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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, se desarrollo en Almacenadora Dialca C.A. en la
ciudad de Guarenas, la cual almacena principalmente envases y empaques, dicha empresa
es aliada de Laboratorio Behrens C.A., empresa de la industria farmacéutica que desde hace
mas de un siglo comenzaron por la elaboracion de medicamentos de la farmacopea original
y actualmente abordan con exclusividad el mercado hospitalario, especificamente
soluciones intravenosas.

Sin embargo, para llevar sus productos al interior del pais en el menor tiempo posible y de
manera segura, con el mejor proceso optimizado, el lugar debe estar en excelentes
condiciones de organizacion y optimizacién, logrando un entorno eficiente y productivo en
los puestos de trabajo para el buen funcionamiento del almacén.

Por lo tanto, se analizaron los procesos de trabajo en las areas del almacen, para poder
identificar las problematicas presentes en cada uno, cuyas causas se identificaron con ayuda
de un diagrama Ishikawa para su posterior analisis.

En el analisis de estos factores, se utilizaron diagramas porque-porque para segregar cada
causa y poder analizarlas de manera mas eficiente, con el fin de entender porque surgen y
construir futuras mejoras para poder mitigar las mismas.

Estas mejoras se presentaron para mitigar las causas identificadas, resultando en cinco
propuestas: La primera propuesta intente mejorar la organizacion y el orden en la empresa ,
la segunda que mediante un formato evalue el desempefio de los trabajadores, la tercera
crear indicadores de desempefio para la medicién y seguimiento del mismo en las
operaciones, una cuarta propuesta que permita saber la satisfaccion del cliente interno y
finalmente una quinta propuesta que establezca los pasos para realizar una correcta gestion
de proveedores.

Estas propuestas producirian un costo de inversién de aproximadamente Bs.S. 2,950,000.,
gue a su vez generaria posibles beneficios posteriormente a su implementacion.

Palabras claves: Organizacion, orden, desempefio, indicadores, productividad,
metodologia.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de grado se basa como una investigacion factible, la cual se
analizaran y estudiaran todos los procesos operacionales del centro de distribucién
relacionados a la recepcion, envios y almacenamiento de productos, para identificar que

factores afectan a los mismos y poder establecer medidas para sus respectivas mejoras.
El trabajo esta compuesto por siete capitulos, descritos a continuacion:

Capitulo I: Planteamiento del problema. Describe el problema actual que presente
la empresa, objetivos del trabajo, alcance y limitaciones.

Capitulo I11: Marco teorico. Contiene los antecedentes de la investigacion, términos,
conceptos y bases legales de la investigacion.

Capitulo I11: Marco metodologico. Indica como se va a realizar el estudio, contiene
tipo, disefio, enfoque de la investigacion, unidad de analisis, técnicas y herramientas a

utlizar asi como la estructura desagregada de trabajo.

Capitulo 1V: Presentacion y analisis de resultados. Implica el desarrollo de los
objetivos especificos. Analizando los procesos y detectando los principales problemas de

los mismos.

Capitulo V: Disefio de mejoras. Se establecen las posibles soluciones y propuestas

a los problemas antes mencionados.

Capitulo VI: Realcion costo-beneficio. Se detallan los costos asociados a cada una

de las propuestas y los beneficios resultantes.

Capitulo VII: Conclusiones y recomendaciones. Contiene las conclusiones del

trabajo de grado al igual que recomendaciones para ser consideradas por la empresa.
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CAPITULO I:

1. Planteamiento del problema

1.1.Planteamiento del problema

Desde tiempos de la industrializacion hasta hoy en dia, la necesidad de progresar
tecnolégicamente ha sido imprescindible para las empresas, asi como también ha sido
significativo para nuestras vidas y el desarrollo de nuestras actividades cotidianas.

Estos cambios tecnoldgicos que se han globalizado han incluso obligado a empresas
tanto pequefias y grandes a mejorar sus métodos de produccion, organizacion, optimizacion
y planificacion, introduciendo a la misma en un entorno mas competitivo con otras,

obteniendo como resultado el desarrollo de habilidades para afrontar dichos cambios.

En Venezuela, la industrializacion, es un fendmeno tardio en comparacion con otros
paises de la region. Sus inicios se ubican en la década del cincuenta y sesenta del siglo
pasado y los industriales han estado presentes en el proceso de desarrollo del pais. Sin
embargo, actualmente se encuentran empresas en el pais que desde la década del cincuenta
del siglo pasado o inclusive antes, siempre han mantenido su interés y han estado en la
busqueda de agilizar sus procesos, optimizar sus recursos Yy reducir los desperdicios, ya que
cualquier ventaja que se obtenga sobre sus competidores representara una oportunidad para

ser superiores en el mercado.

Laboratorio Behrens C.A. es una empresa en la industria farmacéutica que desde
hace méas de un siglo comenzaron por la elaboracion de medicamentos de la farmacopea
original hasta alcanzar toda una gama de presentaciones médicas, sin embargo, fue a partir
de 1948 donde empezaron a producir soluciones intravenosas en grandes volimenes debido
a la industrializacion, posteriormente pasaron a la produccion de las soluciones
intravenosas de alta especializacion y a partir de enero de 1995, redimensionaron su
presencia en el mercado venezolano y deciden abordar con exclusividad el mercado

hospitalario, especificamente especialidades farmacéuticas.

Actualmente, laboratorio Behrens C.A. manufactura sus productos en la planta
ubicada en Chapellin, Caracas y sus operaciones logisticas las ejecutan en combinacion de
dos galpones ubicados en la ciudad de Guarenas en el estado Miranda, cuya operatividad y

2
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organizacion es de vital importancia para llevar sus productos al interior del pais de manera
eficiente en el menor tiempo posible y de manera segura, con el mejor proceso optimizado,
identificando y eliminando sus fuentes de desperdicio, asi como también crear un excelente
entorno laboral ya que debido a la alta afluencia de productos y pedidos el lugar debe estar

en excelentes condiciones de organizacion y optimizacion.

Para lograr un entorno eficiente y productivo los puestos de trabajo en el centro de
distribucion juegan un papel protagdnico en el desarrollo de las actividades para el buen
funcionamiento del almacén, por tal motivo la organizacion, orden y limpieza de estos
puestos de trabajo es de vital importancia para un éptimo desempefio de dichas actividades,
sin embargo, establecer condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de
forma organizada, ordenada y limpia, se necesita del compromiso de toda la organizacion
para crear este deseado entorno de eficiencia y productividad que resulte en la correcta

realizacion de las actividades en el centro de distribucion.

En la actualidad el centro de distribucién en ambos galpones carece de espacios
delimitados para la ubicacion de ciertos equipos, herramientas y materiales a utilizar.
Adicionalmente, a que no existe un control cuantitativo de equipos, herramientas y

materiales de trabajo; afecta el desempefio del trabajador, eficiencia y entorno laboral.

Una consecuencia de esta situacion es la pérdida de tiempo del personal al tratar de
conseguir equipos, herramientas o materiales a utilizar, aumentando el plazo de entrega del
pedido al cliente o un mayor tiempo de manipulacion del producto significando retrasos

para las actividades que se desempefian en el lugar.

Esta situacion podria agravarse y llevar a consecuencias en el entorno laboral y
ademas se puede ver comprometida el servicio al cliente, incluso, se vera afectada la
productividad de los trabajadores y ademas puede haber riesgos laborales al dejar equipos,
herramientas y materiales de trabajo mal ubicados que pueden ocasionar lesiones en el

trabajo.

Por lo anteriormente expuesto surge la siguiente interrogante.
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¢Cudles son los factores a estudiar y sus respectivas causas que influyen en la

eficiencia del trabajador, entorno laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas

y materiales en el centro de distribucion en una empresa de soluciones intravenosas?

La respuesta a esta interrogante es la razon de ser de la presente investigacion.

1.2.0Dbjetivos:

Objetivo general:

Proponer un plan de mejora continua para la optimizacion de las operaciones

en el centro de distribucion de una empresa de soluciones intravenosas.

Objetivos especificos:

1. Describir los procesos de trabajo en el area del almacén.

2. Determinar los factores que influyen en la eficiencia del trabajador, entorno
laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales.

3. Analizar las causas de los factores que generen deficiencias en los puestos de
trabajo del area del almacén.

4. Proponer acciones que mitiguen las causas basandose en la mejora del
desempefio y eficiencia de los trabajadores.

5. Valorar la relacién costo-beneficioso de las acciones propuestas.

1.3.Alcance:

Alcance General

El

trabajo de grado se desarrollard y se presentaran las propuestas al departamento

de distribucion para las operaciones en el area del almacén de unos de los galpones

propiedad de Almacenadora Dialca C.A. en la ciudad de Guarenas, empresa aliada

de

Laboratorio Behrens C.A., ubicada en La Florida, Caracas, la cual almacena

principalmente envases y empaques.
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El estudio se llevaré a cabo entre los meses de abril y septiembre de 2019 y contara
con un plan de implementacion para las propuestas de mejora en el horizonte de

tiempo, sin embargo, no contemplaré la ejecucion de las mejoras propuestas.
Alcances Especificos

e Para la documentacién de los procesos de trabajo en el area del almacén se
utilizaran herramientas como entrevistas no estructuras a personas involucradas en
los procesos, observaciones y la aplicacion informatica Bizagi Modeler para
elaborar los flujogramas de envios, recepcion y almacenaje de envases y empaques.

e Para determinar los factores que influyen en la eficiencia del trabajador, entorno
laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales se utilizaran;
diagrama causa — efecto y diagrama ¢Por qué-por que?

e Se hardn evaluaciones antes de proponer acciones que mitiguen las causas
basandose en la mejora del desempefio y eficiencia de los trabajadores.

e El plan de implementacion contara con secuencia de actividades para cumplir las
propuestas con su horizonte de tiempo, prelaciones y recursos requeridos.

e Se utilizaran herramientas de evaluacion como la relacion costo-beneficio, tomando

en cuenta parametros tanto cualitativos como cuantitativos.

1.4.Limitaciones

e La politica de confidencialidad de la empresa impedird la publicacion de
informacion sensible para la empresa.
e Los diagramas de los procesos para las operaciones del area del almacén son

inexistentes.
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CAPITULO I

2. Marco teorico

En este capitulo se contempla antecedentes, bases teoricas y técnicas mediante la
revision documental y bibliogréafica que fundamenten la investigacion, a su vez conceptos y

herramientas necesarias para comprender el caso de estudio.

2.1. Antecedentes.

Para la elaboracién del presente trabajo se consultaron distintas investigaciones
(trabajos de grado), las cuales se mencionan en la tabla 1, con la finalidad de guiar el

desarrollo y servir como modelo para el mismo.

Tabla 1. Antecedentes

Fuente: Autor (2019)

Area de estudio, autores y

Instituciony fecha  Objetivo general

profesores guia

PROPUESTA DE UN PLAN
DE MANTENIMIENTO PARA
LOS EQUIPOS DE UNA
FUNDACION PARA LA
FORMACION MUSICAL
UBICADA EN CARACAS,
DISTRITO CAPITAL

Ing. Industrial

Autores: Jose Angel Bonilla
Andrea Fernandez

Tutor: Joao De Gouveia

UCAB
Febrero, 2013

Proponer un plan de
mantenimiento para
los equipos de una
fundacién parala
formacion musical
ubicada en caracas,
distrito capital.

Estructuracion del
Trabajo de Grado
"Marco
Metodolégico"

DISENO DE MEJORAS PARA
LOS PROCESOS
OPERATIVOS Y LOGISTICOS
RELACIONADOS CON LAS
ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO
TECNICO DE LAS LINEAS DE
PRODUCCION EN UNA
EMPRESA DE SOLUCIONES
INTRAVENOSAS, UBICADA
EN LA REGION CAPITAL
PARA ELANO 2017

Ing. Industrial

Autores: Armandier Gonzalez
Fabiola Rodrigues

Tutor: Joao De Gouveia

UCAB
Junio, 2017

Disefiar mejoras a los
procesos operativos
y logisticos
relacionados con las
actividades de
mantenimiento
técnico de las lineas
de produccién en una
empresa de
soluciones
intravenosas,
ubicada en la Regién
Capital para el afio
2017

Estructuracion del
Trabajo de Grado
"Presentaciény
analisis de
resultados"

PROPUESTA DE MEJORAS
EN EL PROCESO DE
GESTION DE SEGURIDAD Y
SALUD EN EL TRABAJO EN
EL AREA DE LOGISTICA DE
UNA EMPRESA DE
ALIMENTOS DE CONSUMO
MASIVO

Ing. Industrial

Autor: José Hernandez Chazu

Tutor: Esmeralda Hurtado

UCAB
Mayo, 2019

Proponer mejoras al
proceso de gestion
de seguridad y salud
en el trabajo en el
drea de logistica de
una empresa de
alimentos de
consumo masivo.

