

Para evitar las confusiones entre los analistas, choferes y montacarguistas,
sobre el material a cargar, se propone elaborar segun la planificacion del dia
una lista con el tipo de material y el orden en que se debe cargar durante el dia
de manera que el montacarguista y chofer puedan ir verificando lo que van
realizando.

Tabla V. 3 Soluciones a las distintas demoras existente en los almacenes en el proceso de atencién a los camiones

Fuente: Elaboracion propia

Apartando las soluciones a las demoras existentes en los procesos de atencion a los

camiones en los distintos almacenes, también se proponen como se debe realizar dicho

proceso segun el almacén, esto se puede visualizar en las Figura V.6, Figura V.7, Figura

V.8yFiguraV.9.
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
CAMBIOS EN EL PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0005

Elaborado por: Coelho, Paula

Gouveia, Renata

CAMION

CHOFER

MONTACARGAS

ANALISTA
LOGISTICA
(OFICINA)

OBSERVACIONES

LLEGADA DEL
CAMION

CAMION ES
CORTINERO?

ABRIR LA CORTINA
DE UN LADO

NO

DESAMARRAR LA

CARGA

DESCARGAR UN

LLEVAR GUIA
(1)

. LADO DEL CAMION
(c1)

MOVER EL CAMION

DESCARGAR EL
OTRO LADO

PARA QUE SE PUEDA

RECIBIR GUIA
(p1) -

CAMION ES
CORTINERO?

A

SELLAR GUIA DE
CHOFER
(p1)

i

ABRIR LA CORTINA
DEL OTRO LADO
PARA DESCARGAR

V

DESCARGAR EL

OTRO LADO DEL

CAMION

ACOMODAR LA

BUSCA GUIA
o SELLADA POR
ANALISTA

CARGA

RECIBE GUIA DE

Y FIRMADA
PORANALISTA

DESPACHO SELLADA

CAMION ES
CORTINERO?

CERRAR CORTINAS

[/ CAMION VA A sU
PROXIMA PARADA

INTRODUCIR
LOS DATOS DE
LA GUIA EN SAP

(B1) Debe llevar la
guia de despacho y
dejarlaen la
ventanilla y
buscarla luego de
que mueva el
camion para que el
montacarguista
pueda descargar el
otro lado y asi
darle tiempo al
analista de firmar,
sellar y verificar la
guia de despacho.

(C1) Si la carga
que trae el camion
es de materia
prima secundaria o
debe colocarla en
los ultimos
pasillos del
Almacen 2, debe
descargar
completamente el
camion y luego
acomodar la carga.
Sino mientras va
descargando va
acomodando.

(D1) El analista
debe estar en su
puesto de trabajo y
sin distracciones
de ningun tipo,
paral que cada vez
que el chofer
traiga la guia de
despacho el pueda
firmarla ahi mismo
y darsela cuando el
chofer venga a
buscarlay asi no
atrasar el proceso.

Figura V. 6 Flujogramas de despliegue de los cambios en el proceso de atencidn a los camiones en el Almacén 0005

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
CAMBIOS PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0012

Elaborado por: Coelho, Paula

Gouveia, Renata|

AMARRAR LA
CARGA (B1)

AMION VAAS|
PROXIMA
PARADA

ANALISTA
CAMION AYUDANTE MONTACARGAS CHOFER LOGISTICA OBSERVACIONES
(OFICINA)
(C1) Si las paletas
No estén cercas de
LLEGADA DEL Pf\tJES'IFAASLgaE la zona de carga ¢
VAN ASER hmati:trajzrglsta debe
CARGADAS EN EL
CAMION (1) predespacho antes
de que llegue el
l camion
AGARRA TICKETS (E1) El técnico de
ABRELAS | DE produccion Debe
CORTINAS IDENTIFICACION realizar e registro
DEPALETAA del producto
et terminado a tiempo
en SAP, para que el
l analista realice la
guia de despacho en
ENTREGA LOS el tiempo debido.
TICKETS DE CADA
PALETA
A
RECIBE
IDENTIFICANCION
DE CADA PALETA
CARGA EL
CAMION
REALIZA LA GUIA
DE DESPACHO Y
LA INTRODUCE EN
SAP
(E1)
RECIBE LA GUIA X/I/x
DE DESPACHO Y
FIRMA LA COPIA
QUE SE QUEDA
EN EL ALMACEN
CERRAR
CORTINAS

Figura V. 7 Flujogramas de despliegue de los cambios en el proceso de atencidn a los camiones en el Almacén 0012

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar Elaborado por: Coelho, Paula
CAMBIOS PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0015 Gouveia, Renata
ANALISTA
CAMION SEGURIDAD CHOFER MONTACARGAS LOGISTICA OBSERVACION
(OFICINA)

(D1) Debe realizar
predespacho si la
carga esta ubicada
entre los pasillos 1
y 15 antes que
llegue el camion,
asi que debe estar
bien informado de
el orden en que se

REALIZA
PREDESPACHO
(D1)

LLEGADA DEL
CAMION

REALIZA LA
SE ESTACIONA GUIADE T
EN LA ZONA DE DESPACHO Y LA van a realizar los

CARGA DE INTRODUCE EN despachos. Para

CAMIONES SAP (E1) esto determio un
pasilloenel
almacen el cual es
el primero a mano
derecha

ABRE LAS (E1) Debe realizar
CORTINAS la guia apenas

Y ingrese el camion
4 al almaceny lo

CARGAEL | ENTREGA GUIA mas rapido
CAMION DE DESPACHO posible.
BUSCA GUIA DE FIRMADA Y

SELLADA AL (C2) El chofer
e CHOFER debe ir a buscar

caminando la guia

de despacho

h 4 cuando el

RECIBI GUIA DE montacargista
DESPACHO haya cargado la
FIRMADA Y mitad del camion,

SELLADA (€3) esta guia debe
estar lista en ese

Y [E— momento.

INSPECCIONA LA
GUIACON EL
CHOFERY LO

ANOTA

(C3) EL chofer
firma la copia de
la guia de
despacho que se
debe quedar en el
almacen y se lleva
las otras copias
conel.

CERRAR
CORTINAS

AMARRAR LA
CARGA

SALE EL
CAMION ASU

Figura V. 8 Flujogramas de despliegue de los cambios en el proceso de atencién a los camiones en el Almacén 0015

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
PROCESO DE ATENCION DE LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 1 DEL ALMACEN 0023

Elaborado por: Coelho, Paula

Gouveia, Renata

ENCARGADO DEL
CAMION MONTACARGA CHOFER ALMACEN OBSERVACIONES
LLEGADA DEL )
CAMION (B1) Debeirala
ESTACIONA EN oflu_na ((jjel analista
LA ZONA DE caminado apenas
> ATENCION A estacione, esperar
LOS CAMIONES que el analista
DEL ALMACEN 1 firme la guia e
¥ inmediatamente
subir al almacen 1.
ABRIR LAS
CORTINAS
LLEVA GUIA (C1)
]
EL CAMION DESCARGAR EL y
TRAE CARGA? CAMION
RECIBIRGUIA |
NO l DE DESPACHO
camion s *°
VAALLEVAR FIRMA GUIA DE
CARGA? CHOFER
I
F —
RECIBIR GUIA
—> CQAR;?ORIE . FIRMADA POR
ENCARGADO
Y
R CERRAR INTRODUCIR
"1 CORTINAS LOS DATOS
DE LA GUIA
2 EN SAP
ACOMODAR LA
CARGA
CAMION VA A
SU PROXIMA
PARADA

Figura V. 9 Flujogramas de despliegue del Proceso de atencion a los camiones en el Almacén 1 (M/P) perteneciente al

Almacén 0023

Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar Elaborado por: Coelho, Paula

CAMBIOS PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0023 Gouveia, Renata
ANALISTA
CAMION CHOFER MONTACARGAS LOGISTICA OBSERVACIONES
(OFICINA)

(C1) El montacargista debe estar
en su puesto de trbaajo y sin
distraciones de manera tal que
apenas llegue un camion
inmediatamente le diga al chofer

/ LLEGADA DEL
CAMION

ABRIR LA donde debe estacionarse.
CORTINA
(B1) Si el camion se descarga en
LE DICE AL CHOFER el almacen 1, el chofer debe bajar
EN QUE ZONA DE caminando luego que desamarre
DESCARGA DEBE la carga si es plataforma sino
ESTACIONAR (C1) bajar apenas estacione en la zona
| de descarga del almacen 1,
L SE ESTACIONA entregar la guia de despacho,
EN LA ZONA DE CAMION ES™_ SI esperar que el analista la firme y
DESCARGA ORTINERO? selle y subir inmediatamente.
NO
DESAMARRAR
LA CARGA
A
LLEVA LA GUIA .| DESCARGAR
(B1) CAMION

| »| RECIBIRGUIA —

A 4

\ 4

ACOMODAR LA
CARGA FIRMA GUIA DE

CHOFER

v
RECIBIR GUIA
FIRMADA POR
ANALISTA INTRODUCIR
LOS DATOS

DE LA GUIA
EN SAP

CERRAR
CORTINAS

CAMION VA A
SU PROXIMA
PARADA

Figura V. 10 Flujogramas de despliegue de los cambios en el proceso de atencion a los camiones en el Almacén 0023
(PIT)

Fuente: Elaboracion propia
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Para comprobar el mejor funcionamiento de los procesos de atencion debido a lo
antes propuesto, se tomo el muestreo de tiempos realizado y se eliminaron los minutos
de demoras observadas, quedando asi el valor de las triangulares de tiempos totales de

atencion a los camiones en los almacenes de la siguiente manera:

Almacén Duracion de la atencién de camiones (min.
0005 T(4,8,33)
0012 T(4,7,45)
0015 T(7,8,40)
0023 T(3,8,38)

Tabla V. 4 Tiempo de duracion de la atencién total de los camiones segun el almacén para la propuesta 1
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se puede observar en la Figura V.6 un grafico comparativo entre
las triangulares de la duracion de atencidn total a los camiones con demoras Yy sin las

demoras observadas y eliminadas para los almacenes existentes en la Propuesta 1.