Estructuracion del
Trabajo de Grado
"Plan de
implementacion"
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Formular una
PROPUESTA DE MEJORA ., .
Ing. Industrial propuesta de mejora -
PARA LA GESTION DE . Estructuracion del
para la Gestion de .
ALMACEN DE LAS Autores: Fiorella Contreras UCAB Almacen de las Trabajo de Grado
BODEGAS DE MATERIA e . . "Presentaciony
Maryuri Quintero Septiembre, 2012 | Bodegas de materia L
PRIMA DE UNA EMPRESA rima de una andlisis de
i u
DELSECTOR QUIMICO Y ; P resultados"
Tutor: Joubran Diaz Empresa del Sector
CALZADO .
Quimico y Calzado
Desarrollar
MEJORA DE LOS PROCESOS propuestas de
LOGISTICOS DE mejora de los
PLANEACION, Ing. Industrial procesos logisticos L,
., Estructuracion del
APROVISIONAMIENTO, de planeacién, Trabaio de Grado
ALMACENAMIENTO Y Autores: Maria Burgos UCAB aprovisionamiento, "Presjentacién
DISTRIBUCION DE Sabrina Gonzalez Marzo, 2010 almacenamientoy L ¥
e analisis de
MATERIA PRIMA distribucién de resultados”
AGREGADOS DE UNA Tutor: Oswald Carvajal materia prima
EMPRESA CEMENTERA agregado de una
VENEZOLANA empresa cementera
venezolana

2.2 Bases teoricas.

A continuacion, se presentan las definiciones necesarias para una mejor compresion

de la investigacion.

a. Produccion: Hace referencia a la accion de generar (entendido como sinbnimo
de producir), al objeto producido, al modo en que se llevé a cabo el proceso o a
la suma de los productos del suelo o de la industria. (Pérez Porto & Merino,
Definicion.de, 2008)

b. Diagrama de flujo: Es un diagrama que describe un proceso, sistema o algoritmo
informéatico. Se usan ampliamente en numerosos campos para documentar,
estudiar, planificar, mejorar y comunicar procesos que suelen ser complejos en

diagramas claros y faciles de comprender. (Lucidchart, s.f.)
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Simbolos de diagrama de flujo:
Tabla 2: Simbolos diagrama de flujos
Fuente: (Lucidchart, s.f.)
Terminal/Terminador
Proceso
Documento
Decision

Datos o entrada/salida

avelll

Datos almacenados

Flecha de flujo —_—

Comentario o0 anotacion

——
—

Proceso definido

Referencia/conector dentro de la
pagina

Referencia/conector fuera de la
pagina

c. Desperdicio: Cosa o parte de ella que queda después de haberla utilizado o que

se desperdicia por descuido.
Los 7 + 1 desperdicios

— Productos defectuosos. No alcanza los estandares de calidad previstos, lo que

provoca pérdidas, errores y pérdida de rendimiento en general.

— Desperdicio de inventario. Material que no es necesario para satisfacer lo que
pide el cliente. Puede ser un producto acabado, piezas de repuesto, o también un

exceso de materiales al inicio.

— Despilfarro. No prever de manera correcta las necesidades del cliente o
verificar algo varias veces en diferentes momentos del proceso. Ambos ejemplos

generan innecesarios.
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— Espera. Aunque es un desperdicio dificil de calibrar, podriamos poner como
ejemplo la espera de datos, espera de suministros, no tener trabajo o tareas.

— Movimiento. Cada tarea tiene un tiempo de ejecucion estipulado, lo que esté
fuera de esto, es un desperdicio: caminar, aproximar, buscar, escoger,

organizar... esto son desperdicios de movimiento.

— Transporte. No hay que confundirlo con el anterior. Transportar es mover el
producto de un lado a otro, pero sin afiadir ningun valor al producto.

— Sobreproduccion. Este es un punto clave, puede que el que mas. Puede
multiplicar exponencialmente el resto de desperdicios, ya que hablamos de
producir piezas de mas, sin proyectar la cantidad de produccion segln la

demanda del cliente.

— Factor humano. Es el desperdicio de habilidades y ocurre cuando no estas
aprovechando toda la capacidad de tus empleados. Hay que ajustar a las
personas en el puesto de trabajo en el que sean mas habiles. Este punto tiene que

ver con detectar el talento de tus trabajadores. (Bextok, s.f.)

Estudio de tiempos: El Estudio de Tiempos es una técnica de medicién del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes
a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la
tarea segln una norma de ejecucién preestablecida. (ingenieriaindustrialonline,
n.d.)

Estudio de tiempos con cronometro: Es la técnica mas comdn para establecer los
estandares de tiempo en el area de manufactura. El estandar de tiempo es el

elemento mas importante de informacién de manufactura y a menudo el estudio
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de tiempos por crondémetro es el Unico método aceptable tanto para la gerencia
como para los trabajadores. (Meyers, 2000)

Método de estudio de tiempos regresos a cero: EI método de regresos a cero
tiene tanto ventajas como desventajas en comparacion con la técnica de tiempo
continuo. Algunos analistas del estudio de tiempos usan ambos métodos, con la
creencia de que los estudios en los que predominan los elementos largos se
adaptan mejor a las lecturas con regresos a cero, mientras que los estudios de
ciclo corto se ajustan mejor al método continuo. Como los valores del elemento
transcurrido se leen directamente con el método de regresos a cero, no se
necesita tiempo para realizar las restas sucesivas, como en el método continuo.
Asi, la lectura se puede insertar directamente en la columna de TO (tiempo
observado). También se pueden registrar de inmediato los elementos que el
operario realiza en desorden sin una notacion especial. Ademas, los proponentes
del método de regresos a cero establecen que los retrasos no se registran.
(Nievel & Freivalds, 2009)

Tiempo estandar: Es una funcion de la cantidad de tiempo necesario para
desarrollar una unidad de trabajo, usando un método y equipos dados, bajo
ciertas condiciones de trabajo, ejecutado por un operario que posea una cantidad
de habilidad especifica y una aptitud promedio para el trabajo. Es el tiempo
requerido para que un operario, plenamente calificado y adiestrado, trabajando a
un ritmo normal, lleve a cabo la operacién. Se determina sumando el tiempo

asignado a todos los elementos comprendidos en el estandar de tiempo.

Tiempo normal: Es el tiempo requerido por el operario normal o estandar para
realizar la operacion cuando trabaja con velocidad estandar, si ninguna demora

por razones personales o circunstancias inevitables.

Calificacion de velocidad: La califi cacién de la velocidad es un método de

evaluacion del desempefio que considera solo el ritmo de trabajo por unidad de

10
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tiempo. En este método, el observador compara la eficacia del operario con el
concepto de un operario califi cado que hace el mismo trabajo, y despues asigna
un porcentaje para indicar la razon del desempefio observado sobre el

desempefio estandar. (Nievel & Freivalds, 2009)

j.  Sistema Westinghouse: Uno de los sistemas de califi cacién que se han usado
por méas tiempo, que en sus inicios fue llamado de nivelacion, fue desarrollado
por la Westinghouse Electric Corporation (Lowry, Maynard y Stegemerten,
1940). Este sistema de califi cacion Westinghouse considera cuatro factores para
evaluar el desempefio del operario: habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia. En los anexos 1, 2, 3y 4 se encuentran las tablas correspondientes
de los valores numericos para los diferentes grados de habilidad, esfuerzo,

condiciones y consistencia

K. Suplementos por descanso: Los suplementos por descanso se calculan de modo
que permitan al trabajador reponerse de la fatiga. Se entiende aqui por fatiga el
cansancio fisico y/o mental, real o imaginario, que reduce la capacidad de
trabajo de quien lo siente. Sus efectos pueden atenuarse previendo descansos
que permitan al cuerpo y a la mente reponerse del esfuerzo realizado, o
aminorando el ritmo de trabajo, lo que reduce el desgaste de energia. (Oficina

Internacional del Trabajo, 1996)

I.  Optimizacion: Es la accion y efecto de optimizar. Este verbo hace referencia a

buscar la mejor manera de realizar una actividad. (Pérez Porte & Gardey, 2009)

m. Metodologia: Se define como el grupo de mecanismos o procedimientos
racionales, empleados para el logro de un objetivo, o serie de objetivos que

dirige una investigacion cientifica. (conceptodefinicion, s.f.)

n. Equipos: Segun la vigésima tercera edicién electronica del diccionario de la

lengua espafiola por la Real Academia Espafiola (2014), equipos es una

11
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coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para un fin

determinado.

Herramientas: Es un instrumento que permite realizar ciertos trabajos. Estos
objetos fueron disefiados para facilitar la realizacién de una tarea mecanica que
requiere del uso de una cierta fuerza. El destornillador, la pinza y el martillo son

herramientas. (Pérez Porto & Merino, Definicion.de, 2010)

Entorno laboral: Es el conjunto de circunstancias, fisicas y morales, que rodean
a una persona o cosa; Es el espacio que compartimos con nuestros compafieros

de trabajos en los ambientes laborales. (Maestre, 2014)

Eficiencia: Habilidad de contar con algo o alguien para obtener un resultado. El
concepto también suele ser equiparado con el de fortaleza o el de accion. (Pérez
Porto & Gardey, Definicion.de, 2008)

Procesos: Accidn de avanzar o ir para adelante, al paso del tiempo y al conjunto
de etapas sucesivas advertidas en un fendmeno natural o necesarias para
concretar una operacion artificial.

Para la industria, el denominado proceso de fabricacién o proceso industrial
consiste en poner en practica todas las operaciones que se necesitan para
modificar las particularidades de cada materia prima. Por lo general, para la
obtencién de un cierto producto, se requieren diversas operaciones individuales.
(Pérez Porto & Gardey, definicion.de, 2008)

Relacion costo-beneficio: Es un proceso por el cual se analizan las decisiones
empresariales. Se suman los beneficios de una situacion dada o de una accion
relacionada con el negocio, y luego se restan los costos asociados con la toma de

esa accion. (Duque Navarro, 2017)

12
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2.2 Bases legales

Fuente: Autor (2019)

Tabla 3: Normas técnicas y bases legales consultadas.

Base legal o Norma Técnica

Articulo/N2 de Norma

Contexto

NORMAS DE BUENAS
PRACTICAS PARA
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTOS
FARMACEUTICOS,

MATERIALES MEDICO -
QUIRURGICOS, MATERIAS
PRIMAS, PRODUCTOS |
NTERMEDIOS, A GRANEL E
INSUMOS PARA
ACONDICIONAMIENTO.

Art. 12. La sefializacion e
Identlflcaciones de cada una de las
areas en el Almacén deben serclarasy
precisas cuando se trate de almacenes
gue utilicen Almacenamiento
Organizado. En el caso de
Almacenamiento Cadtico no sera
necesaria la Identificadén de Areas de
Cuarentenay Aprobado ya que las
mismas se manejaran a través de
Sistemas Computarizados, el cual debe
proporcionar una seguridad
equivalente.

Art. 42. En cumplimiento de lo
establecido en la Ley Orgénica de
prevencion, condiciones, y medio
ambiente de trabajo (LOPCYMAT):

2. Contar con maquinas (montacargas,
carretillas y carros transportadores) y
equipos (cascos, botas de seguridad,
lentes y cintas de seguridad), los cuales
deben permancer en areas adecuadas.

Son las normas que tienen por
finalidad garantizar la
conservacién de productos
terminados, materias primas,
Insumos para el
acondicionamiento, materiales
médico - quirdrgicos,
productos intermedios, a
granel, mientras se esperasu

utilizacién en las areas de
produccién o su Distribucion.

Art. 42. En cumplimiento de lo
establecido en la Ley Orgénica de
prevencion, condiciones, y medio
ambiente de trabajo (LOPCYMAT):

13. Mantener en orden el almacen

Art. 28. Deben adoptarse las medidas
necesarias para impedir el ingreso de
personas no autorizadas o ajenas a las

areas de almacenamiento

13
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Norma COVENIN 2249-93 "lluminacidn
en tareas y areas de trabajo"

Esta norma venezolana
establece los valores de
iluminancia media en servicio
recomendados como
iluminancia normal, parala
obtenciéon de un desempefio
visual eficiente en las diversas
areas de trabajo y para tareas
visuales especificas bajo
condiciones de iluminacion
artificial.

Comision Venezolana de
Normas Industriales

Norma COVENIN 2250-2000 "Ventilacion
de los lugares de trabajo"

Esta Norma Venezolana
establece los requisitos
minimos fundamentales para
el disefio, operacion,
mantenimiento y evaluacién
de los sistemas de ventilacién
de los lugares de trabajo, de
acuerdo a sus fines especificos.

Norma COVENIN 2266-88 "Guia de los
aspectos a ser considerados en la
inspeccion de las condiciones de

higuiene y seguridad en el trabajo"

Esta norma venezolana
establece una guia de los
aspectos generales a ser

considerados en lainspeccion
de las condiciones de higiene y
seguridad en el trabajo.

Norma COVENIN 2248-87 "Manejo de
materiales y equipos. Medidas
generales de seguridad"

Esta norma establece las
medidas generales de
seguridad en lo referente a:
Manejo manual, mecanico,
aparatos de levacion,
transportadores, montacargas,
cables de acero, cadenas,
cuerdas de fibra, eslingas,
ganchos y accesorios.

14
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CAPITULO III:

3. Marco metodoldgico

En este capitulo se presenta el tipo, disefio y enfoque de la investigacion, se
establecen las técnicas y herramientas utilizadas para la fase de recoleccién, procesamiento
y analisis de los datos utilizados para el cumplimiento de los objetivos propuestos en el
trabajo de grado.

3.1.Tipo de investigacion

La presente investigacion puede clasificarse como proyecto factible, puesto que, a
través de un proceso de indagacion, se permita proponer alternativas de cambio o
soluciones para la optimizacion de las operaciones en el centro de distribucion. Se entiende

como proyecto factible:

“Un proyecto factible es una propuesta operativa que esta ideada para la solucion de
un problema especifico y que se sustenta en una investigacion para probar su pertinencia y
viabilidad. Este tipo de proyectos se ajustan a contextos y fendmenos, hacen uso de la
investigacion para proponer modelos de operacién que sirvan para la resolucién de
determinados problemas de investigacion. Los proyectos factibles pueden proponer
protocolos de accion muy diversos para responder adecuadamente a las necesidades de
comunidades o grupos particulares. Son muy Utiles e innovadores, pues conjugan la
investigacion teorica y la practica. Es decir, que buscan ser propuestas de accion que causen

un impacto beneficioso en el contexto para el cual fueron creadas.” (Normas APA, 2019)

3.2.Disefo de la investigacion

El plan estratégico que lleva esta investigacion considerando el disefio, se presenta
como una investigacion de campo y documental, ya que, los datos se recogen en forma
directa de la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador, asi como también, se

presentan datos recolectados de otros documentos.