Comparacion de la distribucion de los tiempos atencion
. i & Optimi
total a los camiones con demoras y sin demoras Optimista con
80 demoras
3 M Optimista sin
=7
3 60 demoras
E M Probable con
< 40 demoras
8 20 M Probable sin
£ demoras
i“:-' 0 M Pesismista con
0005 0012 Almacén 0015 0023 demoras

Figura V. 11 Grafico comparativo de distribucion de los tiempos de atencion total a los camiones con demoras y sin
las demoras para la Propuesta 1

Fuente: Elaboracion propia

Haciendo uso del modelo adaptado a la propuesta de eliminar el almacén 0018, se
obtuvo el tiempo maximo teorico de atencidn para cada almaceén, y para el escenario 1y
escenario 2, los cuales se presentan en la Tabla V.5.

Tiempo max. en minutos de la duracion del proceso de atencién a un camion

Almacén | Escenario 1 Escenario 2

0005 20 17

0012 10 8

0015 18min. de 6:30am-5:00pm/ 30min. de 5:00pm a 8:30pm | 16min. de 6:30am-5:00pm/ 26min. de 5:00pm a 8:30pm
0023 MP 65 36
0023 PT 10 8

Tabla V. 5 Tiempo max. En minutos de la duracion del proceso de atencién a un camidn para la propuesta 1.

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a los tiempos probables de atencion resultantes de las triangulares, se
puede observar que dichos tiempos no sobrepasan los tiempos tedricos maximos para
cada escenario, arrojados por el modelo, comprobando entonces que al aplicar las
propuestas de mejoras a las demoras existentes, los tiempos de atencion son reducidos
contribuyendo a la realizacion de los viajes necesarios para el cumplimiento del pedido.
Sin embargo también se puede observar que todos los tiempos pesimistas de las
triangulares de atencion si sobrepasan el tiempo maximo tedrico, la razén de estos
valores de tiempos tan altos es por esperas en atencion ocasionadas por “hora de
almuerzo” de los montacarguistas, tiempos en el bano por parte del chofer, analista o
montacarguista, o tiempos de espera especificos de cada almacén como el caso de la
presencia del servicio panamericano en el Almacén 0005 y Almacén 0012.

V.1.3 Transporte

Para esta propuesta se crearon 5 conjuntos de rutas, de los cuales a cada ruta que lo
conforma se le cred su tiempo probable de duracion con los nuevos tiempos probables
totales de atencion a los camiones en los almacenes vy, los tiempos probables de traslado
entre almacenes. Estos conjuntos de ruta se introdujeron en la Fase Il del modelo,
generando el numero de repeticiones que puede hacer un camion y, el nimero de
camiones para cada ruta necesarios para satisfacer el nimero de camiones que deben
llegar a los diferentes almacenes de la Fase | del modelo y asi cumplir los objetivos de
produccién del escenario 1 y el escenario 2. A continuacién se puede observar el
conjunto de rutas y sus resultados para cada escenario.

e Escenario 1:

Conjunto de Ruta 1

Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Ruta Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios

dura la ruta para la ruta
0012 - 0023PT -0012 12 4

0015-0005-0012-0023PT-0015 8

©
PN

0023MP-0005-0012-0023PT-0023MP
0015-0023MP-0015 23

Tabla V. 6 Conjunto de ruta 1 para la propuesta 1 y el escenario 1

Fuente: Elaboracion propia
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Conjunto de ruta 2
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencidn total a los camiones probables
Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios
dura la ruta camion para la ruta
0012 - 0023PT -0012 11 7
0023MP-0005-0012-0023PT-0023MP 9
0015-0005-0015 13
0015-0023MP-0015 23

Ruta

=N (N

Tabla V. 7 Conjunto de ruta 2 para la propuesta 1 y el escenario 1

Fuente: Elaboracidn propia

Conjunto de ruta 3
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencidn total a los camiones probables

Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios
dura la ruta camion para la ruta

Ruta

0012 - 0023PT -0012
0023MP-0005-0023MP
0015-0005-0015
0015-0023MP-0015

Tabla V. 8 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 1
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de ruta 4
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencién total a los camiones probables

Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios
dura la ruta camion para la ruta

Ruta

0012 - 0023PT -0012
0015-0023MP-0005-0015
0015-0005-0015

Tabla V. 9 Conjunto de ruta 4 para la propuesta 1 y el escenario 1
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de ruta 5
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables

Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios

dura la ruta camion para la ruta
0012 - 0023PT -0012 68 12 7
0015-0005-0012-0023PT-0015 90 9 4
0015-0023MP-0005-0015 78 10 2

Ruta

Tabla V. 10 Conjunto de ruta 5 para la propuesta 1 y el escenario 1
Fuente: Elaboracion propia

e Escenario 2:

Conjunto de Ruta 1
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que | # de repeticiones por # de camiones necesarios para
dura la ruta camion la ruta

0012 - 0023PT -0012 12 4
0015-0005-0012-0023PT-0015 8
0023MP-0005-0012-0023PT-0023MP 9
0015-0023MP-0015 23

PN

Tabla V. 11 Conjunto de ruta 1 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia
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Conjunto de Ruta 2
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracién de atencidn total a los camiones probables

Ruta Tiempo en min. que #de repetic_ilones por | # de camiones necesarios para

dura la ruta camion la ruta
0012 - 0023PT -0012 12 7

0023MP-0005-0012-0023PT-0023MP. 9

0015-0005-0015 13

0015-0023MP-0015 23

PlWwiN

Tabla V. 12 Conjunto de ruta 2 para la propuesta 1 y el escenario 2
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 3
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracién de atencién total a los camiones probables

Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios para la
dura la ruta camion ruta

Ruta

0012 - 0023PT -0012
0023MP-0005-0023MP
0015-0005-0015

0015-0023MP-0015

Tabla V. 13 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 4
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracién de atencién total a los camiones probables
Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios para la
dura la ruta camion ruta
0012 - 0023PT -0012 12 8
0015-0023MP-0005-0015 10 2
0015-0005-0015 13 3

Ruta

Tabla V. 14 Conjunto de ruta 4 para la propuesta 1 y el escenario 2
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 5
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencién total a los camiones probables
Ruta Tiempo en min. que #de repetic_i,ones por # de camiones necesarios para la
dura la ruta camion ruta
0012 - 0023PT -0012 12 5
0015-0005-0012-0023PT-0015 9 4
0015-0023MP-0005-0015 10 2

Tabla V. 15 Conjunto de ruta 5 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia

Del conjunto de rutas del escenario 1 y escenario 2 se escogio el CONJUNTO DE
RUTA 4, ya que es uno de los que poseen menos flota en total y, donde el flujo de
camiones en cada almacén es menor, asi el tiempo de espera de un camion a ser atendido
en cada almacén es minimo. Esto se comprobé realizando un horario de salida a los
camiones Y arrojo un tiempo promedio de espera de 2 min. en el Almacén 0012 y de 1
min. para los otros almacenes. En la Figura V.12 se puede visualizar el conjunto de ruta

seleccionado.
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Regresa al Alma

0012

» pLlLLY W
u eDescarga producto I

terminado

Almacén 0015 Almacén 0005 Regresa Almacén

+Carga materia prima *Descarga y carga
materia prima )

Almacén 0015 |

eCarga materia P
\ prima

d
|

Almacén 0005

Almacen 0023
’ izt VU2 —
S e @ -Descarga materia
Ty Carg prima

Regresa al
Almacén 0015

B gy

materia prima

Figura V. 12 Conjunto de rutas seleccionada para la Propuesta 1
Fuente: Elaboracion propia
El conjunto de ruta escogido se volvié a evaluar usando esta vez el tiempo
méaximo tedrico de atencion de cada almacén, para obtener la flota necesaria de

camiones. A continuacién se observa en la Tabla V.16 y Tabla V.17 los resultados para
cada escenario.

Conjunto de ruta seleccionado para el Escenario 1
Caracterizacion de la ruta con tiempos de traslado PROBABLE y tiempo méaximo teérico de atencion

Ruta Tiempo en min. que # de repeticiones por # de camiones necesarios
dura la ruta

camion para la ruta
0012 - 0023PT -0012 74 11 8
0015-0023MP-0005-0015 157 5 3
0015-0005-0015 85 9 3

Tabla V. 16 Conjunto de ruta seleccionada para la propuesta 1 y el escenario 1

Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de ruta seleccionado para el Escenario 2
Caracterizacion de la ruta con tiempos de traslado PROBABLE y tiempo maximo tedrico de atencion
Ruta Tiempo en min. que dura # de repeticiones por # dgz camiones
la ruta necesarios para la ruta

0012 - 0023PT -0012
0015-0023MP-0005-0015
0015-0005-0015

Tabla V. 17 Conjunto de ruta seleccionada para la propuesta 1 y el escenario 2
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion en la Figura V.13 se puede observar la diferencia en la flota de

camiones para el conjunto de ruta seleccionado necesaria para satisfacer el nimero de

camiones que deben llegar a cada almacén y asi cumplir los objetivos de produccidn
planteados en cada escenario.
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Flota de camiones necesarios para la Propuesta 1 segtin
el escenario y los tiempos de atencion utilizados
M Tiempo probable

total de atencion
H Tiempo maximo
teorico de atencion

Escenariol Escenario Escenario 2

N
o

o

Numero de camiones
=
o

Figura V. 13 Grafico comparativo de la flota de camiones necesarios para la Propuesta 1 segun el escenario y los
tiempos de atencion utilizados

Fuente: Elaboracion propia

Al visualizar como varia la flota necesaria al usar los tiempos maximos teéricos de
atencion para calcular el tiempo de duracion de las rutas, que conforman el conjunto de
ruta seleccionado, esto con el fin de elegir el nimero de camiones con los que se deben
contar.

Aungue en ambos escenarios el numero de camiones fue menor al usar el tiempo
probable total de atencidn, se decidié elegir que la flota debe ser de 14 camiones, debido
a que si se sobrepasa el tiempo probable de atencion total el sistema igual se podra
satisfacer. No obstante se verifico el aumento de la flota en las distintas rutas y no se

generd una espera de atencion mayor a la indicada anteriormente.
V.1.4 Informacion

Para esta propuesta se realizd modificaciones en el flujo de informacion agregando
la realizacion en el Almacén 0015 y Almacen 1 del 0023 una lista que refleja el orden en
que se van a cargar los camiones y con qué tipo de material de manera tal que el
montacarguista este 100% seguro de cual es la carga que le corresponde al camién que
arribé al almacén y no exista confusion en el analista a la hora de hacer la guia de
despacho.

Otra propuesta es la realizaciéon de la Guia de Despacho EXP23 para el material
que sale del Almacen 1 del 0023, dicha guia debe realizarse en ese almacén y no en el
Almacén 0015 como ocurre actualmente con el Almacén 0018. Ver Figura V.14 para

visualizar estas modificaciones en flujo de informacion de materia prima.
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
PROPUESTA 1: FLUJO DE INFORMACION ENTRE DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION, DEPARTAMENTO DE PRODUCCION, ALMACEN 0005, Elaborado por: Coelho, Paula

ALMACEN 0015 Y ALMACEN 0018 Gouveia, Renata
Documentos creados: Planificacion semanal y Guia de despacho (EXP9, EXP23, EXP24).

DEPARTAMENTO
DEPARTAMENTO ANALISTA
PLANIFICACION DE PRODUCCION ANALISTA 0005 ANALISTA 0015 CHOFER 0023MP OBSERVACIONES
(CORPORATIVO)
(D1) Debe
CREA rea_llzalrla para
PLANIFICACION evitar las

confusionesen las
guia de despacho
yel
montacargista no

se equivoque

realizando la

carga. Debe
colocarla en un

ENVIA
PLANIFICACION

lugar visible
RECIBE tanto para El
> PLANIFICACION analista como
para el
¢ montacargista
REALIZA
RESERVAS EN o2)
SAP Dependiendo del
recorrido y las

actividades a

REVISA v
—» RESERVAS EN realizar por el
SAP camion se emiten

distintas guias:

!

REDACTA

- Si el camién va
a llevar material

PEDIDO al Almacen 0005,
se emite una guia
de despacho

l EXP9. Esta guia
consta de tres

ENVIA copias por lo

PEDIDO tanto se

denominan

EXP9a, EXP9b,
RECIBE EXP9c. La copia
PEDIDO EXP9a es la guia
que se queda en
l el almacén 0015,
la copia EXPb es
REVISA la copia que usa
ALMACEN 0015 ¥ Cobrar o1 Hots
A cobrar el flete y
la copia EXP9c

la que queda en
el almacén 0005.

CREA LISTA DEL

TIPO DE MATERIAL -Si el cami6n va
Y ORDEN EN QUE a llevar material
SE DEB(IIEDZZ)ARGAR al Almacén

0023MP, se
emite una guia de
despacho

CREA GUIA EXP24.Esta guia
DE consta de tres
DESPACHO copias por lo
(D2) tanto se
denominan
EXP24a,
EXP24b,
EXP24c. La
EgUT,'ZES? copia EXP24a se
DESPACHO l quedan en el
Almacén 0015,
L RECIBE GUIA La copia EXP24b
DE se queda en el
DESPACHO Almacen
0023MP, la copia
EXP24c es la
o copia que se
queda el chofer
para cobrar el
flete.
(F1) El analista
apenas llega el
camion al
FIRMA GUIA FIRMQEGUIA A 0023 de
DESPACHO DESPACHO crear la guia de
EXP9a EXP24a despacho EXP23,
v v dicha guia se
ENTREGA ENTREGA emite con 3
GUIA DE GUIA DE copias, las cuales
DESPACHO DESPACHO son la copia
EXPoa FIRMADA EXP23a, la copia
i EXP24b es la que
se queda en el
Almacén 0005 y
4 ~ la EXP24c es la
RECIBE GUIA SE TRASLADA LLEGA AL copia que usa el
DE AL ALMACEN ALMACEN chofer para
DESPACHO 0005 0023MP cobrar el flete.
¢ (F2) El analista
ENTREGA SREAGLA entrega las copias
ALMACEN D‘é';',ﬁQDHEO DESPACHO de las guia de
SHIRE EXP9b y EXP9c (G) despacho
DESRSCIS) firmadas, estas

FIRMADA

copias de guias

ENTREGA son las dos que el
GUIA DE chofer le dio del
DESPACHO material que trajo
= Exr2any
RECIBE GUIA EXP24c) y las
DESPACHO RECIBE GUIA copias de la guia
EXP9b y EXP9c —> DE de despacho
DESPACHO EXP23.
FIRMA Y SELLA l (E3) Almacena
D(é;:',ﬁgfo todas las copias
EXP9b y EXP9c FIRMA GUIA que se deben
¢ DESEECHO quedar en este
almacen para
E(;\'JI'ZES? llevar el control
DESPACHO l del material que
EXP9c ENTREGA entrady Sal? e
GUIAS DE introducir la guia
l RECIBE GUIA e o oap. 9
A ACEN DESPACHO (G2)

A GUIA DE EXP9c (E1) Conserva
DESPACHO 3 todas las copias
EXP9b C de guia de
RECIBE despacho de los
SE%'F"‘\EC?_E) ] ~ viajes que realiza

/ ALMACEN en un dia hasta
(EAASORIAS cobrar su flete.
DE GUIAS

 —

ENTREGA GUIA
DE DESPACHO
EXP23b y EXP23c

(F3)

\'7
RECIBE GUIA DE
DESPACHO
EXP23b y EXP 23¢

FIRMA Y SELLA
GUIA DE
DESPACHO
EXP23b y EXP23c

CONSERVA
GUIAS DE
DESPACHO
(E1)

ENTREGA GUIA
DE DESPACHO
EXP23c

RECIBE GUIA

DE
ALMACEN
DESPACHO
A GUIA DE EXP9c

DESPACHO
EXP23b

Figura V. 14 Flujogramas de despliegue Propuesta 1: flujo de informacién entre departamento de planificacion, departamento de produccién, Almacén 0005, Almacén
0015 y Almacén 0018
Fuente: Elaboracion propia
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V.2 Propuesta No. 2

En esta propuesta los almacenes existentes siguen cumpliendo con su funcién
actual pero con algunas modificaciones necesarias para su mejor utilidad y
funcionamiento.

V.2.1 Instalaciones

Sélo se van a presentar modificaciones en las instalaciones en el Almacén 0023 y
en el Almacén secundario perteneciente al Almacén 0005, pero para este Gltimo y para
los Almacén 2 y 3 pertenecientes al Almacén 0023 se propone lo expuesto en la
Propuesta No.1.

V.2.1.1 Almacén 0023

La distribucion actual del producto terminado en este almacén no hace un buen
aprovechamiento del espacio, es por esto que se plantea la redistribucion del mismo de
manera que se pueda almacenar mayor cantidad de paletas. La capacidad actual del
Almacén 1 es de 460 paletas y con la redistribucion quedaria en 540 paletas. En el

Figura V. 15 se observa la nueva distribucién de los pasillos.
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Arreglo Almacén 1 del Almacen 0023
F10.90 4 ross ﬁo.se ﬁo.se ﬁo.se ﬁo.n ﬁo.n Fj&?l ﬁO.SG ﬁo_se ﬁo'% TATOJB rjo.m ﬁ0.78
11.00
7 () ~N ~IT E ;: - i
ZONA DE ALMACENAMIENTO -
.53
7.00
[ =+8 =Fos8 =088 =053 ] i
ﬁo
ZONA DE DESCARGA - ! -
'—EYEN3 ARREGLO ALMACEN 1 DEL
r CAMINERAS 1
c ALMACEN 0023
% 11.15 A Direccién: El Tambor , Los Teques, Edo. Miranda
COLUMNAS M . X Propuesta 2 para el Almacén 1
@ | 2 Titulo: perteneciente al Almacén 0023
(o] 3 . Pepsi-Cola Venezuela C.A.,, |
N 3 Propietario: Empresas Polar
| 4 |Realizado por: ngsler;g: ;?ﬁr:\m
| 1150 i S Area totfal: 902,41 m2
) 3 IEZZT:%IS Ago%% Z0TT

Figura V. 15 Plano de propuesta 2 para el almacén 1 perteneciente al Almacén 0023

Fuente: Elaboracion propia

Con el conjunto de modificaciones propuesto en las instalaciones del Almacén

0023 se aumenta en un 23.7362% (493 paletas) la capacidad de almacenamiento total.
V.2.2 Proceso de atencion a los camiones

Para disminuir las demoras en atenciéon de los camiones se indican las mismas
proposiciones de la Propuesta No.1, pero debido a la existencia del Almacén 0018 se
adicionarian las siguientes:

e Creacion de una zona de predespacho en el Almacén 0018, asi como una zona
destinada a la colocacion temporal del material que el montacarguista va descargando
del camién, esto con el propdsito de reducir los tiempos de atencién debido a que el
material a cargar o descargar se puede encontrar muy lejos con respecto a la ubicacion

del camion. La reduccion del tiempo de atencion por medio de la existencia de las zonas
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mencionadas se evalu6 con los tiempos registrados en el muestreo realizado, pues se
contaba con tiempos de atencion donde el material estaba lejano o cercano a la zona de
carga y descarga, observandose entonces la diferencia en ambos casos. Para observar la
zona de predespacho ver Figura V.16. Ver Figura V.17 para visualizar como se debe

realizar el proceso de atencion a los camiones en el Almacén 0018.