A partir de la investigacion de campo, el presente trabajo de grado serd de manera

no experimental, debido a que se observan los hechos estudiados tal como se manifiestan
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sin la manipulacion de manera intencional las variables, tomando también un disefio

transversal, puesto que el estudio se realizara en un instante de tiempo establecido.

3.3.Enfoque de la investigacion

El presente trabajo de grado presenta un enfoque mixto, es decir, una investigacion
cualitativa puesto que los datos de interés se recogen en forma de cualidades, percepciones,
opiniones y juicios de valor, asi como también tendra un enfoque cuantitativo ya que los

datos de interés se recogen en forma de cantidades y magnitudes.
La investigacion cualitativa se puede definir como:

“Una técnica descriptiva de recopilacion de datos que se utiliza para descubrir
detalles que ayudan a explicar el comportamiento. Transmite la riqueza de los
pensamientos y experiencias de las personas. En resumen, la investigacion cualitativa nos
ayuda a comprender el por qué, como o de qué manera subyacente se da una determinada

accion o comportamiento”.
Asi como también se define la investigacion cuantitativa:

“Busca cuantificar un fenémeno. Es mas estructurada, objetiva y ayuda a reducir el
sesgo de investigacion. Se enfoca en el comportamiento de una persona respondiendo

preguntas como cuantas, con qué frecuencia y en qué medida” (Typeform, 2019)

3.4.Unidad de analisis

Las fuentes de los datos o los elementos que se le haran indagacion y entrevistas
seran al personal correspodiente a las operaciones logisticas del centro de distribucion,
como por ejemplo, el gerente de transporte, supervisor, y operarios asi como tambien a los
demas departamentos involucrados en los procesos operacionales para la recepcion, entrega

y almacenamiento de materiales y envases.

3.5.Técnicas y herramientas

Las técnicas y herramientas son diversas, aungue las observacion y entrevistas son

directas e informales respectivamente.

3.5.1. Observacion directa
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Para la recoleccion de datos en el area de estudio se realiza una observacién
simple y directa, es decir, un comportamiento discreto y cuidadoso para obtener
observaciones confiables y asi poder conocer la situacion actual del centro de
distribucion, obteniendo aspectos e informacion acerca de los procesos

operacionales de envid, recepcion y almacenaje.

3.5.2. Entrevistas no estructuradas

La entrevista consiste en una conversacion sostenida por una persona, en la
que el entrevistador pretende obtener informacion del entrevistado acerca del
tema, tareas, procesos, situaciones particulares y cualquier otra informacion
valiosa para el trabajo de grado.

Se realizaron entrevistas no estructuradas y de manera no formal, es decir
una serie de preguntas abiertas espontaneas, al gerente del almacén, supervisor
de transporte y de almacen para obtener informacion acerca de los procesos en
el centro de distribucién con respecto al envio, recepcion y almacenaje de

materiales y envases.

3.5.3. Documentacion y analisis de datos

A continuacion, para la documentacion y el analisis cualitativo de los datos se

utilizaran diversos diagramas, como, por ejemplo: diagramas de flujo, de Ishikawa, porque-

porque y como-como, para los diagramas de flujo se usa el modelador Bizagi para su

realizacion.

Tabla 4: Herramientas a utilizar
Fuente: Autor (2019)

* Favorecen la comprensidn del proceso al
mostrarlo como un dibujo.

¢ Permiten identificar los problemas y las
) . oportunidades de mejora del proceso. ¢ Es |la representacion grafica
Diagrama de flujo .
de un algoritmo o proceso.
* Son una excelente herramienta para
capacitar a los nuevos empleados y también
alos que desarrollan la tarea, cuando se

realizan mejoras en el proceso.
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Diagrama de Ishikawa

® Proporciona un agrupamiento claro de las
causas potenciales del problema, lo que
permite centrarse directamente en el
analisis del mismo.

e Este diagrama es, por lo general, uno de
los menos complejos para el analisis de un
problema.

¢ Consiste en una
representacion grafica que
permite visualizar las causas
que explican un determinado
problema.

Diagrama porque-porque

¢ Organiza légicamente los pensamientos
del equipo.

e Establece la prioridad de las causas raices;
cuanto mas flechas sefialan a una causa raiz,
mayor es el indicio de que esta puede ser.

¢ Puede utilizarse como herramienta en
una presentacién para explicar las causas de
un problema a otros que no participan en el
equipo.

¢ Es un organizador que
permite analizar las causas de
un acontecimiento, de un
fenémeno o las razones por las
que determinado concepto es
importante.

Diagrama como-como

¢ Es un complemento de porque-porque,
dado que se combina con este para
encontrar una solucion a las causas
previamente ubicadas.

o Consiste en visualizar de
manera mas practica las
propuestas de mojora

Modelador Bizagi

¢ Modelos pueden importarse y exportarse
facilmente entre otro modeladores

¢ Excelente interfaz que permite
documentar y mapear de manera mas
eficiente

e Se utiliza para diagramar,
documentary simular procesos

Herramientas de
Microsoft Office

¢ Protege documentos

¢ Recopila informacion de manera mas
eficiente

e Visualiza informacion de manera mas
practica

¢ Elabora documentos, hojas
de calculo, presentaciones,
proyectos, etc

Cronometro

¢ Mide directamente los tiempos del
operario

® Permite la observacion detallada del
proceso

® Proporciona valores rapidos y exactos de
las operaciones

e Facil de usar

 Es un reloj o una funcién de
reloj que sirve para medir
fracciones de tiempo,
normalmente cortos y con
exactitud

3.6.Estructura desagregada del trabajo especial de grado

Con la estructura desagregada del trabajo especial de grado se representa de manera

mas facil con que herramientas se alcanzaran los objetivos.
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ESTRUCTURA DESAGREGADA DEL TEG
: INFORMACION FUENTES HERRAMIENTAS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

sDescribir los procesos
de trabajo en el drea
del almacén —‘
«Determinar los
factores gue influyen
en la eficiencia del
trabajador, entorno ____|
laboral, almacenaje e
ubicacion de equipos,
herramientas y
materiales.

sAnalizar las causas de
los factores que
generen deficiencias =

«Capitulo I: El problema.

sCapitulo II: Marco
Tedrico.

*Capitulo Ill: Marco

«Capitulo IV:
@nlles presiar s Presentacidn y andlisis =
trabajo del area del L de resultados.
almacén.
=Proponer acciones gue
mitiguen las causas i .
basandose en la ,*Capitulo V: Disefiode__

mejora del desempefio
y eficiencia de los
trabajadores.

«Valorar la relacion
costo-beneficioso de
las acciones
propuestas.

mejoras.

=Capitulo VI: Relacign
Costo-Beneficio.

1.

Metodolagico. |

=Capitulo VII:
Conclusiones y
recomendaciones. =]

«Descripcion de la
empresa,
planteamiento del
problema, objetivos,
alcance, limitaciones.

—

sAntecedentes, bases
tedricas y técnicas.

+Tipo, enfoque y disefio
de la investigacidn,
unidad de analisis,
técnicas y
herramientas,
ohservaciones,
entrevistas,
documentacion y
andlisis de datos,
estructura
desagregada del
trabajo.

=Entrevistas no
estructuradas con el
personal del centro de

sDescripcion de la
situacion actual en el
centro de distribucion,
procedimientos y
procesos actuales.

sRepresentacion de las
bases de datos y
descripcion de los
resultados.

«Presentacion de las
mejoras.

«Rasultados de los

wp-capitulos anteriores

del TEG

I dismlf;dé"' I_ =Diagrama Ishikawa.
gz‘;f_l aﬁen:‘etgts:m & sDiagrama porgque-
transporte. p(_]rque.

=Diagrama como-como.
»Flujogramas de
roCeso.
+Entrevistas no ——P-:'Iodelador Bizagi.
estructuradas con el N
supervisor del =Microsoft Excel.
almacén. =Microsoft Word.
=Microsoft Power Point.
=Paint.
+Bibliografia *Observacidn directa.
especializada, paginas__|  =Entrevistas no
web, tesis anteriores. estructuradas.
»Consulta fuentes
bibliograficas.

Figura 1: Estructura desagregada de trabajo
Fuente: Autor (2019)

=Diagramas causa-
efecto.
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CAPITULO IV:

4. Presentacién y analisis de resultados

El presente capitulo muestra los procesos involucrados en el centro de distribucion,
para determinar los factores que influyen en los mismos analizandolos y realizando un

estudio a las causas que generen deficiencias en estos procesos.

4.1.Descripcion de los procesos actuales en el area del almacén.

Todos los procesos documentados en el area del almacén necesitan la participacion
de varios trabajadores con el fin de cumplir con los procesos de manera eficiente. A
continuacion, se presenta un organigrama de dichos puestos para ver la relacion que tienen
entre si en la figura 2, para tener una mejor comprension de la dinamica de los procesos.

Director de
distribucion

Gerente de
transporte

Supervisor de . .
control de Supervisor de Supervisor de

calidad seguridad fisica despacho

Supervisor de
almacén

Coordinador de Chequeador
almacén externo/interno

Figura 2: Organigrama estructural de Almacenadora Dialca C.A. de los participantes involucrados en
los procesos estudiados.

Fuente: Autor (2019)
A continuacion, se muestran los procesos de trabajo en el area del almacén

detallando su descripcion, participantes involucrados y diagrama respectivo.

4.1.1 Preparacion de pedidos

El proceso de preparacién de pedidos tiene como finalidad la recogida de la
mercancia desde paletas completas o extrayendo unidades individuales del bulto original,
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desde la recepcion de la documentacion hasta el chequeo de la misma y posteriormente

despacharla a su destino.

Este proceso cuenta con la participacion del supervisor de almacén, analista/auxiliar

de almacén, despachador y chequeador interno/externo.

eeeeee

Enviar email a despadi >O
paraserdespadudos

P—

——

=p
—
)
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_J

Preparacion de pedidos.
Despachad

Chequeador intemo/extemo

Figura 3: Diagrama de preparacion de pedidos.
Fuente: Autor (2019)

4.1.2 Recepcion de productos

El proceso de recepcion de productos tiene como finalidad el ingreso de envases,
materiales y empaques al almacén procedentes de proveedores o de la planta de produccion
de Laboratorios Behrens ubicada en Chapellin, Caracas, para ser almacenados Yy

distribuidos una vez chequeado su ingreso Yy registro en el sistema.

Este proceso cuenta con la participacion del personal de almacén de Dialca como el
supervisor de almacén, analista/auxiliar de almacén, despachador y chequeador
interno/externo en conjunto con proveedores y el personal de almacén de planta en

Chapellin.
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Verifica
contra fi

0
sico del producto

Despachador/Chequeador

Recibir documentacion
del transpartista

Imprimir formato y
entregar al chequeador

transpartista y firmarlo

Recepcion de Product
Auxiiar de almacen

Recibir y ubicar transporte.

que hizo el trasiado el Notificar 3l ]
producto cliente

‘Supervisor de almacen

Figura 4: Diagrama de recepcion de productos
Fuente: Autor (2019)

4.1.3 Almacenamiento de productos

El proceso de almacenamiento de productos tiene como finalidad garantizar el
correcto almacenamiento de los mismos mientras se encuentran en espera de ser

despachados, dicho proceso aplica para envases, materiales y empaques

Este proceso cuenta con la participacion del personal de almacén de Dialca como el
supervisor de almacén, analista/auxiliar de almacén, personal de control de calidad,

despachador y chequeador.

Almazenamiento de productos

Aunxilian de almacen

Supervisor de almacen

Figura 5: Diagrama de almacenamiento de productos

Fuente: Autor (2019)
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4.2 Determinacion de los factores que influyen en la eficiencia del trabajador, entorno

laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales.

Para determinar los factores que influyen en la eficiencia del trabajador, entorno
laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales se procede a realizar
la evaluacion o lista de chequeo basado en normas de buenas précticas estableciendo varios
parametros que condicionan el mejor desempefio de almacenes. Estos parametros son los
siguientes: Organizacion y control, proteccion y seguridad, recursos humanos, tecnologia
de manipulacién y almacenamiento, enfoque al cliente y gestion. Ademas, se realiza la
aplicacion de las herramientas del estudio de tiempo para los procesos de carga
(preparacion de pedidos), descarga (recepcion de productos) y almacenamiento de la
mercancia para las actividades del despachador con el fin de mejorar el tiempo de ejecucion
de dichos trabajadores.

Esta lista de chequeo se extrajo de la 14° convencion cientifica de Ingenieria y
Arquitectura (Rodriguez, 2008), y fue modificado en conjunto con el reglamento de las
condiciones de higiene y seguridad en el trabajo, normas de buenas practicas para
almacenamiento de productos farmaceuticos y guia de los aspectos generales a ser

considerados en la inspeccion de las condiciones de higiene y seguridad en el trabajo.

En la tabla 5, 6, 7, 8, 9, 10 se visualiza el resultado de la evaluacién de cada

parametro del desemperio del centro de distribucion.