PARTE ALQUILADA
PARA ZONA DE
ALMACENAMIENTO DEL

ALMACEN 0018 <

13.18

AREA TEMPORAL DEL MATERIAL SI I
RECIEN DESCARGADO 280 2’10
(CAPACIDAD 44 PALETAS) | .
15{0 c J AREA TEMPORAL DEL
AREA DE PREDESPACHO l A seo | MATERIAL RECIEN
(CAPACIDAD 44 PALETAS) 240 DESCARGADO
| M CAPACIDAD 32 PALETAS)
| |
REA DE PREDESPACHO
ICAPACIDAD 32 PALETAS)| 10 (0] L aw
9.00 N
| OFICINA | A p—
L Almacen 0018
LEYENDA: Direccion: Guaracarumbo, Los Teques, Edo. Miranda
7 N R Plano con incorporacion de pre: ]espac 0 del
CAMINERAS 2 Titulo: Almacén 0018
| 3 | Propietario: INVERSIONES MCLV C.A.
- - Toelho, Paula
XCOLUMNAS 4 | Realizado por: Gouveia, Renata
5 Area total: T419,8700 m2
|““‘ CIRCULACION DEL MONTACARGISTA 6 Escala: 130
7 Fecha: Agosto de 2011

Figura V. 16 Plano del Almacén 0018 con la incorporacion de area para predespacho
Fuente: Elaboracion propia
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Empresa: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar

CAMBIOS EN EL PROCESO DE ATENCION A LOS CAMIONES EN EL ALMACEN 0018 Elaborsdo por: Coelno, Paula

Gouveia, Renata

ENCARGADO DEL
CAMION MONTACARGA CHOFER ALMACEN OBSERVACIONES
(B1) Debe realizar
REALIZA predespacho para
PREDESPACHO esto el encargado del
(B1) almacen recibe un
email, a primera hora

de la manana, del
LLEGADA DEL analista del almacen

< CAMION (A1) ) 0018 el cual dice que

5l material van a retirar

ABRIR LAS del almacen..
CORTINAS

EL CAMION
TRAE CARGA?

DESCARGAR EL
CAMION LLEVAGUIA (C1) —

I—V

NO
CAMION SE

RECIBIR GUIAY

VAALLEVAR [ saca copia o1)
CARGA?
FIRMA GUIA DE
CHOFER
CARGAREL | v
CAMION
RECIBIR GUIA
FIRVIADA POR
ENCARGADO
,  CRRAR |
CORTINAS
—
.| AcomopaR LA
7| CARGA

AMION VAA'S|
PROXIMA
PARADA

Figura V. 17 Flujogramas de despliegue de los cambios en el proceso de atencion a los camiones en el Almacén 0018

Fuente: Elaboracion propia
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Al igual que en la Propuesta No.1 la forma de comprobar que las mejoras en el
proceso de atencion a los camiones favorecen en la disminucion de los tiempos, consiste
en eliminar las demoras en el muestreo realizado, quedando las triangulares de tiempo

de atencion como estan expuestos en la Tabla V.18.

Almacén Duracion de la atencién de camiones (min.
0005 T(4,8,33)
0012 T(4,7,45)
0015 T(7,8,40)
0018 T(6,9,26)
0023 T(3,8,38)

Tabla V. 18 Tiempo de duracidn de la atencion total de los camiones segun el almacén para la propuesta 1
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion se puede observar en la Figura.18 un grafico comparativo entre las

triangulares de la duracién de atencion total a los camiones con demoras y sin las

demoras observadas y eliminadas para los almacenes existentes en la Propuesta 2

Comparacion de la distribucion de los tiempos de atencidn total
a los camiones con demoras y sin demoras
80 .
M Optimista con
70 demoras
M Optimista sin
g ©0 demoras
5
£ 50 M Probable con
€ demoras
c 40 .
g M Probable sin
g. 30 demoras
R M Pesismista con
~ 20
demoras
10 M Pesimista sin
demoras
O .
0005 0012 0015 0018 0023
Almacen

Figura V. 18 Grafico comparativo de la distribucidn de los tiempos de atencion total a los camiones con demoras y sin
las demoras para la propuesta 2

Fuente: Elaboracion propia

Ahora haciendo uso del modelo se obtienen los tiempos maximos tedricos de

atencion para cada almacén, los cuales son los mostrados en la Tabla V.19.
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Tiempo max. en minutos de la duracion del proceso de atencién a un camion
Almacé

n Escenario 1 Escenario 2
0005 20 17
0012 10 8
0015 17min. de 6:30am-5:00pm/ 39min. de 15min. de 6:30am-5:00pm/ 35min. de
5:00pm a 8:30pm 5:00pm a 8:30pm
26 24
10 g

Tabla V. 19 Tiempo max. En minutos de la duracién del proceso de atencién a un camidn para la propuesta 2.

Fuente: Elaboracion propia

Comparando los tiempos probables de las triangulares se observa que dichos
tiempos no se exceden de los valores maximos teoricos arrojados por el modelo. No
obstante los tiempos pesimistas si exceden el tiempo maximo tedrico y esto es debido a
demoras que ocurren con muy baja frecuencia ocasionadas por la “hora de comida” de
los montacarguistas, tiempos en el bafio por parte del chofer, analista 0 montacarguista,
o tiempos de espera especificos de cada almacén como el caso de la presencia del

servicio panamericano en el Almacén 0005 y Almacén 0012.
V.2.3 Transporte

En esta propuesta también se crearon conjuntos de ruta igual que en la Propuesta 1
en el apartado de transporte, con la diferencia en el nimero de conjuntos creados ya que
aqui son 3. Posteriormente se realiz6 el mismo proceso para obtener los resultados de
namero de repeticiones que puede hacer un camion y el nimero de camiones para cada
ruta necesarios para satisfacer el nimero de camiones que deben llegar a los diferentes
almacenes. A continuacion se puede observar el conjunto de rutas y sus resultados para
cada escenario

e Escenario 1:

Conjunto de Ruta 1
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que dura la # de repeticiones por
camion
0012 - 0023 -0012 12 5
0015-0005-0012-0023-0015 8 3
0015-0018-0005-0015 3 6

Ruta # de camiones necesarios para la ruta

Tabla V. 20 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia
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Conjunto de Ruta 2
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracién de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que dura la # de repeticiones por # de camiones necesarios para la
camion ruta
0012 - 0023 -0012 68 12 7
0015-0005-0015 63 13 3
0015-0018--0015 97 4 5

Ruta

Tabla V. 21Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 3
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que dura la # de camiones necesarios para la
ruta ruta
0012 - 0023 -0 12 7
0015-0005-0015 13 2
0015-0018-0005-0015 3 6

# de repeticiones por camion

Tabla V. 22 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia

e Escenarios 2

Conjunto de Ruta 1
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que # de camiones necesarios para
Ruta
dura la ruta la ruta
0012 - 0023 -0012 12 6
0015-0005-0012-0023-0015 8 3
0015-0018-0005-0015 3 7

# de repeticiones por camion

Tabla V. 23 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2
Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 2
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracién de atencion total a los camiones probables
Tiempo en min. que # de camiones necesarios
Ruta
dura la ruta para la ruta

0012 - 0023 -0012 8
0015-0005-0015 4
0015-0018--0015 5

# de repeticiones por camion

Tabla V. 24 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de Ruta 3
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencién total a los camiones probables
Ruta Tiempo en min. que # de repeticiones por camién # de camiones necesarios
dura la ruta para la ruta
0012 - 0023 -0012 12 8
0015-0005-0015 13 2
0015-0018-0005- 3 7

Tabla V. 25 Conjunto de ruta 3 para la propuesta 1 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia

Con el mismo criterio de seleccion que se uso en la Propuesta 1 al momento de

elegir el conjunto de rutas que se debe emplear, se eligio para esta propuesta el
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CONJUNTO DE RUTA 2 en ambos escenarios. Al momento de realizar la
comprobacion, los tiempos promedio de espera que se obtuvieron fueron de 2 min en el
Almacén 0012, 3 min. en el Almacén 0015 y de 1 min. en los otros almacenes restantes.

En la Figura V.20 se puede visualizar el conjunto de ruta seleccionado.

Imacén 0012 Almacén 0023 P Regresa al Alma
(111)
u eDescarga producto .
terminado

terminado

Regresa Almacén

Almacén 0005

Almacén 0015

*Descarga y carga
materia prima

i Almacén 0018 Q Regres(;lozlx;macén

*Descarga y carga
materia prima

+Carga materia prima

Almacén 0015

+Carga materia prima
~

Figura V. 19 Conjunto de rutas seleccionada para la Propuesta 1

Fuente: Elaboracion propia

El conjunto de ruta escogido se volvidé a evaluar usando esta vez el tiempo
méaximo tedrico de atencion de cada almacén, para obtener la flota necesaria de
camiones. A continuacién se observa los resultados para cada escenario:

Conjunto de ruta seleccionado para el Escenariol
Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables

Ruta Tiempo en min. que # de repeticiones # de camiones necesarios
dura la ruta por camidn para la ruta

0012 - 0023 -0012

0015-0005-0015
0015-0018--0015

Tabla V. 26 Conjunto de ruta seleccionada para la propuesta 2 y el escenario 1

Fuente: Elaboracion propia

Conjunto de ruta seleccionado para el Escenario 2

Caracterizacion de las rutas con tiempos de traslado y de duracion de atencion total a los camiones probables
Ruta Tiempo en min. #de repeti(_:i,ones por # de camiones necesarios
gue dura la ruta camion para la ruta
0012 - 0023 -0012 8

0015-0005-0015 4
0015-0018--0015 6

Tabla V. 27 Conjunto de ruta seleccionada para la propuesta 2 y el escenario 2

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion en la Figura V.20 se puede observar la diferencia en la flota de
camiones para el conjunto de ruta seleccionado necesaria para satisfacer el nimero de
camiones que deben llegar a cada almacén y asi cumplir los objetivos de produccién

planteados en cada escenario.

Flota de camiones necesarios para la Propuesta 2 segun el escenarioy
los tiempos de atencion utilizados

»
<

_5 18 & Tiempo probable
g ig j total de atencién
g 15 —_— & Tiempo maximo
© 14 tedrico de

GE' 13 atencion

= Escenario 1 Escenario Escenario 2

Figura V. 20 Grafico comparativo de la flota de camiones necesarios para la Propuesta 1 segtn el escenario y los
tiempos de atencion utilizados
Fuente: Elaboracion propia

Al visualizar como varia la flota necesaria al usar los tiempos maximos teoricos de
atencion para calcular el tiempo de duracion de las rutas, que conforman el conjunto de
ruta seleccionado, esto con el fin de elegir el nimero de camiones con los que se deben
contar.

Aungue en ambos escenario el nimero de camiones fue menor al usar el tiempo
probable total de atencidn, se decidid elegir que la flota debe ser de 17 camiones para el
Escenario 1 y 18 camiones para el Escenario 2, debido a que si se sobrepasa el tiempo
probable de atencion total el sistema igual se podra satisfacer. No obstante se verificé el
aumento de la flota en las distintas rutas y no se gener6 una espera de atencién mayor a

la indicada anteriormente.
V.2.4 Informacién

Para esta propuesta se realiz6 modificaciones en el flujo de informacion igual que
en la Propuesta 1 en la realizacion de una lista que refleja el orden en que se van a
cargar los camiones y con qué tipo de material, pero solamente para el Almacen 0015.

Otro planteamiento en este apartado seria la creacion en el Almacén 0015 de un
documento de pedido, el cual debe poseer el material que se desea retirar del Almacén
0018, y asi en este ultimo puedan realizar un predespacho. Ver Figura V.21 para

observar estas modificaciones en el flujo de informacion de materia prima
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Empresa: Pepsi-Cola VVenezuela C.A., Empresas Polar

CAMBIOS EN EL FLUJO DE INFORMACION ENTRE DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION, DEPARTAMENTO DE PRODUCCION, ALMACEN 0005,

ALMACEN 0015 Y ALMACEN 0018 PARA LA PROPUESTA 2
Documentos creados: Planificacion semanal y Guia de despacho (EXP9, EXP23, EXP24).

Elaborado por: Coelho, Paula

Gouveia, Renata

DEPARTAMENTO

PLANIFICACION
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ANALISTA 0005

ANALISTA 0015
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EL CAMION
VA AL 0005?

ENTREGA GUIA
DE DESPACHO
EXP23b y EXP23c

RECIBE GUIA DE
DESPACHO
EXP23b y EXP 23c

FIRMA Y SELLA
GUIA DE
DESPACHO
EXP23b y EXP23c

ENTREGA GUIA
DE DESPACHO

EXP23c

ALMACEN
A GUIA DE
DESPACHO
EXP23b

RECIBE GUIA

DESPACHO
EXP9c

CONSERVA
GUIA DE
DESPACHO

ALMACEN
A COPIA

(D1) Debe
realizarla para
evitar las
confusionesen
las guia de
despacho y el
montacargista
no se equivoque
realizando la
carga. Debe
colocarla en un
lugar visible
tanto para EI
analista como
para el
montacargista

(D2) Este
Documento es
enviado via
email al analista
del Almacen
0018 y asi este
pueda realiza un
predespacho

Figura V. 21 Flujogramas de despliegue de los cambios en el flujo de informacidn entre departamento de planificacién, departamento de produccion, Almacén 0005,
Almacén 0015 y Almacén 0018

Fuente: Elaboracion propia
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V.3 Evaluacion de propuestas

Las propuestas planteadas anteriormente son evaluadas por la reduccion de los
tiempos de atencion y por el criterio del jefe de Logistica de la Planta san Pedro,
Alexander Alvarez y el encargado de Infraestructura, Gabriel Posada. El Jefe de
Logistica aprecio la reduccion de los tiempos de atencion de la Propuesta No.1 asi como
la ventaja de prescindir del Almacén 0018. Sin embargo el encargado de Infraestructura
impidi6 la aceptacion de dicha propuesta ya que no se obtienen los permisos
establecidos por la alcaldia para los metros de construccion propuestos en la ampliacién
del Almacén 0015. En consecuencia al evaluar la Propuesta No. 2, la cual genera como
resultado la reduccion de los tiempos de atencion y aumento de capacidad de

almacenamiento del Almacén 0023, resultd6 ser la propuesta aceptada.
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CAPITULO VI: MODELO OPERATIVO

Si se desea realizar un estudio similar al descrito en el Trabajo Especial de Grado,
la secuencia de actividades debe estar enfocada en la eliminacion de demoras en el
proceso de atencion a los camiones en un almacén y en el mayor aprovechamiento del

espacio en los mismos. La secuencia de actividades esta descrita en la Figura VI.1%

VMODELO OPERATIVO

JEFE DE ANALISTA DEL SUPERVISOR DE
LOGISTICA CONSULTORES ALMACEN PRODUCCION OBSERVAVIONES
(B1) Informacién
PLANTEAR
B e =Ty respecto a la
PRESENTE EN LA funcion, manejo
EMPRESA A LOS de material,
CONSULTORES A
capacidad, planos,
EsTABLECER manejo de
OBIETIVOS DE informacion y
EsTupIo distribucion del

almacén.

FAMILIARIZACION =2) .
CON LA EMPRESA Levantamiento y
analisis del

proceso de
atencion a los
camiones en todos

CARACTERISTICA los almacenes que
BE ALMAacENEs posea la empresa.
e (B3) ElI muestreo

> INFORMACION debe ser en todos

RECOLECCION DE

los almacenes. Se
debe clasificar en
el tiempo de

= INISTRO s duracion de
INFORMACION espera, de
g atencion y de la
No demora que

ocurra. También
anotar que tipo de
SUMINISTRAR demora ocurrié y
INFORMACION el porque.

(B4) analizar la
CAMIONES (B2) frecuencia de las
demoras que
ocurrieron en el
REALIZAR
MOESTRES DE muestreo y el
TIEMPOS DE tiempo promedio
ATENOIOR TOTAL que Garan.
A oS CAMIoNES

&3)
ANALIZAR
MUESTREO (B4)

(B5) Ver si con la
distribucién que
poseen
aprovechan al
100% el almacén.

(B6) Informacion
referente a la
velocidad de
produccién de las
lineas, la
productividad
objetivo real, las
conversiones del
materia prima y
producto
terminado.

CARACTERISTICA
DE LAS LINEAS DE
PRODUCCION (86)

CONSTRUIR DEL
MODELO

SUMINISTRAR
INFORMACION

COMPROBAR DEL
MODELO

ANALIZAR
RESULTADOS DEL
MODELO

GENERAR
PROPUESTAS DE
MEJORAS AL
SISTEMA

Figura V1. 1 Flujograma de despliegue aplicado en la secuencia de actividades de la distribucion de material entre
almacenes y el manejo de los mismos

Fuente: Elaboracion propia

21 Ver ampliacién en ANEXO VI.1
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CONCLUSIONES

A partir del estudio realizado, se formularon propuestas de mejora en la logistica y
operaciones de la planta embotelladora de agua mineral Minalba, obteniéndose las
siguientes conclusiones:

e De acuerdo a la diferencia en las estructuras de los almacenes, la distribucion del
material en los mismos varia, asi como por el tipo de material almacenado.

e Los almacenes no cuentan con zonas de predespacho establecidas. Sin embargo de
acuerdo al estudio se justifico la proposicién del establecimiento de las mismas en los
almacenes 0015 y 0018.

e Se identificaron las operaciones necesarias para llevar a cabo el proceso de atencion a
los camiones en los diferentes almacenes, obteniendo un nimero de 19 operaciones
como maximo para ello.

e De acuerdo al analisis de Porter las actividades que ocurren en los almacenes
estudiados, son actividades que no agregan valor al producto.

e Se encontraron 28 tipos de demoras en la espera para la atencion a los camiones,
donde la méas comun fue por “montacarguista ocupado con un camidén” con una
frecuencia de 150 observaciones. De igual forma se obtuvieron 13 clases de demoras en
la atencién, donde la mas observada fue “amarre y desamarre de la carga”, propio del
proceso de los camiones tipo plataformas, con una frecuencia de 46.