Tabla 5: Evaluacion del desempefio del centro de distribucion en el aspecto de organizacion y control

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de
almacenamiento

ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL

No. ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL Sl NO OBSERVACIONES
1. El almacén se encuentra limpio. X
2. Tener definidas y delimitadas las areas de trabajo. X No cumple con el art. 12 de las BP de almacenamiento

3. Estan sefializadas las dreas, |os pasillos, las estibas, columnas y alojamientos destinados al
almacenamiento de productos.

X No cumple con el art. 12 de las BP de almacenamiento

No cumple con el art. 42 punto 2 de las BP de

4. Las paletas vacias, cajas o herramientas son almacenadas ordenadamente. X X
almacenamiento

5. La distribucidn y organizacion de la instalacidn posibilita un flujo sin interrupciones, doble No cumple con el art. 42 punto 10 de las BP de

manipulacién y con minimos recorridos. almacenamiento
6. Estanterias y estibas dispuestas longitudinalmente. X
7. No tener productos en los pasillos de trabajo. X
X No cumple con el art. 42 punto 13 de las BP de

8. Que no existan productos con peligro de derrumbe. almacenamiento

9. Se tiene acceso a todos los renglones. No hay productos bloqueados que implique una doble

X
manipulacion.
10. Contar con los medios de medicién necesarios. X
11. Los medios de medicidn se encuentran certificados por la autoridad competente y planificada su X
calibracién.
12. Conversidn de las unidades de medida en que se recibe el producto a la unidad de medida en X

que se despacha.
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13. Correcta utilizacion de las unidades de medida para controlar los productos. No utilizacién de

unidades de envase (cajas, sacos, paquetes, bolsas, entre otros) para el control de los productos. X
14. El 4rea util es suficiente para el desarrollo de:
14.1 Recepcion - Existe buen desenvolvimiento de trabajo pero no se
14.2 Almacenamiento utilizan en su totalidad debido a |a baja rotacion
14.3 Despacho
Hay almacenes donde existen variedad de productos sin
15. Existe compatibilidad entre los productos almacenados, atendiendo a sus caracteristicas. atender sus caracteristicas o presentacion
16. Mantener conservado el 100% de los productos en el almacén, que asi lo requieran. Los
productos que lo necesiten deben almacenarse con las condiciones de temperatura y humedad X
adecuadas y estas deben ser controladas.
17. Los medios de almacenamiento de |as cdmaras climatizadas deben ser de los materiales X
aceptados para ese uso.
18. Los productos almacenados en camaras frias deben tener compatibilidad térmicay X
organoléptica.
19. Poseer un plan de conservacion y reconservacion de los productos en los casos necesarios. X
20. No tener productos vencidos ni deteriorados en las areas de almacenamiento (mermas, averias, n . .
— - - Existen productos descontinuados en varios almacenes
con pérdida de suimagen comercial, entre otras).
No estan definidos y los que estan ociosos siguen en el
21. Tener definidos los productos ociosos, ociosos potenciales y de lento movimiento. almacen
22. Se ha realizado |as solicitudes de baja a los productos vencidos o deteriorados y a los de objeto
de reclamacidn.
23. Tener un sistema implantado y resultados en la gestion para la depuracién de los inventarios .
- Se busca implementar
0Ci050s.
24. Cumplimiento de las normas de marcas graficas. No cumple con el art. 12 de las BP de almacenamiento
25. Los productos se encuentran identificados. X
26. Se realizan controles de inventario y auditorias internas. X
27. Realizar muestreo aleatorio de un 10% de productos y no encontrar diferencias entre el fisico y X
el sistema.
28. Se realiza control cuantitativo y cualitativo en la recepcion. X
29. Se realiza control cuantitativo y cualitativo en el despacho. X
30. Contar los documentos y controles:
30.1 Tarjeta de Estiba (Registro de entradas y salidas de producto). X
30.2 Control del inventario (c6digo, nombre especifico del producto, unidad de medida, cantidad, X
ubicacidn, etc.)
30.3 Personal con acceso al almacén. X
30.4 Sistema para el control de ubicacién y localizacién de los productos (que garantice que se
agrupen los productos similares, que se coloquen cerca del area de despacho los productos que Solo se posee en sistema SAP modulo MM
mas rotan y que se localicen los productos répidamente).
30.5 Pedidos a proveedores. X
30.6 Documentos de recepcion. X
30.7 Documentos de despacho. X
30.8 Documentos normativos. X
30.9 Control de trazabilidad del producto. X
30.10 Control de plagas. X
30.12 Control de fechas de vencimiento. X
30.13 Reclamaciones y devoluciones. X
30.14 Pedidos de los clientes. X
No hay control de ubicaciones para materiales y
30.15 Control de medios basicos, materiales y herramientas. herramientas
30.16 Certificado Comercial vigente y actualizado. X
30.17 Listado de proveedores y clientes X
30.18 Control de mermas, pérdidas y deterioros. X
31. Tener redactadas y aplicadas las cartas tecnoldgicas para la descripcidn y el control de todas las X
operaciones en los almacenes, que garantice la ejecucion eficiente de la actividad.
32. Garantizar una correcta rotacién de los productos. Comprobar que primero que entra primero X
que sale.
33. Se cuenta con Redes Técnicas:
33.1 Electricidad X
33.2 Acueducto X
33.3 Telefonia X
33.4 Alcantarillado X
34. Las estibas o paletas se conforman siempre del mismo producto. X
35. Existe un sistema de codificacion que posibilita la identificacion uno a uno de los productos. X

Tabla 6: Evaluacion del desempefio del centro de distribucién en el aspecto de seguridad y

proteccion

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION

No. ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION

Sl

NO OBSERVACIONES

1. El almacén se encuentra libre de insectos, roedores, aves y animales domésticos.

2. Contary cumplir con el programa de fumigacion establecido, para los productos que asilo

requieran.

3. Cumplimiento del acceso solo a personal autorizado.

No cumple con el art. 28 de las BP de
almacenamiento
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4. No tener productos que puedan deteriorase almacenados a la intemperie.

5. El almacén cuenta con extintores apropiados a las caracteristicas de los productos almacenados.

6. Los extintores estdn dispuestos de forma que facilitan el acceso a los mismos.

7. Existe un sistema automatizado de deteccion y proteccidn contra incendio.

8. Poseer el Sistema de proteccidn contra incendio aprobado por la autoridad competente.

9. Buen estado técnico las instalaciones eléctricas y sus dispositivos de seguridad.

10. Son suficientes las posibles vias de evacuacion.

11. Se encuentran sefializadas las posibles vias de evacuacién.

Las sefializaciones son deficientes

12. No se ubican las luminarias encima de estibas o estanterias.

13. El estado constructivo de los elementos siguientes garantiza la seguridad y conservacion de

los productos.

13.1Techo

13.2 Paredes

13.3 Ventanas

13.4 Puertas

13.5 Estructuras

13.6 Andenes

14. Se ha realizado levantamiento de riesgos.

15. Se cuenta con plan de seguridad de la instalacion.

16. Se cumplen las medidas de seguridad establecidas.

17. Contar con cuerpo de seguridad.

18. Existencia de alumbrado exterior.

19. La edificacidn ofrece seguridad contra escalamientos, penetracidn por techos, monitores, etc.

20. Edificacion interior y exteriormente pintados, estructura metalica esté protegida con pintura

anticorrosiva.

XX XXX XXX XXX [X|X

21. Ubicacidn geografica garantiza que no se produzcan inundaciones.

>

22. El almacén esta asegurado.

>

23. Tener en cuenta los requerimientos de almacenamiento de las sustancias peligrosas tales como:

productos inflamables, combustibles, explosivos, mezclas explosivas y otros productos

quimicos.

24. Tener los productos separados del piso al menos a 10 cm.

25. La estanteria de hasta 1.0 m de ancho se adosa a la pared si no obstruye las ventanas o

sistemas de ventilacién instalados en el almacén.

26. Se deja como minimo una separacion de 1.0 m entre la parte superior de la estiba, estanteria u

otros medios y el saliente inferior del techo, o sea cercha, vigas u otros.

27. Los productos almacenados en estibas en bloque tienen un drea maxima permisible de 15 m de

largo por 10 m de ancho.

28. Se deja como minimo una separacion entre las estibas en bloques de 1.0 my entre éstasy las

paredes o salientes de las mismas de 0.60 m.

29. Se cumple la prohibicién de fumar en las areas de almacenaje.

30. Poseer cerca perimetral en almacenes a cielo abierto y en aquellos techados que asi lo

requieran.

Tabla 7: Evaluacion del desempefio del centro de distribucion en el aspecto tecnolégico

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS TECNOLOGICOS

No. ASPECTOS TECNOLOGICOS S| NO OBSERVACIONES
1. Los productos (clase y concentracion) tienen correlacion con los equipos utilizados para la conservacion X
(cualitativamente)
2. Son suficientes los medios de almacenamiento. X
3. Correspondencia entre los productos (Clase y concentracion) y |a tecnologia de manipulacién X
(cualitativamente).
4. Manipulacidn:
4.1 Manual. X
4.2 Semi-mecanizada. X
4.3 Mecanizada. X
4.4 Automatizada X
5. Los equipos de manipulacidn son suficientes para el desarrollo de:
5.1 Recepcién X
5.2 Almacenamiento X
5.3 Despacho X
6. El ancho de los pasillos estd en correspondencia con los medios de manipulacién X
7. Los alojamientos de los estantes se ajustan al tamafio de las cargas. X
8. Paquetizacion de los productos. X
9. Se utilizan medios unitarizadores para el almacenaje. X
10. El movimiento de materiales se desarrolla de manera normal sin afectar el despacho ni la recepcién X
11. Las operaciones de manipulacién no provocan interrupciones en la recepcion y despacho. X
12. Desarrollar, introducir o utilizar soluciones tecnoldgicas para el almacenamiento y X

manipulacién de los productos que se requieran.
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13. Adecuado estado técnico de:

13.1 Medios de manipulacion. X Montacargas inoperativos
13.2 Medios de unitarizacion. X
13.3 Estanterias (pintadas, sin golpes, ni rajaduras que dafien la estructura.) X

X Varias lamparas de los pasillos
13.4 Dispositivos de iluminacién (artificial y para aprovechamiento de la iluminacién natural) defectuosas
13.5 Los ventiladores, extractores y equipos de aire acondicionados (que no les falten partes, que no X
produzcan ruidos anormales).

X No cumple con el art. 12 de las BP de
14. Tener sefializados los equipos de manipulacion. almacenamiento
15. Elaboracién y cumplimiento de plan de reparacién y mantenimiento de equipos. X

Ciertas lamparas estan defectuosas
16. Los niveles de iluminacidn y ventilacion natural o artificial permiten realizar eficientemente las por lo tanto no cumple con los
operaciones en el almacén X niveles minimos de iluminacion
establecidos en la norma covenin
2249

17. Se aprovecha la ventilacion e iluminacion natural:
17.1 Se utilizan tejas traslucidas en los almacenes. X No se aprovecha este recurso
17.2 La ubicacion de la instalacion se encuentra perpendicular a la direccion predominante de los X
vientos.
17.3 Las ventanas se colocan en las paredes de las fachadas longitudinales. X
18. Aprovechamiento de:
18.1 Capacidad almacenamiento en m3. X
18.2 Area de almacenamiento m2. X
18.3 Altura X
18.4 Medios unitarizadores. X
18.5 Estanterias de cargas fraccionadas. X
18.6 Estanterias para cargas unitarizadas. X
18.7 Medios de manipulacion. X Alguno montacargas defectuosos
18.8 Muelles o andenes X
19. Las operaciones de carga y descarga en el almacén se realizan de forma mecanizada. X Se hacen de forma semi-mecanizada
20. Existen facilidades (Andenes, etc.) para la recepcion y despacho de la mercancia en el almacén. X
21. Se dispone de pasillos adecuados para la carga y descarga de bienes X
22. Estd en correspondencia con las necesidades de medios de almacenamiento y manipulacion.
22.1La altura puntal del almacén. X
22.2 El tamafio de las puertas. X
22.3 La resistencia del piso. X
22.4 Ubicacion de lailuminacion y las estanterias. X
23. Las paletas en estanterias tienen el voladizo adecuado. X
24. Las paletas son cargadas teniendo en cuenta los limites de capacidad estatica y dindmica del X
medio unitarizador.
25. La altura de la carga unitarizada no debe sobrepasar la dimensidn del lado mayor de la paleta si X

no se encuentra retractilada.

Tabla 8: Evaluacion del desempefio del centro de distribucion en el aspecto de recursos humanos

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS

No. ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS

S|

NO

OBSERVACIONES

1. Tener la plantilla necesaria cubierta.

2. Existencia de los medios de proteccion necesarios para el personal del almacén, que se utilicen

adecuadamente (cascos, botas e indumentaria).

3. Existen dreas de servicio al trabajador (Bafios, taquillas, comedor, dreas de fumary de

descanso).

4. Las dreas de servicio al personal se encuentran en buenas condiciones y ubicadas

adecuadamente.

No cumple con el art. 42 punto
10de las BP de almacenamiento

5. Existe plan de capacitacion del personal y se cumple (Diplomas y Certificados obtenidos).

6. Tener capacitado en la actividad de Logistica de Almacenes el 100% de los trabajadores del

almacén.

7. El personal se encuentra plenamente capacitado para |a actividad que realiza (conocimientos y

habilidades).

8. Los operadores de equipo son entrenados, certificados y periédicamente re-certificados.

9. No haber tenido accidentes de trabajo en el dltimo afio.

10. Estabilidad laboral mas del 85 %.

11. Se estimula la innovacion de los trabajadores y su desarrollo profesional.

12. Empoderamiento del personal de contacto para proveer informacion y soluciones creativas para

los clientes.