e Con la construccion del modelo se obtienen el nimero de viajes necesarios para
cumplir con el pedido diario y los tiempos maximos tedricos de atencion de cada
almacén, lo cual sirve de base para el analisis de la situacion actual y la elaboracién de
las propuestas de mejoras.

e La Propuesta No.1 consiste en la eliminacion del Almacén 0018, para ello las
modificaciones se basan en la ampliacion del almacén 0015 y la reestructuracion y
acondicionamiento del almacén 1 del 0023, usando éste para materia prima y no para
producto terminado como es utilizado en la actualidad. Las capacidades obtenidas de
dichas modificaciones suman un total de 1587 paletas, significando estas un 93,62% de
la capacidad con la que se cuenta en el almacén 0018. También se propone, para el
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almacén 0023, la colocacion de un rack con capacidad de 216 paletas en el almacén 2 y
otro con capacidad de 480 paletas en el almacén 3, de manera que se puedan almacenar
en ellos la cantidad de producto terminado que se resguardaba en el almacén 1.

o La disminucién de los tiempos de atencidn, en los distintos almacenes, varia entre un
44% y 66% de acuerdo a las soluciones planteadas para reducir las demoras encontradas.
El tiempo de rutas también se ve disminuido al prescindir del Almacén 0018 pues las
distancias entre almacenes cambian quedando la mas lejana de 11Km. Con el tiempo
maximo tedrico de atencion arrojado por el modelo, se tiene que para los escenarios
estudiados, la flota de transporte a utilizar para cumplir con la planificacion de
produccion debe ser de 14 camiones.

o La Propuesta No.1, no fue aceptada por parte del encargado de Infraestructura, debido
a normativas de la alcaldia que no permiten los metros de construccion propuestos para
la ampliacién del almacén 0015.

e La Propuesta No.2 fue creada previendo la desaprobaciéon de la Propuesta No.1 de
manera que la empresa en caso de no poder eliminar al Almacén 0018, pueda mejorar el
funcionamiento de los recursos que maneja actualmente, en pro al cumplimiento de los
objetivos propuestos por la misma. La Propuesta se basa en cuanto a las instalaciones, en
modificaciones para el almacén 0023, con una redistribucion de los pasillos en el
almacén 1y la inclusion de racks en los almacenes 2 y 3, provocando que la capacidad
total sea de 2570 paletas, significando éstas un aumento de 23,73% sobre la capacidad
actual. Esta propuesta también incluye al igual que la Propuesta No.1, la reduccién de
los tiempos de atencién con los planteamientos dados para la solucién de las demoras
encontradas. De acuerdo al transporte, se propone la utilizacion de una flota de 17
camiones para el escenario de estudio 1 y 18 camiones para el escenario de estudio 2.
La Propuesta No. 2 es la aceptada pues los beneficios obtenidos en funcién a ella son

valederos para su ejecucion.
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Anexos del Capitulo 111

ANEXO I11. 1 Estimacién del tamafo de la muestra

I11.1 Muestreo de Trabajo

Consiste en la cuantificacion proporcional de un gran nimero de observaciones
tomadas al azar, en las cuales se anota la condiciébn que presente la operacion,
clasificada en categorias definidas segun el objetivo de estudio. Es una técnica para el
analisis cuantitativo en términos de tiempo de la actividad de hombres, maquinas o
cualesquiera condiciones observables de operacion.

El muestreo de trabajo como técnica de la Ingenieria de Métodos puede aplicarse
con éxito para resolver una gran variedad de problemas de todas clases, sobre
actividades relacionadas con grupos de personas 0 equipos. Este método puede utilizarse
para estudiar la circulacion de materiales; naturaleza, causa y magnitud de las
interferencias respecto de las realizaciones efectivas; la distribucion de deberes de un
grupo de personas; de tal manera que la carga de trabajo esté equilibrada y todas puedan
trabajar sin interrupciones; la utilizacion eficiente de tiempo o equipo y gran numero de
problemas similares. Puede emplearse con provecho en la industria, instituciones
publicas, transportes, etc. En una palabra, en cualquier sitio donde sea util disponer de

datos precisos para analizar problemas y encontrar soluciones.

111.3.1 Métodos estadisticos para determinar el nimero de observaciones que se

requiere para hacer un estudio de muestreo de trabajo.

El método estadistico, conocido como “Estimacion del tamafno de la muestra”, es
sumamente valioso en la eleccion del numero satisfactorio de ciclos que deben ser
observados.

La teoria elemental del muestro dice que si a partir de una poblacion dada se
extraen diversas muestras, todas ellas de tamafio N (consistentes en N observaciones),
las medias de esa diversidad de muestras tienen una distribucion aproximadamente
normal; si es que la grafica de los datos correspondiente a la poblacion es semejante a la

grafica de la distribucion normal, y si N es cuando menos igual a 4 , en cuyo caso la
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desviacion estandar vale 6/(VN), en donde o es la desviacion estandar de la poblacion
de donde se extrae la muestra. En el caso de que no se conozca la desviacion estandar de
la poblacidon de partida o general, y que también deba determinarse a base de la muestra,
entonces los métodos estadisticos recomiendan que debe utilizarse la distribucion t de
Student en vez de la distribucién normal, para sefialar el comportamiento de la media de
las muestras. De esta manera dada la distribucion t de Student como modelo del
comportamiento de las medias de las muestras, y dado un error de muestreo tolerable
junto con una estimacion de la desviacion estandar, el ingeniero puede determinar el
numero de ciclos requeridos para satisfacer el error de muestreo, aplicando el siguiente

procedimiento:

€2
S

e Obtener la desviacion estandar de la muestra de tiempos tomada.

e Con base en las exigencias de la situacién particular considerada, se especifica el

(192

coeficiente de confianza “y”.
(Y21

e Con ¢l valor de “y” y el nimero “n” de tiempos que se tomaron, se determina en la

tabla de distribucion de probabilidades de la t de Student el valor de dicha probabilidad

de acuerdo a la siguiente formula t vy donde (n-1) son los grados de libertad y (?)
’2

el percentil de la t de Student.

e Elvalordet _ i+ esllamado “k”.

1,2

.- . . . k x
Al sustituir los datos obtenidos anteriormente en la siguiente formula: error = —ns se

obtiene el error de la muestra. Es decision del investigador si acepta este error o por lo
contrario si desea disminuirlo, para ello utilizando la misma formula establece un error

tolerable de la muestra y despeja la “n” necesaria para llegar a ese error.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO I11. 2 Muestreo piloto del tiempo de traslado entre almacenes

Almacen origen - Almacen destino

NI e 0015 | 0015- | 0018— | 0005— | 0005— | 0012— | 0023— | 0023— | 0018 —
medicion 0005 | 0018 | 0005 | 0012 | 0015 | 0023 | 0015 | 0012 | 0015
1 25 45 45 6 19 30 10 26 32
2 30 58 60 5 15 31 10 a1 24
3 44 30 66 9 17 30 10 45 27
4 25 36 57 5 16 35 5 24 35
5 30 29 77 5 21 30 7 28 32
6 55 40 75 5 35 25 8 58 43
7 24 45 55 7 18 43 7 48 39
8 38 60 42 9 25 32 12 38 31
9 44 35 55 5 18 37 13 36 33
10 40 45 47 5 27 30 5 25 28
11 26 25 46 5 22 44 10 47 39
12 27 37 45 6 23 32 5 19 35
13 44 35 43 5 20 30 8 26 28
14 27 25 44 7 23 51 10 36 26
15 34 29 35 5 30 54 10 32 30
16 27 30 37 7 28 18 8 24 31
17 42 25 30 7 20 27 5 27 35
18 30 30 50 8 21 55 7 39 33
19 33 45 47 6 26 25 8 28 36
20 27 40 55 5 20 45 10 36 26
S 866 | 1015 | 1226 | 137| 505| 1020| 235| 1006 | 4.93
K 1.729
ERROR 335 | 393 | 474 | 053 | 195 | 394 | 091 | 389 | 1.91
(minutos)
PROMEDIO | 456 | 375 | 5055 | 61 | 222 | 352 | 84 | 3415 | 3215
(minutos)
ERROR (%) 9 11 9 9 9 11 11 11 6
10% DE ERROR
R | 336 | 372 | 5055 | 061 | 222 | 352 | 084 | 3415 | 3.215
N 22.28 2511 | 2337 | 2504

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO I11. 3 Muestreo final (con N datos y % de error menor o igual a 10) del tiempo de

traslado entre almacenes

Almacen Origen - Almacen Destino

0015-0018 | 0012-0023 | 0023-0015 | 0023-0012
45 30 10 26
58 31 10 41
30 30 10 45
36 35 5 24
29 30 7 28
40 25 8 58
45 43 7 48
60 32 12 38
35 37 13 36
45 30 5 25
25 44 10 47
37 32 5 19
35 30 8 26
25 51 10 36
29 54 10 32
30 18 8 24
25 27 5 27
30 55 7 39
45 25 8 28
40 45 10 36
41 15 5 35
57 30 6 33

43 8 28
30 24
30 45

46

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO I11. 4 Muestreo piloto del tiempo de atencidn total a los camiones en los almacenes

TIEMPO TOTAL DE ATENCION (MINUTOS)