13. Sistema de evaluacion del desempefio y sistema de pago que propicie la eficiencia y la eficacia

de la actividad.

14. Los empleados del almacén son adiestrados con enfoque versatil para que puedan manejar una

amplia variedad de tareas.

15. Se mide y mejora la productividad del trabajo continuamente.

16. Gestion de recursos humanos por competencias

17. Tener definidos los contenidos de trabajo de cada cargo y que sea del conocimiento de cada

trabajador.
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Tabla 9: Evaluacion del desempefio del centro de distribucién en el aspecto de enfoque al cliente.

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE

No. ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE S| NO OBERVACIONES
El horario de atencion a clientes:
1. Se encuentra establecido y se cumple. X
2. Satisface la necesidad de los mismos. X
3. Poseer en buen estado las vias de acceso al almacén X
4. Se ha establecido una politica de suministro X
5. La variedad de surtidos satisface la demanda. X
6. Tener segmentados a los clientes e identificados los fundamentales de la entidad.
7. Personalizacion del servicio segun el segmento de clientes.
8. Evaluacidn sistematica del nivel de servicio. X
22. Se brindan servicios productivos o preparacion que afiaden valor (etiquetado, envasado, X
embalado, picking).
10. Se garantiza un adecuado nivel de servicio:
10.1 Tiempo Ciclo pedido —entrega. X
10.2 Cumplimiento de los pedidos en cantidades. X
10.3 Cumplimiento de los pedidos en surtidos. X
10.4 Disponibilidad. X
10.5 Calidad de los productos. X
10.6 Documentacion sin errores. X
11. Oportunidad de los suministros a los clientes. X
12. Nivel de acceso de los clientes a informacion.
12.1 De sus pedidos X
12.2 Del inventario del almacén X
12.3 Servicios que se ofrecen, precios X
13. Se da tratamiento y seguimiento a reclamaciones, devoluciones o fallos del servicio. X
14. Existe procedimiento para gestionar los pedidos de los clientes y se aplica adecuadamente. X
15. Se es flexible para asumir pedidos urgentes. X
16. Brindar soluciones integrales de alto valor agregado, con la utilizacién de servicios X
subcontratados o no.
17. Se aceptan distintas formas de pago. X
18. Facturacién automatica. X
19. Cobros y pagos on line X
20. Formacién de precios on line X
21. Se aplica venta por catalogo. X

Tabla 10: Evaluacion del desempefio del centro de distribucion en el aspecto de gestion.

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS DE GESTION

No. ASPECTOS DE GESTION Sl

NO

OBSERVACIONES

1. Se utilizan indicadores financieros y no financieros para medir el desempefio.

2. Mejora continua del desempefio basado en indicadores y en satisfaccion de los clientes.

3. Nivel de rotacidn de inventarios es competitivo.

>

La rotacion es baja

4. Los indicadores se utilizan para planificar |a capacidad futura.

5. Demanda

5.1Se realizan estudios y prondsticos de demanda.

5.2 Se determina la fiabilidad de los pronésticos y se tiene en cuenta para nuevas proyecciones.

5.3 Planificacion de los inventarios teniendo en cuenta la demanda de los clientes.

5.4 Se encarga de coordinar la demanda de los clientes con los proveedores.

5.5 Se cuenta con prevision de riesgos y se toman medidas para afrontarlos.

XXX |X|X

5.6 Se gestionan los inventarios (definidos los métodos y pardmetros de la gestion para cada
producto).

>

5.7 Se dispone de un stock de seguridad que de cobertura suficiente a la demanda de los clientes y a
imprevistos.
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6. Proveedores

6.1 Oportunidad de los suministros de los proveedores.

6.2 Estabilidad de los suministros de proveedores

6.3 La mercancia que se recibe coincide con la solicitada en cantidad y calidad.

6.4 El proveedor envia la documentacion junto con la mercancia.

7. Se planifican los suministros con suficiente antelacién, y se tienen bajo relacién contractual con

los proveedores.

XX [x|>x|x

8. Se realiza evaluacion de proveedores.

No hay evaluaciones para los
proveedores

9. Se analizan los resultados de la evaluacion de proveedores con los mismos para mejorar los

suministros.

Carecen de evaluaciones a
proveedores

10. Cumplimiento de los compromisos de pago hacia el proveedor.

11. Cumplimiento de los compromisos de los clientes.

12. Integracion

12.1 Integracién con proveedores y clientes en cuanto a utilizacién de medios unitarizadores.

12.2 Integracion con proveedores y clientes en cuanto a utilizacidn tecnologia de identificacion de

producto.

12.3 Se utiliza la misma denominacidn de las cargas (codigo, denominacion, etiquetas, etc.) que

vienen del proveedor.

12.4 Compatibilidad entre sistemas de la empresa, cliente y proveedor para el intercambio de

informacién.

12.5 Se realizan planes de inversidn, previendo la demanda de los clientes y en integracidn con los

proveedores.

12.6 Existe comunicacidn agil y efectiva con clientes y proveedores.

12.7 Se establecen alianzas con proveedores o con terceros para brindar servicios de valor agregado.

12.8 Integracion con los procesos internos de la entidad (manufactura, mercadeo, transportaciony a

|la organizacion completa).

13. Tecnologias de Informacion

14. Se utiliza tecnologia de captacidn e identificacion automatica (ADC) de producto (cédigo de

barra o RFID) en el funcionamiento (recepcion, control de inventario, picking, despacho, etc).

15. Visibilidad de informacion del cliente y proveedores.

16. Se utilizan Tl para la gestion:

16.1 Efectuar pedidos

16.2 Recepcion

16.3 Ubicacion y localizacion

No hay Tl para la ubicacion,
sistema sap solo cuenta con
modulo MM

16.4 Control de inventario

16.5 Planificacién de inventario

16.6 Picking

16.7 Pre despacho

16.8 Despacho

16.9 Control de la documentacion

16.10 Prediccién de la demanda

16.12 Gestion de los pedidos de clientes

16.13 Ventas

16.14 Facturacion

16.15 Cobros

16.16 Efectuar reclamaciones

16.17 Transferencias de mercancias

16.18 Comunicacidn con los clientes

16.19 Comunicacion con los proveedores

17. Se cuenta con Software amigable que proporcione integracion de los procesos.

18. Entorno de red multiusuario del software.

19. Se explotan las potencialidades de tecnologias instaladas.

X3 [ >< > [ > > [>< > | > [>< > | > [>< | > |><

20. Se utilizan técnicas(CRM, VMI, EDI)

21. Tiempos de recepcidn y despacho competitivos.

<

22. La organizacidn interna esta orientada a la automatizacién de los procesos con tendencia al

almacén sin papeles y control a tiempo real (real-time).

23. Tendencia a sustituir inventario por informacion.

24. Se aplica el costo basado en la actividad (costo ABC) en la gestion y operacion del almacén.

Debido a la baja rotacion no
lo aplican

25. Uso de estandares y procedimientos efectivos.

26. Se encuentra certificado por normas.

27. Los procedimientos son evaluados para determinar cdmo ellos apoyan efectivamente una alta

productividad del trabajo.

28. Trazabilidad gréfica de las incidencias.

29. Se realizan funciones de comercializacion.

30. Las organizaciones de almacenaje seran estructuradas de manera que provean el maximo de

flexibilidad.

>

31. La ubicacion geografica es estratégica.

32. Coincidencia entre las 6rdenes de los clientes y las unidades de carga de los productos.

33. Cumplimiento de normas y regulaciones medio ambientales

34. Tratamiento a los desechos del almacén.

35. Retorno de los medios unitarizadores al proveedor.

36. Plan de ahorro de energia.

37. Utilizacién de fuentes renovables.

38. Proceso eficiente con mejoras en la reduccion de costos.

39. Gestion de lainformacion de los productos y flujos de caja para los clientes a tiempo real.

X [><|> > > |>|>[>x
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A continuacién en la tabla 11 y figura 6 se muestra el resumen del resultado de la
evaluacion de cada parametro del desempefio del centro de distribucion.

Tabla 11: Resultado de la evaluacién del desempefio del centro de distribucion.
Fuente: Autor (2019)

Parametro Porcentaje (%)
Organizacion y control 71%
Seguridad y proteccion 91%
Tecnologia 72%
Talento humano 59%
Enfoque al cliente 96%
Gestién 85%
Total 79%

Figura 6: Resumen del resultado de la evaluacion del desempefio del centro de distribuciéon
Fuente: Autor (2019)

4.2.1 Evaluacion de organizacion y control

Porcentaje de desempefio: 71%

Para la organizacion y control en el centro de distribucion, se evidencia la falta de
sefalizacién de las areas de trabajo las cuales no estan definidas ni delimitadas, las paletas
vacias no son almacenadas ordenadamente ya que no se aprecia un puesto fijo para
ubicarlas, asi como también areas de descanso que posibilitan un flujo con interrupciones,
existen productos almacenados con peligro de derrumbe y las areas de recepcion, envio y
almacenamiento no son aprovechadas correctamente. En distintos almacenes se encuentran
muchos productos ociosos, ociosos potenciales y de lento movimiento y no se tiene un
sistema implantado para la depuracion de estos inventarios ociosos. El centro de
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distribucion tampoco cuenta con un sistema para el control de ubicacion y localizacion de
los productos, no hay cumplimiento de normas gréaficas y no hay un control de medios

basicos, herramientas y materiales.

4.2.2 Evaluacion de seguridad y proteccion.

Porcentaje de desempefio: 91%

En el centro de distribucién no cumple con el acceso solo al personal autorizado, no
existe un sistema automatizado contra incendios y ademas no existe una correcta

sefializacion para las posibles vias de evacuacion.

4.2.3 Evaluacion de tecnologia.

Porcentaje de desempefio: 72%

El centro de distribucion no cuenta con la tecnologia suficiente para el desarrollo de
recepcion, almacenamiento y despacho, no hay un desarrollo o se buscan soluciones para
estas tres acciones primordiales del centro, varios medios de manipulacion se encuentran
inoperativos, estos medios de manipulacion tampoco tienen un espacio fisico delimitado
para su ubicacion. De igual manera, los niveles de iluminacion no permiten realizar

eficientemente las operaciones en el almacén debido a varias lamparas defectuosas.

4.2.4 Evaluacion de talento humano.

Porcentaje de desempefio: 59%

En la evaluacion de talento humano se aprecia que la capacitacion de los
trabajadores no es el 100% en las actividades logisticas del centro de distribucién, los
operadores de equipo no son entrenados periddicamente y no se cuenta con un sistema de
evaluacion del desempefio que estimule la eficiencia y la eficacia en las actividades, las
areas de servicio de personal estan mal ubicadas y ademés no se mide y mejora la

productividad del trabajo continuamente.

4.2.5 Evaluacion de enfoque al cliente.

Porcentaje de desempefio: 96%
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Con respecto al pardmetro de enfoque al cliente, no se realizan evaluaciones

sistematicas del nivel de servicio para garantizar que en un futuro tengan un eficiente nivel.

4.2.6 Evaluacion de gestion.

Porcentaje de desempefio: 85%

Para la evaluacién de gestion, se dio a conocer que no llevan una evaluacion a
proveedores, y por lo tanto no se pueden analizar los mismos y asi mejorar los suministros,
el nivel de rotacién de inventarios no es competitivo, no hay una mejora continua del
desempefio basado en indicadores y en satisfaccion de los clientes, no hay existencia de
tecnologias para la captacion o identificacion automatica de producto en el funcionamiento
y tampoco usan TI para la gestion para la ubicacion y localizacién de los productos.
Ademas, no se utilizan técnicas como CRM, VMI, EDI, no se aplica el costo basado en la

actividad (costo ABC), y tampoco existe una trazabilidad grafica de las incidencias.

4.2.7 Estudio de tiempo

Actualmente, los procesos descritos anteriormente no se le han realizado estudios de
tiempos previos, que permitan conocer el tiempo estandar de las actividades y de esta
manera mantener los procesos bajo control. A continuacion, se presenta un estudio de
tiempo para las actividades del despachador identificando el elemento que pertenece a los

procesos, para completar su registro correspondiente.
Estos elementos comprenden los siguientes procesos:

e Elemento 1 (E1): Carga de mercancia
e Elemento 2 (E2): Descarga de mercancia

e Elemento 3 (E3): Almacenar la mercancia

A continuacidn, se aprecian imagenes tomadas durante el estudio de tiempo.
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Figura 7: Imagenes de toma del estudio de tiempo 1
Fuente: Autor (2019)

Figura 8: Imagenes de toma del estudio de tiempo 2
Fuente: Autor (2019)

Figura 9: Imagenes de toma del estudio de tiempo 3

Fuente: Autor (2019)

32



UCAB Q§Qiveridad Catélcs

Escuela de Ingenieria Industrial

Figura 10: Iméagenes de toma del estudio de tiempo 4
Fuente: Autor (2019)

Figura 11: Imagenes de toma del estudio de tiempo 5
Fuente: Autor (2019)

Ademas, se muestra un diagrama de flujo de recorrido de mercancia (ver figura 12)

visualizando los traslados, operaciones y distancia recorrida para el estudio de tiempo.
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Figura 12: Diagrama de flujo de recorrido de mercancia
Fuente: Autor (2019)

Es preciso saber el nimero de observaciones tomadas en cuenta n=10 para realizar

los célculos, ademas, este registro se basa en el cronometraje por medio de la observacion

de vuelta a cero.

En la siguiente tabla se pueden apreciar las mediciones obtenidas en el estudio,

donde:

T: Tiempo de duracion particular del elemento.

L: Lectura acumulada del cronometro.

Tiempo: Todos los datos expresados en minutos.

Tabla 12: Registro de estudio de tiempos.

Fuente: Autor (2019)

4.2.8 Calculo del tiempo estandar

Determinacidn estadistica del tamafio de la muestra

Tiempo de ciclo =
1] 2 3 4 5 6 7 8| 9 10| z " T
E1 T 2,55 2,43 1,96 2,46 2,95 1,98 1,68 2,02 2,15] 1,72 21,9] 2,19
L 2,55 2,43 1,96 2,46 2,95 1,98 1,68 2,02] 2,15] 1,72
E2 T 1,96 1,7 1,6 1,63 2,15 1,76, 1,84 2,1 1,87, 1,68] 18,29) 1,829)
L 4,51 4,13 3,56 4,09 51 3,74 3,52 4,12 4,02/ 3,4
E3 T 0,73 0,63 0,74 0,42 0,38 0,36 0,65 0,71 0,54 0,68 5,84 0,584
L 5,24 4,76 4,3 4,51] 5,48 4,1 4,17 4,83 4,56/ 4,08
Total 46,03 4,603
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Para determinar estadisticamente el tamafio de la muestra se realizan los siguientes

calculos:
1. Determinar intervalo de confianza (c)

Para este caso el coeficiente de confianza sera 95% ya que es el grado de certeza
(o probabilidad), expresado en porcentaje con el que se quiere realizar la
estimacion.Segin Fred E. Meyers en Estudios de tiempos y movimientos “En
resumen, la profesion de la ingenieria industrial se siente confiada con 5% del
objetivo el 95% de las veces” (Meyers, 2000, p. 207).

c=95%
2. Se determina el intervalo de confianza con la siguiente formula:
LC=1=x% texs
T Vn

Donde: x:tiempo promedio seleccionado, tc:distribuciéont de student,

S:desviacion estandar muestral y n: tamafio de la muestra.

a. Distribucion t de student (tc)
Para determinar | tenemos que saber tc y hay que conocer los grados de libertad
(v) y el nivel de confianza (1 — a).
v=n-—1;donden =10
v=10—-1=9
c =095
Por medio de la tabla de distribucion de student (ver apéndice 1) el valor de tc es
igual 1,833.

b. Desviacion estandar muestral (S)

Se determina S con la siguiente formula:

zre - (&0

n—1
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2

213944__(£ﬂ19§lﬁ

G 10
B 9

S =0.47934 min

c. Tiempo promedio seleccionado

n
i=1 i

TPS =

46.03

3. Célculo del intervalo de confianza (1)
1.833 % 0.47934

I, =4.603 + 710 = 4.88085 min
I; = 4.603 — 1,385+ 047954 _ 4.32515 min
l V10
Luego, I = I, — I; = 4.88085 — 4.32515
~ I =0.5557min
4. Calculo del intervalo de la muestra (Im)
2xtc*S
m =
L= 2+1.833 %0.47934 — 0.555695 min
" V10

5. Comparar Imcon |
Para verificar si el tamafio de la muestra es el indicado se debe comparar Im con
l.
I, <1 Se acepta el tamaio de la muestra
I, >1 No se acepta el tamaio de la muestra
Al comparar Im con | se puede apreciar que I,,, < I, por lo tanto, se acepta el
tamafio de la muestra n = 10 que garantiza de esta manera la confiabilidad de

los datos.
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Calculo del tiempo estandar del proceso

Para calcular el tiempo estandar del proceso de descargar, cargar y almacenar la

mercancia se deben hacer los siguientes puntos:

1. Célculo de la calificacion de velocidad
Mediante el sistema Westinghouse se califico de manera cualitativa y
cuantitativa al operario realizando las operaciones, tomando en cuenta cuatro
factores: habilidad, esfuerzo, condiciones de trabajo y consistencia.

e Habilidad: Este factor se encuentra en un nivel alto debido a que el
operario posee bastante experiencia en el manejo de montacargas y
bastante tiempo en el almacén, dicha experiencia adquirida le
permite ser &gil y habil durante las operaciones

e Esfuerzo: Se considera que el operario en el campo laboral posee la
rapidez adecuada, eficiencia considerable y gran habilidad.

e Condiciones: Son buenas ya que, aungue no son las mas adecuadas
debido a deficiente iluminacion tampoco son condiciones
deplorables.

e Consistencia: El operario tiene una estabilidad aceptable y su horario

de trabajo no dificulta las operaciones realizadas.

Todo lo anterior se resume en la siguiente tabla (Ver tabla 13) que presenta clase,
categoria, y porcentaje correspondiente de eficiencia del operario utilizando la tabla del
sistema Westinghouse, la cual, nos permite determinar el factor de calificacion y
posteriormente la calificacion de velocidad.

Tabla 13: Eficiencia del operario del almacén.

Fuente: Autor (2019)

Factor Clase Categoria %
Habilidad Excelente |B1 +0.11
Esfuerzo Bueno C1l +0.05
Condiciones |Buenas C +0.02
Consistencia [Buena C +0.01
Factor de calificacion ( c) +0.19
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Cv=1xc
Cv=1+0.19=1.19
Este valor de 1.19 significa que el operario se desempefia con una eficiencia del
19% por encima del promedio, el cual se le atribuye por los factores de
habilidad, esfuerzo y consistencia.
2. Calculo del tiempo normal
El tiempo normal se calcula de la siguiente manera:
TN =TPS = Cv
TN = 4.603 x 1.19 = 5.47757 min
3. Calculo de suplementos por descanso
Para realizar el calculo de suplementos por descanso se utilizaron tablas de
tensiones relativas y la tabla de conversion de los puntos (Ver apéndice del 2
al 10).
A continuacion, se presenta la tabla del célculo de suplementos por
descanso.

Tabla 14: Calculo de suplementos por descanso
Fuente: Autor (2019)

. A Tarea
Tipo de tension
Esfuerzo Puntos
A. Tension fisica
1. Fuerza media (kg) M 0
2. Postura B 2
3. Vibraciones B 1
4. Ciclo breve B 2
5. Ropa molesta B 2
B. Tension mental
1. Concentracién B 1
2. Monotonia M 5
3. Tensién visual B 2
4.Ruido B 2
C. Condiciones de trabajo
1. Temperatura/humedad (M 8
2. Ventilacién B 1
3. Emanacion de gases M 5
4. Polvo B 1
5. Suciedad B 2
6. Presencia de agua B 0
Total de Puntos 34
Suplementos por.descanso 17%
(Porcentaje)
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4. Célculo de la jornada efectiva de trabajo
La jornada de trabajo es discontinua por lo tanto el almuerzo no se toma en
cuenta.

Tabla 15: Tolerancias fijas.

Fuente: Autor (2019)

Tolerancias fijas
TPI 10 min
TPF 30 min

Tiempo de preparacion para iniciar operaciones (TPI): 10 min; en este tiempo es
preparada el area de trabajo, y se colocan los equipos de proteccion personal.

Tiempo de preparacion al final (TPF): 30 min; en este tiempo se realizan las
operaciones de ordenamiento, limpieza del area de trabajo y cambiarse la ropa de trabajo al

terminar la jornada laboral.
La jornada efectiva de trabajo se calcula de la siguiente manera:
JET =T — Z TolFijas

JET =480 — 40 = 440 min

Tabla 16: Tolerancias variables
Fuente: Autor (2019)

Tolerancias variables
NP 15 min
Sup. Descanso |74 min

Necesidades personales: 15 min, acotando que este valor es la suma de todos los
tiempos empleados por el operario durante la jornada de trabajo, esto involucra el cambio
de ropa al comienzo de la actividad, asi como los empleados para las necesidades

personales le concede la empresa.

Suplementos por descanso: 74 min debido a el 17% de la jornada efectiva de

trabajo.
5. Normalizar las tolerancias

JET — (NP + Sup.descanso) —» (NP + Sup.descanso)
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TN - X

TN * (NP + Sup. descanso)

JET — (NP + Sup. descanso) 3889 min

La sumatoria de las tolerancias es 1.3889 minutos.

6. Caélculo del tiempo estandar
TE=TN + Z Tol

TE =5.47757 + 1.3889 = 6.86647 min

El tiempo estdndar para las actividades del operario son de 6.86647 min y

comparandolas con el tiempo normal, se evidencia que es razonable.

El tiempo recomendado para que el personal realice su labor de manera eficiente en
las condiciones actuales puede oscilar entre cuatro y cinco minutos para cubrir las
expectativas, sin embargo, se presentaron variaciones en las observaciones, que se deben a

diversos factores para analizar.

A continuacién, con la evaluacién del desempefio de distintos parametros y la
aplicacion de la herramienta de estudio de tiempo se hace uso del diagrama de Ishikawa
para determinar los factores que influyen en la eficiencia del trabajador, entorno laboral,
almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales. El diagrama de Ishikawa se
representa en la figura 13 con base a las causas que generan el bajo desempefio en el centro

de distribucion.
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Infraestructura Personal

Niveles de iluminacidn deficientes

Maquinariay Equipos

Falta de capacitacion de los trabajadores
_en las actividades logisticas
N

Varios montacargas inoperativosy mal ubicados
<

y ldamparas en mal estado
<

Falta de evaluacién

.. ., del desempefio
Areas de recepcion, envié y

No hay una mejora continua del desempefio basado
_en indicadores y en satisfaccion de los clientes

almacenamiento mal aprovechadas

Operadores de equipo no son
entrenados peridédicamente

Sefializacion deficiente en el
centro de distribucién

» Productos almacenados
con peligro de derrumbe
—

Personal no autorizado en distintas
areas del centro de distribucién

Paletas mal ubicadas

Bajo desempefio en el

Sin tecnologias para la captacion o identificacion
automatica de producto en el funcionamiento

No hay sistema para la depuracion
de inventario ocioso

Sistema actual no permite definir ubicaciones
dentro de cada uno de los almacenes

centro de distribucion

Inexistencia de procedimientos
formales y documentados
—_— )

No hay evaluacién de
Nivel de rotacionde proveedores

inventarios no competitivo
—_—————»

Areas de trabajo mal ubicadas

Falta de evaluaciones sistematicas generando interrupciones

para el nivel de servicio /<

e Demora en descarga, almacenamiento Paletas y equipos ubicados de manera aleatoria

y cargadel producto

>

Sistema de

informacion

/ No se utilizan técnicas como CRM, VM, EDI

Métodos

Figura 13: Diagrama de Ishikawa para el bajo desempefio en el centro de distribucién
Fuente: Autor (2019)
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4.3 Andlisis de las causas de los factores que generen deficiencias en los puestos de

trabajo en el area del almacén.

Para realizar el andlisis de los factores que influyen en la eficiencia del trabajador,
entorno laboral, almacenaje e ubicacion de equipos, herramientas y materiales, se llevaron a
cabo herramientas como entrevistas no estructuradas a cada uno de los participantes
involucrados en los procesos, también se completa la lista de chequeo por medio de
observacion directa para los parametros de organizacion y control, proteccién y seguridad,
recursos humanos, tecnologia de manipulacion y almacenamiento, enfoque al cliente y
gestion, para entender y evaluar la situacion actual del desempefio en el centro de
distribucion, estas técnicas se llevaron a cabo durante varios meses para verificar dicho
desempefio y encontrar las causas para su posterior analisis como se demuestra en las
figuras 14, 19, 21, 26 y 28 con los diagramas porque-porque para el bajo desempefio en el
centro de distribucion.

¢ Por qué? ¢ Por qué?

Niveles de iluminacion deficientes - -
. Plan de mantenimiento deficiente
y lamparas en mal estado
/
/ Inexistencia de sisterna que
/ . PR,
= permita la ubicacién del producto
Areas de recepcién, envio y > - en los almacenes
/ - <
///

almacenamiento mal

aprovechadas o —
el No esta delimitada el drea de
recepcion y despacho

P - Incumplimiento de normas
\ Sefializacion deficiente en el o r‘;mas ara melorar elv
\ centro de distribucién - el
almacén

\\ Productos almacenados con Incumplimiento de buenas
peligro de derrumbe practicas para el almacenamiento

Figura 14: Diagrama ¢ Por qué - Por qué? de infraestructura
Fuente: Autor (2019)

-
Infraestructura

Se analiza cada causa correspondiente a cada apartado del diagrama de Ishikawa,
como se muestra en la figura 14 se observa que para el apartado de infraestructura se
encuentran problematicas en el centro de distribucion, como los niveles de iluminacion que
son deficientes y lamparas en mal estado debido a que el plan de mantenimiento no cumple
las expectativas, las areas de recepcién, envio y almacenamiento estdn mal aprovechadas,

resultado de la inexistencia de un sistema que permita la ubicacién del producto en los
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almacenes y que las areas de recepcion y despacho no estan delimitadas. EI incumplimiento
de normas y programas para mejorar el almacén con respecto a la sefializacion es algo que
se mantiene en todo el centro de distribucion e igualmente, hay existencia de productos

almacenados en peligro de derrumbe, incumpliendo nuevamente normas y buenas précticas
de almacenamiento.

v 5.
Y T S
—— o __—— ~

Figura 15: lluminacién deficiente en el centro de distribucion.

Fuente: Autor (2019)

Figura 16: Areas de recepcion y despacho sin sefializacion y con paletas mal ubicadas.

Fuente: Autor (2019)
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Figura 17:Falta de sefializacion en pasillos.
Fuente: Autor (2019)

Las soluciones a las causas raices para el apartado de infraestructura se aprecian en

la figura 18.