Almacen Almacen Almacen Almacen Almacen
(0[0]013) 0012 0015 0018 0023
39 23 11 6

17

24 23 16 35 8

22 29 20 17 15

35 28 23 16 12

14 5 18 13 11

25 10 21 17 16

17 6 15 26 11

13 5 o5 24 13

26 11 19 27 11

23 11 35 16 15

11 30 15 8

9 16 8 14

29 10 22 8 13

9 10 11 22 10

10 16 12 9 16

8 15 18 18 12

38 21 10 18 34

28 6 10 14 21

16 28 14 24 12

10 18 13 20 11
S 9.28 9.56 6.60 6.94 5.87
K 1.729 1.729 1.729 1.729 1.729
(MEIE'SCT’(F;S) 3.59 3.69 255 2.68 2.27
Z\'}?N'\GE%'S 19 15,55 1855 17.9 13.45
%ERROR 19.00 24.00 14.00 15.00 17.00

10% DE
ERROR EN 1.9 1.555 1.855 1.79 1.345
MINUTOS

N 71.39 112.89 37.81 44.97 56.96

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO I11. 5 Muestreo final (con N datos y 10% de error) de los tiempos de atencién total a

los camiones en los almacenes

TIEMPO TOTAL DE ATENCION (MINUTOS

Almacen Almacen Almacen Almacen Almacen

17 39 23 11 6
24 23 16 35 8
22 29 20 17 15
35 28 23 16 12
14 5 18 13 11
25 10 21 17 16
17 6 15 26 11
13 5 25 24 13
26 11 19 27 11
23 11 35 16 15
9 11 30 15 8
7 9 16 8 14
29 10 22 8 13
9 10 11 22 10
10 16 12 9 16
8 15 18 27 12
38 21 10 18 34
28 6 10 14 21
16 28 14 32 12
10 18 13 20 11
10 29 16 15 13
11 52 49 30 10
13 14 30 24 13
19 17 34 7 20
16 10 20 34 11
50 9 21 33 9
32 40 24 25 12
49 20 23 18 14
33 7 22 15 7
23 7 26 10 7
40 36 30 13 20
33 30 20 20 9
12 21 11 16
10 10 15 13 38
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13 23 10 25 48
7 20 13 12 20
23 7 40 16 18
40 9 34 28 13
27 17 15 8
30 12 21 21
13 6 21 25
9 8 25 18
8 14 15 9
16 12 11 18
15 5 19 16
10 34 20 14
32 24 18
7 24 24
31 12 9
12 10 21 31
10 7 11 26
34 12
47 25
38 39 35
7 34 36
13 31 36
12 8 44
9 8
18 16
5 8
7 10
15 22
11 24
11 28
15 9
12 14
8 6
7 34
8 26
7 6
9 15
16
7
7
17
13
9
18
17
12
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16
10
28

13
11

19
28
28
18

13
20
11
17
11
19
27
26
15

25
32
32
29
27
46

71
11

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO IV. 2 Plano del Almacén 1P perteneciente al Almacén 0005

LINEAS DE PR

ODUCCION

PA

410 ———=
L- .10
9.10

SILLOS

ALMACEN 1P DEL

ALMACEN 0005
ZONA DE DESCARGA

PALETAS
(SIN
M/P)

Z0—-<>»0

A | B
7
camneras | AL MACEN 1P DEL ALMACEN 0005
COLUMNAS Direccion: Planta San Pedro de los Altos, Los Teques, Edo. Miranda
E 2 Titulo: Plano actual del almacén 1P del almacén 0005
3 Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
4 Realizado por: Coelho, Paula
: Gouveia, Renata
5 Area total: 282,7430 m2
6 Escala: 1:10
7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 3 Plano del Almacén 2P del Almacén 0005

ALMACEN 2P DEL ALMACEN 0005

-

PASILLOS A

A I

B
ALMACEN 2P DEL ALMACEN 0005

Direccién: Flanta San Fedro de los Altes, Los Teques, Edo. Miranda
) Titulo: Flano aciual del aimacen 2F del almacen 0005
3 Fropietano: FPepsi-Cola Venezuela CA., Empresas Polar
- . Coelho, Paula
4| Realzadopor Gouveia, Renata
. 5 Area fofal: 4535027 mZ2
CAMINERAS 3 Escala: 120
7 Fecha: Agosto de 2077

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO |V. 4 Plano del Almacén 0005 SECUNDARIO

ALMACEN 0005 (SECUNDARIO)

048
5.204%5.20 i “‘ 5.12 i r—aie—j r—s%—v‘

) 5.20 i
13.83
12.72
ZONA DE ALMACENAMIENTO
8.80
7.32
g f
A [ - B
LEYENDA: ) ALMACEN 0005 (SECUNDARIO)
[//] CRNERAS T T Pl Al el aimacen 005 SECONDARIO)
X COLUMNAS 3 Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
, 4 Realizado por: Coelho, Palla
‘“m CIRCULACION DEL . Gouveia, Renata
MONTACARGISTA ° Aea ) s
7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO IV. 6 Plano del Almacén 0015 (vista planta)

|

OO >r

ZONA DE
ALMACENAMIENTO

<

/) 77| v v v Y U 7! a4 Y
(7117 2091991909 T EZONAPARA
e i 7 i MATERIAL
o } } RETORNABLE
[N
[N
BRI
11
[N
[N
BRI
11
(RN}
‘ ZONA DE ATENCION A LOS CAMIONES ‘
OFICINA ANALISTA ZONA PARA MATERIAL
RETORNABLE

L> D ENTRADA Y SALIDA
Fb =

SEGURIDAD

LEYENDA:

% CAMINERAS
X COLUMNAS

Inm CIRCULACION DEL MONTACARGISTA

vz

AREA DE GAS

VV CAMINERAS CON SOPORTES EN EL TECHO
v

. Almacén 0015 (Vista planta)

Direccion: Barbecho, Los Teques, Edo. Miranda

Titulo: Plano actual del Almacén 0015 (Vista planta)

Propietario: |Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
Coelho, Paula
Gouveia, Renata

Realizado por:

~Noo M W N

Area total: 3714,5390 m2
Escala: 1:50
Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 7 Plano de la zona de almacenamiento del Almacén 0015

90

00>

] ] v A U A U i 4 |y
77777777777777777777777777777777777777 3.00
I | | 7 7 7 %! VA 7 %% P VA iz
330 I
I
- I j? ﬁ &
I
3.00 ENVOLVEDORA ‘ ‘
T } } 13.30
I
I
700 I
I
I
I
N [ o
{ 500 < 280 = 341 - 24140 - 280 = ‘
F 41.98 o
LEYENDA:
A [ B
CAMINERAS Zona de almacenamiento
1 yd
del Almacén 0015
COLUMNAS Direccion: Barbecho, Los Teques, Edo. Miranda
2 Titulo: Plano actual de la zona de almacenamiento
. CIRCULACION DEL MONTACARGISTA . del Almacén 0015
R 3 Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
R h . Coelho, Paula
4| Realizado por: Gouveia, Renata
CAMINERAS CON SOPORTES EN EL 5 Area total: 1456,8380 m2
TECHO 6 Escala: 1:20
7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 8 Plano del Almacén 0018

PARTE ALQUILADA
PARA
ALMACENAMIENTO DEL
ALMACEN 0018 5
| >
1
1
11
11
1
11
1
11
11
11
11
I
11
*’ 1
11
11
1
11
1
11
11
I
11
11
11
11
I
11
1
11
111
C
= III
8]
N
OFICINA A I Z 5
| ”_IA ; Almacén 0018
LEYEMDA: Diecdon: Guaracarumbe, Los Teques, Edo. Miranda
[ PR " 2 Titulo: Planc actual del Almacén 0018
UHHI (ERAS 3 opistaric: INVERSIONES MCLV CA.
IESSLJI-.I'-JAS 4 | Reslizadz par: C;:il; g::laan
5 Ares total 13755700 m2
|“" CIRCULACIGN DEL MONTACAR GISTA £ == n;:s:::':ﬂezm

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO IV. 9 Plano del Almacén 0023 (vista planta)

JJJ—‘ SEGURIDAD [
L—
ZONA DE ALMACENAMENTO 1
Z0NADE DESCARGAI
C
A
WA
|
0
N
BALCON ZONA DE ZONA DE BALCON — |
5 | ALMACENAMENTO [ALMACENAMIENTO 1
3 2
A [ B
l —=— " : ALMACEN 0023
ANALISTAS Direccidn: EI Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
ZONA DE DESCARGA 3 ZONA DE DESCARGA 2 2| Tiuo | Plano actua de Aimacén 0023 (Vista Planta)
3 | Propietaro: | PepsiCola Venezuela C A, Empresas Polar
AH 10 AMIAN 7 . Coelho, Paula
CANION 3 CAMION -
‘ 4 |Realizado par: Goweia Renata
8| Areatotal 2701520 m2
PLANTA BAJA 8| Esal 100
7| Fecha Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 1V. 10 Plano del Almacén 1 perteneciente al Almacén 0023

ALMACEN 1 DEL ALMACEN 0023 (PISO 1)

PASILLOS

«

ZONA DE DESCARGA 1
C
A
M1
I
@)
N
1 [ I
4’ 1353 J‘1.17 ]‘- 8.44 L 16.80
LEYENDA: A [ ) B
CAMINERAS q ALMACEN 1 DEL ALMACEN 0023
Direccion: EI Tambor , Los Teques, Edo. Miranda
2 Titulo: Plano actual del almacén 1 perteneciente al Almacén 0023
COLUMNAS 3 Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
. ) Coelho, Paula
& Realizado por Gouveia, Renata
5 Area total: 902,41 m2
6 Escala: 1:15
7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia

91



Anexos del Capitulo V

ANEXO V. 11 Plano del Almacén 2 perteneciente al Almacén 0023

49.22

f—A.lOﬂ
(PLANTA BAJA)
10.06
| — .
[
4.73 | |
[
— L] ]
L] ]
39 1 I'PICKING" | \
[
B [
[
[
[
[
L] ]
L] ]
L] ]
] LEYENDA:
‘ ‘ 38.84
ik CAMINERA
30.15 } }
1 g RACK
} } A I B
Ol Almacén 2 del Almacén
1] ] 2 1 0023 (Planta Baja)
. | Direccion: El Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
| | . ] Plano actual del AImaceén 2
[ 2 Titulo: perteneciente al Almacén 0023
| | Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A.,
BE 3 P ’ Empresas Polar
R 4 | Realizado por: Coelho, Paula
' Gouveia, Renata
||| 5 [ Areatotal 592,5324 m?2
— 16 Escala: 130
b—410 —=}—4.36 — 5.70 7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 1V. 12 Plano del Almacén 3 perteneciente al Almacén 0023

ALMACEN 3 DEL ALMACEN 0023
(PLANTA BAJA)
‘* 4.50 >i
& T T]F 1
= .
.
I
.
.
.
.
| | | | izzzzzzzz
.
.
.
I
.
.
.
I
‘ ‘ 77777777
.
4541 \ \ #9.26
I
ik LEYENDA:
. 7
Ly CAMINERA
] VIZ777777]
} } l RACK
1 Ly AT B
, } } Almacén 3 del Almacén 0023
Ll 1 (Planta Baja)
‘ ‘ Direccion: El Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
BE o Plano actual del Almacen 3
2 Titulo: perteneciente al Almacén 0023
| | | | Zzzzzzzz2 - Pepsi-Cola Venezuela CA.,
[ ] ] 3 Propietario: Empresas Polar
\ \ 4 Realizado por: GCoeIhp, gaula
— ‘ ‘ 5 Area total: Ol;\ieBI,%Q megata
195 \ \ 6 Escala: 1:30
L A 7 Fecha: Agosto de 2011
‘L 5.40 >‘L 4.24 L 86 |

Fuente: Elaboracion propia
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Anexos del Capitulo V

ANEXO V. 1 Plano de Ampliacion de la zona de almacenamiento del Almacén 0015

AMPLIACION DEL ALMACEN 0015

850 +3.004

EASSNSNNS= SNN SNS§ SSSSSSSSSSSNSSSSSSSSSSSN

T ™ - S

NTROLE:
DE

=
|

4
~
o

D > NP il
|
l

45.49

.80

OO >

Pl IACION

NN
N
N
3
3
N
J
|
E
SRS
=
5
|
Mmrm@>»Z200-4mM>D mrFrP—-—0mAH>=Z >0 >0 >ZO0ON
w
o

w140  =+0.50

[
3

" ‘ ZONA DE CAMIONES

SEGURIDAD

LEYENDA:

CAMINERAS 1
@ COLUMNAS

2 Titlo: Almacén 0015
Inm CIRCULACION DEL MONTACARGISTA 3 | Propietario: |Pepsi-Cola Venezuela C.A., Empresas Polar
— lizaddo bor- Coelho, Paula
%% CAMINERAS CON SOPORTES EN EL TECHO |4 |Realizado por: Gouveia, Renata
G, 5| Areatotal 37145390 m2
. 6 Escala: 1.50
D AMPLIACION 7 Fecha: Agosto de 2011

on
FL%

ZONA PARA MATERIAL RETORNABLE %03.4304 lo
I
‘ AREA DE GAS ‘ )

23.80

35.00

42.00

A I B
AMPLIACION DEL ALMACEN

Direccién: Barbecho, Los Teques, Edo. Miranda

0015

Ampliacion de Ta zona de almacenamiento del

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 2 Plano de Propuesta 1 para el Almacén 1 perteneciente al Almacén 0023 para

almacenar materia prima

Almacén 1 del Almacen 0023 para M/P

39.94

_E;for #.4(%_[?.53 T[(F.SO #.59%?53 r[\(‘).72 r[\(‘).72 #.53 #.50 #.5(1#53 H—J‘:‘.w 1.07}4

11.00

NTO

N
\(\u‘\
=
>
)

E

=
=
—=
Py
(®)
T
=
>
=

12.00

1.00
4 U Y 0 U v Y v 1,4 n u % )19
****** AMPEHACION T ——-
ffffff ALV FIANINJIN _ L
I [
ZONA DE DESCARGA 2 ‘ .
LEYENDA: ALMACEN 1 DEL ALMACEN
CAMINERAS
C L 0023 DE M/P
11.15 A Direccion: El Tambor , Los Teques, Edo. Miranda
M Propuesta 1 para el Aimacén 1
COLUMNAS | 2 Titulo: perteneciente al Almacén 0023 para
almacenar materia prima
O 3| Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A.,
N P ’ Empresas Polar
) . Coelho, Paula
L 4| Realizado por. Gouveia, Renata
L ‘ 5 | Areatotal: 1095,9536 m2
‘ 11.50 16 Escala: 115
7 Fecha: Agosto de 2011

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 3 Plano del aumento de capacidad en el Almacén 2 perteneciente al Almacén 0023

p——4.10 ——
(PLANTA BAJA)
10.06 i
T T T — 7
.
4.73 [ 1]
.
- [
[
39 |'PICKING"| | | | |
[
N [
[
— | ||| LEYENDA:
[
49.22 } } CAMINERA
]
1 B ek
‘ ‘ _ 38.84
——
[
.
30.15 ‘ ‘ A ‘ B
S } } Arreglo del Almacén 2 del
o L Almacén 0023 (Planta Baja)
T |l Direccion: El Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
[ | 239 Aumento de capacidad en el
RN 2 Titulo: Almacén 2 perteneciente al
Almacén 0023
- | | Propietario: Pepsi-Cola Venezuela C.A.,
[ 3 pietario: Empresas Polar
L] - _ Coelho, Paula
| | || 4 Realizado por. Gouveia, Renata
] 5 Area total: 592,5324 m2
6 Escala: 1:30
— ] 7 Fecha: Agosto de 2011
b—a.10 L 436 L 5.70 |

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO V. 4 Plano del aumento de capacidad en el Almacén 3 perteneciente al Almacén 0023

ALMACEN 3 DEL ALMACEN 0023
(PLANTA BAJA)
r = 1
i T 1
A [ — ‘ ‘
.
.
L]
.
.
. T
‘ ‘ 2.39
.
.
L]
.
.
.
L]
ik LEYENDA:
45.41 ‘ ‘ §#9.26 v
L] CAMINERA
.
} } l RACK
L]
.
.
. A [ B
1 } } Arreglo del Almacén 3 del
L 1 Almacén 0023 (Planta Baja)
‘ ‘ Direccion: El Tambor, Los Teques, Edo. Miranda
| | . i Arreglo del Almaceén 3 perteneciente
z Titulo: al Almacén 0023
| | Propi . Pepsi-Cola Venezuela C A,
| | 3 ropietario: Empresas Polar
[ ] ] 4 | Realizado por: GCoeIho, ;aulat
| 5 Arcatol T136om2
| [ — \ \ 6 Escala: 1:30
A ‘ ‘ 7 Fecha: Agosto de 2011
L ! ! |~
L 40 L 424 L 86 |

Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo VI: Modelo operativo

ANEXOS DEL
CAPITULO VI



Anexos

ANEXO VI. 1 Modelo operativo

MODELO OPERATIVO

—>| OBIJETIVOS DE

ESTUDIO
v

FAMILIARIZACION
CON LA EMPRESA

v

RECOLECCION DE
INFORMACION DE
CARACTERISTICA
DE ALMACENES
(B1)

SUMINISTRAR

INFORMACION

MINISTRO st

INFORMACION
?

NO

A 2

SUMINISTRAR
INFORMACION

OBSERVACION
DEL PROCESO DE
ATENCION A LOS
CAMIONES (B2)

3

REALIZAR
MUESTREO DE
TIEMPOS DE
ATENCION TOTAL
A LOS CAMIONES
(B3)

3

ANALIZAR
MUESTREO (B4)

3

DETERMINAR LOS
TIEMPO DE
ATENCION

¥

ANALIZAR LA

DISTRIBUCION EN

LOS ALMACENES
(B5)

¥

RECOLECTAR
INFORMACION
CARACTERISTICA
DE LAS LINEAS DE
PRODUCCION (B6)

SUMINISTRAR

INFORMACION

A 2

CONSTRUIR DEL
MODELO

A 2

COMPROBAR DEL
MODELO

CREAR DE
—> CONJUNTO DE
RUTAS

]

ANALIZAR
RESULTADOS DEL
MODELO

]

GENERAR
PROPUESTAS DE
MEJORAS AL
SISTEMA

JEFE DE ANALISTA DEL SUPERVISOR DE
LOGISTICA SeNEEEvEelN=E ALMACEN PRODUCCION SEERZSINI=S
(B1) Informacion
PLANTEAR
PROBLEMA respecto a la
PRESENTE EN LA funcién, manejo
EMPRESA A LOS de material,
CONSULTORES -
capacidad, planos,
ESTABLECER manejo de

informacion y
distribu n del
almaceén.

B2)
Levantamiento y
analisis del

camiones en todos
los almacenes que
posea la empresa.

(B3) El muestreo
debe ser en todos
los almacenes. Se
debe clasificar en
el tiempo de
duracion de
espera, de
atencion y de la
demora que
ocurra. También
anotar que tipo de
demora ocurrié y
el porque.

(B4) analizar la
frecuencia de las
demoras que
ocurrieron en el
muestreo y el
tiempo promedio
que duran.

(B5) Ver
distribuc
poseen
aprovechan al
100% el almacén.

(B6) Informacion
referente a la
velocidad de
produccién de las
lineas, la
productividad
objetivo real, las
conversiones del
materia primay
producto
terminado.

Fuente: Elaboracién propia
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