Causas raices

Niveles de iluminacién
deficientey ldmparas
en mal estado

Areas de recepcion,
envio y
almacenamiento mal
aprovechadas

Sefalizacion deficiente
en el centro de
distribucion

Productos almacenados

con peligrode
derrumbe

Uso de iluminacion
natural enel centro

Delimitar laszonas de
recepcion, envio y
almacenamiento

Realizar una correcta
delimitacion por cada

| @B GEIGEID

Ejecutar correctamente las
normas de buenas practicas
de almacenamiento

Realizar mediciones de Adquirir herramientas
iluminacion en cada area de medicién e invertir
de trabajo en laimplementacién

Medir las zonas a
delimitar para saber los
recursos a utilizar

Adquirirlasherramientasy
documentar las mediciones
por medio de planos

Supervisar los productos
para asegurarsede
cumplir lasnormas de BP

Capacitarseanualmente para
cumplir conlas normas de BP

Figura 18: Diagrama como-como para las causas raices de infraestructura.
Fuente: Autor (2019)
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é Por qué?

¢ Por qué?

No existen programas de

Falta de capacitacion de los capacitacion en este aspecto

trabajadores en las

actividades logisticas ]
Falta de compromiso por

parte del personal

Falta de compromiso para
disefiar programas de
evaluacion de desempefio

Falta de evaluacion del
desempeiio

Personal 3 No hay una mejora continua del
desempefio basado en indicadores y en
satisfaccién de los clientes

Operadores de equipo no :
P quip No existen programas de
son entrenados :
. entrenamiento
pericdicamente

Personal no autorizado en No existe sistema de control

Ausencia de indicadores de gestion para
medir el desempefio de los procesos

distintas areas del almacén de acceso para los almacenes

Figura 19: Diagrama ¢,Por qué - Por qué? de personal
Fuente: Autor (2019)

En la parte de personal como lo muestra la figura 19 las causas encontradas que
afectan el desempefio en el centro de distribucion es debido a la falta de capacitacion de los
trabajadores en las actividades logisticas y que los operadores de equipo no son entrenados
periédicamente, ya que no existen programas de capacitacion o entrenamiento en este
aspecto y muestran falta de compromiso. Para el desempefio no existen evaluaciones del
mismo ni indicadores para optar por la mejora continua y asi, satisfacer cada vez mas los
clientes, asi como también, se puede presentar personal no autorizado en distintas areas del

centro de distribucién debido a que no existe un control de acceso para los almacenes.

Las soluciones a las causas raices para el apartado de personal se aprecian en la

figura 20.
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Concientizar a los trabajadores
que mantener la disciplina
sera beneficioso para ambas
partes

Falta de capacitaciénde Mantener loaprendido
los trabajadores enlas mediante metodologias
actividades logisticas de disciplina

Crearuna lista defrases
para evaluar cada
trabajador

Falta de evaluacion

Cada trabajador serd evaluado
del desempefio

por el cargo superior a este.

No hayunamejora continua del
desempefio basado enindicadores Crearindicadores de
y en satisfaccion de los clientes desempefio

Hacer indicadores de
desempefio paralas
operaciones claves del centro

Operadores de equipo Elegir alos mas adiestrados Mediante indicadores de
no son entrenados y responsables parala desempefio se capacitarana
periédicamente capacitacion los mas aptos

Personal no autorizado El departamento de
en distintasareasdel seguridad dictaminara que
almacén dreas sonrestringidas

Estas areas permaneceran
[ ELEEN-IEEN

Figura 20: Diagrama como-como para las causas raices de personal.
Fuente: Autor (2019)

¢ Por qué?

Falta de compromiso de los operarios
para la organizacion y el orden

¢ Por qué?

No realizan periédicamente
mantenimiento a los montacargas

Varios montacargas inoperativos y mal
ubicados

Falta de sefializacién para ubicar los
Maquinaria y equipos

No esta delimitada el drea para ubicar
las paletas

Paletas mal ubicadas

Falta de compromiso del personal para
mantener la organizacién

Figura 21: Diagrama ¢ Por qué - Por qué? en maquinaria 'y equipos
Fuente: Autor (2019)
En la figura 21 como se especifica anteriormente debido a un plan de

mantenimiento deficiente varios montacargas estan inoperativos y mal ubicados como

también las paletas, debido a que no hay areas delimitadas para dichos equipos y a la vez el
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personal muestra falta de compromiso para mantener organizado el almacén y evitar
retrasos al momento de seguir con las actividades.

7 ABEEARSREBLRIRAN LAY

Figura 22: Montacargas mal ubicados y sin areas establecidas.

Fuente: Autor (2019)

Figura 23: Paletas mal ubicadas y sin areas establecidas.

Fuente: Autor (2019)

Figura 24: Paletas y montacarga mal ubicados sin areas establecidas.

Fuente: Autor (2019)
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Las soluciones a las causas raices para el apartado de maquinaria y equipos se
aprecian en la figura 25.

Causas raices ¢Cémo? ¢Cémo?

i B ” . Medir las dreas dondese
VEGIEB IEHELEERS Delimitar lasdreas paraubicar

inoperativos ymal ubicaranlosequiposy
ubicados montacargas
Documentar las mediciones
y conseguir los recursos
para delimitar las dreas

. Delimitar lasdreas paraubicar i 4
Paletas mal ubicadas P Medir las dreasdondese

ubicaranlas paletas

Figura 25: Diagrama como-como para las causas raices de maquinaria y equipos.
Fuente: Autor (2019)

¢ Por qué? é Por qué?

Sistema actual no permite definir
ubicaciones dentro de cada uno de los
almacenes

No existen ubicaciones para el
producto, ni en fisico ni en sistema

Falta de compromiso para el disefio de
un sistema para la depuracion de estos
inventarios

Mo hay sistema para la depuracion de
inventario ocioso

Sistema de informacion

Sin tecnologias para la captacion o
identificacion automatica de producto
en el funcionamiento

Desinterés para la inversion en equipos
tecnolégicos

Figura 26: Diagrama ¢,Por qué - Por qué? en sistema de informacion
Fuente: Autor (2019)

Para el diagrama ¢Por qué — Por qué? En sistemas de informacion nos encontramos
con que el sistema actual no permite definir ubicaciones de cada uno de los almacenes ya
que los productos en si no tienen localizaciones ni en fisico ni en el sistema, estos
productos en su mayoria representan un inventario ocioso debido a su lento movimiento,
resultado de falta de compromiso para el disefio de un sistema en que elimine estos
productos y asi el almacén tenga mayor rentabilidad, ademas, debido a la poca inversion en
el aspecto tecnoldgico la captacién o identificacion automatica de los productos se hace de

manera manual y esto puede llevar a errores y ralentizar el proceso.

Las soluciones a las causas raices para el apartado de sistemas de informacién se
aprecian en la figura 27.
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No hay sistema para la
depuracionde
inventario ocioso

Sistema actualno permite
definirubicaciones dentro de
cada unodelos almacenes

Sin tecnologias para la captacién o
identificacion automatica de
producto en el funcionamiento

Hacer seguimiento de la
duracién delos productos
en los almacenes

Aplicarlosindicadores
mensualmente y mantener
registro de los mismos

Realizarinversion

Usarimpresorasy
lectores de cédigos de

Capacitaral personal parael

R uso de estas herramientas

Figura 27: Diagrama como-como para las causas raices de sistemas de informacion.

Fuente: Autor (2019)

¢ Por qué?

Inexistencia de procedimientos
formales y documentados

No hay evaluacién de
proveedores

Nivel de rotacién de
inventarios no competitiva

Areas de trabajo mal ubicados
generando interrupciones

Falta de evaluaciones
sistematicas para el nivel de
servicio

Métodos

Paletas y equipos ubicados de
manera aleatoria

Demora en descarga,
almacenamiento y carga del
producto

No se utilizan técnicas como
CRM, VM1, EDI

¢ Por qué?

tualizados

Falta de interés para medir el
desempeiio de los proveedores

Productos descontinuados

Mo se toma en cuenta el espacio
de transito de los montacargas

Desinterés para realizar
evaluaciones y mejorar el servicio
al cliente

No hay dreas delimitadas para
ubicar paletas y montacargas

Falta de interés de operarios en
mantener la organizacién y control

Falla en los montacargas

Inexistencias que permita la

ubicacién de los productos en los
almacenes

Areas de descarga y carga mal
aprovechadas

Falta de interés para disefiar

estrategias que mejoren la
relacion con proveedores

Figura 28: Diagrama ¢,Por qué - Por qué? en métodos

Fuente: Autor (2019)
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En la figura 28 en el apartado de métodos se evidencia que una de las principales
fallas es la inexistencia de procedimientos formales y documentados debido a que los
mismos estan desactualizados, no hay evaluaciones de los proveedores debido a la falta de
interés para medir este desempefio y asi tener el proveedor mas beneficioso para la
empresa, esta falta de interés también se evidencia en las evaluaciones al nivel de servicio
que presta la empresa para tener una relaciéon mas soélida con los clientes. Las areas de
trabajo, montacargas y equipos no estan correctamente ubicadas debido a que no tienen
areas delimitadas y el personal hace caso omiso a la organizacién u orden que presenta el
centro de distribucion, ocasionando demoras en los procesos, aunque esta demora también
es producto de fallas en los montacargas y el mal aprovechamiento de las zonas de carga y
descarga de productos.

Figura 29: Area de trabajo interfiriendo el pasillo.
Fuente: Autor (2019)

Figura 30: Equipos de trabajo mal ubicados y sin areas establecidas.
Fuente: Autor (2019)
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Las soluciones a las causas raices para el apartado de métodos se aprecian en la

figura 31.

Inexistencia de
procedimientos formales y
documentados

Nivel de rotacién de inventarios no
competitiva

Falta de evaluaciones
sistematicas para el
nivel de servicio

Areas de trabajo mal
ubicados generando
interrupciones

Paletas y equipos
ubicados de manera
aleatoria

Demora en descarga,
almacenamiento y
carga del producto

No se utilizan técnicas
como CRM, VM, EDI

Realizar la documentacién
mediante diagramas de
flujo

Establecer valores para el rango
de desempefio con respecto a
la duracién en el inventario

Establecer un método para
obtener la informacion de
satisfaccion

Delimitar las nuevas
ubicaciones para las areas
de trabajo

Medir las dreas donde se
ubicaran las paletas

Distribuir herramientas, equipos
y areas de trabajo respecto al
flujo de operacion del centro

Se selecciona, cotiza 'y
evalla a los proveedores

Poseer herramientas
informaticas como Bizagi u
otra que permita hacer los

diagramas

Hacer seguimiento a la
duracion del producto en el
inventario

Mediante encuestas basado en
normas ISO 9001

Medir y documentar en planos
las nuevas ubicaciones para las
areas de trabajo

Documentar las mediciones y
conseguir los recursos para
delimitar las areas

Documentar la distribucién
mediante el disefio de croquis

Diagramar las actividades para
una mejor gestion

Figura 31: Diagrama como-como para las causas raices de sistemas de informacion.

Fuente: Autor (2019)
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CAPITULO V:

5. Disefio de mejoras

En el presente capitulo se muestran propuestas de mejoras que ofrecen alternativas
para mitigar las causas de los problemas encontrados, basandose en la mejora del
desempefio y eficiencia de los trabajadores en el centro de distribucién, buscando un
entorno eficiente y productivo en el desarrollo de las actividades para el buen

funcionamiento del almacén.

5.1 Propuestas de acciones que mitiguen las causas basandose en la mejora del
desempenio y eficiencia de los trabajadores.

Propuesta 1: Creacion de un plan de implementacion para mejorar la
organizacion y el orden de la empresa, mediante la implementacion de la metodologia
5’S.

Objetivo de la Propuesta 1.

Proponer la implementacion de una nueva metodologia en el centro de distribucion
para mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar de
trabajo y asi crear entornos de motivacion, eficiencia y mejorar la calidad de la

organizacion.

Descripcion de la propuesta 1

La metodologia 5’S constituye un pilar fundamental de la manufactura esbelta, la
optimizacion del espacio fisico en el area de trabajo, asi como un correcto orden y limpieza
son requerimientos para todo proceso. Por lo tanto, se propone una nueva metodologia que
dejara sentada las bases para la aplicacion de otras técnicas de mejoramiento continuo con

la finalidad de incrementar la eficiencia y desempefio en el centro de distribucion.

La aplicacion de esta propuesta lograria mitigar las siguientes causas y sub-causas

presentadas en el capitulo anterior:

e Sefalizacién deficiente en el centro de distribucién

o Incumplimiento de normas y programas para mejorar el almacén.
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Falta de capacitacion de los trabajadores en las actividades logisticas
o No existen programas de capacitacion en este aspecto
o Falta de compromiso por parte del personal
Paletas mal ubicadas
o No esté delimitada el area para ubicar las paletas
o Falta de compromiso del personal para mantener la organizacion
Varios montacargas inoperativos y mal ubicados
o Falta de compromiso de los operarios para la organizacion y el orden
o Falta de sefalizacion para ubicar los montacargas
Demora en descarga, almacenamiento y carga del producto
o Avreas de descarga y carga mal aprovechadas
Areas de trabajo mal ubicadas generando interrupciones
o No se toma en cuenta el espacio de transito de los montacargas
Paletas y equipos ubicados de manera aleatoria
o No hay areas delimitadas para ubicar paletas y montacargas

o Falta de interés de operarios en mantener la organizacién y control

Accion de la propuesta

Disefio de un plan de implementacion de la metodologia 5°S.

En primera estancia se generd una tabla (tabla 17) con el cronograma para poder instaurar

de manera paulatina la metodologia de las 5’S con una duracion de un mes y una semana

que comprenden 27 dias laborables. Igualmente, en el anexo 5 se encuentra el cronograma

de actividades junto con el diagrama de Gantt y sus respectivos recursos para la propuesta

1.
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Tabla 17: Cronograma de plan de implementacion para la propuesta 1
Fuente: Autor (2019)

Actividad Dirigido a: Duracién Comienzo Fin
L, . Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del . lun 04-11- 'lun 04-11-
Charla: Presentacion de la metodologia o o, 30 mins
metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Formacién para la primera S (Clasificar), mostrar Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 30mins mar 05-11- mar 05-11-|
formas de clasificar metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Formacion de la segunda S (Ordenar), mostrar Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 30mins mié 06-11- mié 06-11-|
formas de ordenar metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Formacion de la tercera S (Limpieza), mostrar Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 30mins jue 07-11- jue 07-11-
formas de limpiar, (Procesos, areas de trabajo, etc) |metodologia5'S centro de distribucion 19 19
Formacion de la cuarta S (Estandarizar), mostrar Persona a cargo de implementar la . . vie 08-11- |vie 08-11-
A o Supervisores 30 mins
formas de estandarizar metodologia 5'S 19 19
Formacidn de la quinta S (Disciplina), mostrar como |Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 30mins lun 11-11- lun 11-11-
ser mas disciplinado metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Implementacion de la primera Sy chequear el Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 2 horas mar 12-11- mar 12-11-|
progreso de la misma metodologia 5'S junto a supervisores |centro de distribucion 19 19
Implementacion de la segunda Sy chequear el Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 2 horas mié 13-11- mié 13-11-|
progreso de la misma metodologia 5'S junto a supervisores [centro de distribucion 19 19
Implementacion de latercera Sy chequearel Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 2 horas jue 14-11- jue 14-11-
progreso de la misma metodologia 5'S junto a supervisores |[centro de distribucion 19 19
Implementacion de la cuarta Sy chequear el Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 2h vie 15-11- vie 15-11-
oras
progreso de la misma metodologia 5'S junto a supervisores |[centro de distribucion 19 19
Implementacion de la quinta Sy chequear el Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 1h lun 18-11- lun 18-11-
ora
progreso de la misma metodologia 5'S junto a supervisores |[centro de distribucion 19 19
Charla: Indicar acciones correctivas, contestar dudas |Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 1h mar 19-11- mar 19-11-
ora
y recibir sugerencias metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Revision de los procesos Supervisores Todos los trabajadores del 2 dias mar 13-11-{lun 25-11-
P P centro de distribucion 19 19
Charla: Indicar acciones correctivas, contestar dudas |Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 1hora mar 26-11- mar 26-11-|
y recibir sugerencias metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
Revision de los brocesos Supervisores Todos los trabajadores del 2 dias mar 26-11- lun 02-12-
P P centro de distribucion 19 19
Charla: Indicar acciones correctivas, contestar dudas |Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 1hora mar 03-12- mar 03-12-|
y recibir sugerencias metodologia 5'S centro de distribucion 19 19
. . Todos los trabajadores del , mar 03-12- lun 09-12-
Revision de los procesos Supervisores e 2 dias
centro de distribucidn 19 19
Charla: Indicar acciones correctivas, contestar dudas |Persona a cargo de implementar la Todos los trabajadores del 1hora mar 10-12-|mar 10-12-|
y recibir sugerencias metodologia 5'S centro de distribucion 19 19

Definicién de las actividades.

A continuacion, se describen las actividades que seran parte

implementacion para la primera propuesta.

Charla: Presentacion de la metodologia

del plan de

La primera actividad consiste en presentar la metodologia que se quiere

implementar a todos los trabajadores del centro de distribucion en el galpén de envases y

materiales, la presentacién tiene una duracion de 20 minutos al principio de turno, donde
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todos los departamentos, gerentes, supervisores, coordinadores y representantes del

sindicato de trabajadores tendrdn un consenso para aprobar los pasos a seguir y asi cumplir

las actividades del presente plan de implementacion.

Formacion para la primera S (Clasificar), mostrar formas de clasificar.

1’S: Organizacion.

Esta primera etapa fomenta y explica el reconocimiento y gestién de objetos que no

son necesarios, inconformes, desfasados y/o excedentes en las areas de trabajo y en todo el

centro de distribucion.

Formacion: El auxiliar del almacén, el supervisor del almacén y el gerente
de transporte recibiran capacitacion en las acciones y documentacion relativa
a la implementacion de esta primera etapa, igualmente se explicara a los
demas trabajadores las diversas maneras de clasificar, ensefiando como
aplicar el formato de tarjetas rojas para la identificacion de articulos o
herramientas que no son necesarios para el proceso y para separar aquellos
cuyo uso sea necesario de los lugares de trabajo donde se obstruya el

proceso.

Implementacion de la primera S y chequear el progreso de la misma

Evidencia fotogréafica inicial: el supervisor de almacen registrara fotos del
lugar de trabajo para demostrar el estado real antes de la culminacion de la
1S.

Reconocimiento de sobrantes: el supervisor de almacén, en equipo con el
auxiliar del almacén, reconoceran los objetos sobrantes en las areas de
trabajo y el centro de distribucidn, a través de la imposicion de formatos de
“tarjeta  roja” y  documentara las  actividades a  seguir

(transferir/eliminar/inspeccionar) de acuerdo a lo que se requiera.
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Tarjeta Roja

Figura 32: Tarjeta Roja 5S
Fuente: Autor (2019)

e Documento de tarjetas rojas: El supervisor de almacén alimentara el formato

de “Registro de tarjetas rojas” para el monitoreo Y rastreo de la gestion de

articulos sobrantes del lugar.

‘DIALGCA REGISTRO DE TARIETAS ROJAS 5'S @
o Lo . Disposicion P, Fechade
N Fecha de colocacion | Nombre del elemento | Cantidad - — - Nueva Ubicacion Responsable ) »
Transferir [ Eliminar |[Inspeccionar ejecucion

nipwN|=

Figura 33: Registro de tarjetas rojas 5'S
Fuente: Autor (2019)
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e Reajuste de relacion de activos: El supervisor del almacén renovard la

relacion de activos disponibles de acuerdo al registro “Inventario de

activos”.
DIALCA INVENTARIO DE ACTIVOS @
Fecha: |
N° Descripcion Cantidad Frecuencia Ubicacion Observaciones
de uso
1
2
3
4
5

Figura 34: Formato de Inventario de activos
Fuente: Autor (2019)

e Evidencia fotografica de la implementacion: El supervisor del almacén
registrara fotos del lugar de operacion para demostrar los progresos al final

de la primera etapa.

Formacion de la segunda S (Ordenar), mostrar formas de ordenar.
2’S: Orden.

Se trata de explicar donde establecer localizaciones puntuales para los objetos con la
finalidad de asegurar el orden, minimizar tiempos de exploracion y optimizar las

operaciones.

e Formacion: El auxiliar del almacén, el supervisor del almacén y el gerente
de transporte y demads trabajadores recibiran formacion en las acciones y

documentos relativos a la culminacion de esta segunda fase.

Implementacion de la segunda S y chequear el progreso de la misma
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Para poder alcanzar esta segunda etapa de la implementacién, es indispensable

realizar las siguientes acciones:

e Distribucion de area: El supervisor del almacén, en combinacion con el
auxiliar del almacén, evaluarén la idoneidad del ordenamiento y distribucién
de los objetos y areas de trabajo respecto al flujo de operacion del almacén.

e Sefalizacion: El supervisor del almacén, en combinacion con el auxiliar del
almacén, estableceran y colocaran sefiales, letreros y delimitaciones segun
los requerimientos de la zona.

e Disefio de croquis de distribucion: El supervisor del almacén disefiara de
manera ilustrativa y especifica las areas de trabajo del almacén. Este croquis
serd mostrado en las instalaciones con la finalidad de mostrar las
localizaciones anteriormente establecidas.

e Evidencia fotografica de la implementacion: El supervisor del almacén
registrara fotos del lugar de operacion para demostrar los progresos al final

de la segunda fase de ejecucion.

Formacion de la tercera S (Limpieza), mostrar formas de limpiar, (Procesos,
areas de trabajo, etc.)

3’S: Limpieza.

Radica en presentar como reconocer y suprimir los generadores de basura, de

manera gque se puedan instaurar instalaciones higienizadas y ordenadas.

e Formacion: Los operarios, auxiliar del almacén, supervisor de almacén y el
gerente de transporte y demas trabajadores recibiran formacion en las

acciones y documentos relativos a la culminacién de esta tercera fase.

Implementacion de la tercera S y chequear el progreso de la misma

Para poder alcanzar esta tercera etapa de implementacién, es necesario ejecutar las

acciones sucesivas:
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e Limpieza: Los operarios eliminaran la suciedad de sus respectivas areas de
trabajo y por todas las instalaciones del centro de distribucion.

e Establecimiento del cronograma de limpieza: EI auxiliar del almacén
documentara las acciones, ejecutor y continuidad de limpieza en el registro

“Cronograma de limpieza”.

[ DAL@& Cronograma de limpieza @

Mes:

de

v | Actividades | ejecucié | 1] 2[ 3] 4] s e[ 7] 8] of 10 11] 12 13] 14] 15[D1i:] 17] 18] 19[ 20] 21] 22[ 23] 24] 25[ 26[ 27] 28] 29[ 30] 31]

Actividades diarias

Observaciones: | Indicar que integrante del area no cumplio con el ci de limpieza y porque

Centro:
Almacen: Semana 1: |
Area de trabajo:

Semana 2: |

Semana 3: |

Semana 4: |

Figura 35: Cronograma de limpieza
Fuente: Autor (2019)

e Evidencia fotografica de la implementacion: El supervisor del almacén
registrara fotos de las areas de trabajo y lugares de operacion para demostrar

los progresos al final de la tercera fase de ejecucion.

Formacién de la cuarta S (Estandarizar), mostrar formas de estandarizar.

4°S: Estandarizacién.

e Formacion: En este pilar se explica el término “Limpieza estandarizada”, ya
que, la misma no es una actividad sino una condicion o estado estandarizado

en cierto momento del tiempo.
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Implementacién de la cuarta S y chequear el progreso de la misma

La limpieza estandarizada difiere en concepto a la organizacion, orden y limpieza,
debido a que hay que hacer de esto un habito por lo que es indispensable seguir estos tres

pasos a continuacion:

e Decidir quién es responsable de que actividades con respecto al
mantenimiento de las condiciones de los tres pilares.

e Prevenir el decaimiento, integrando los deberes de mantenimiento de los tres
primeros pilares en una actividad periddica.

e Revisar que tan bien han sido mantenida las condiciones de los tres pilares.

Asignacion de responsabilidades

Para la asignacion de las responsabilidades se propone un mapa 5S realizado por el
auxiliar del almacén, el cual, se ubicara en cada area de trabajo en una pared lateral visible,
este mapa muestra las areas de trabajos divididas en secciones y asigna nombres de las
personas responsables de mantener las condiciones de las primeras 3S con las listas de

chequeo de cinco puntos.

En la figura 36 se muestra el formato del mapa 5S para la planta baja del centro de
distribucién, el mismo que semanalmente sera revisado y cambiado para la asignacion de

las tareas por trabajador de acuerdo al turno en que estos estén.
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Figura 36: Mapa 5S de responsabilidades.
Fuente: Autor (2019)

Chequeo del nivel de mantenimiento de las 3S

Para el chequeo del nivel de mantenimiento en la implementacion de las tres
primeras S se elabora un listado para evaluar los niveles de organizacion, orden y limpieza,
detallado en las siguientes tablas 18,19 y 20 cuya puntuacién serd de uno (1) a cinco (5),
desde uno significara muy deficiente, deficiente, regular, bueno y excelente para el puntaje
de cinco. La persona responsable de evaluar sera el coordinador del almacén y esta
encargada de llevar un estricto control y cumplimiento de las tres primeras S.

Tabla 18: Lista de chequeo de cinco puntos para organizacion.
Fuente: Autor (2019)

Lista de chequeo de cinco puntos para organizacion
Puntos
1 2 3 4 5

Descripcion

Los elementos necesarios e innecesarios no estan
mezclados en el lugar de trabajo

Es posible distinguir cuales son los elementos
necesarios e innecesarios

Todos los elementos innecesarios estan lejos de
las areas de trabajo

Se han desecho completamente de los elementos
innecesarios

Los elementos a inspeccionar son tomados en
cuenta con brevedad
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Tabla 19: Lista de chequeo de cinco puntos para orden.

Fuente: Autor (2019)

Lista de chequeo de cinco puntos para orden

Puntos
1 2 3 4 5

Descripcion

Es posible apreciar donde va cada elemento

Sefializaciones indican de manera clara donde va
cada elemento

Todos las herramientas y equipos tienen su
respectiva sefializacion en buen estado
Herramientas y equipos se mantienen en su

respectivo puesto al finalizar la jornada
Lineas divisoras especificando flujos de operacion
estan en buen estado

Tabla 20: Lista de chequeo de cinco puntos para limpieza
Fuente: Autor (2019)

Lista de chequeo de cinco puntos para limpieza
Puntos
1 2 3l 4 5

Descripcion

Las areas de trabajo estan limpias

Las areas de trabajo se limpian diariamente

La limpieza se combina con inspeccion

Formacion de la quinta S (Disciplina), mostrar como ser mas disciplinado.

5’S: Disciplina

Radica en explicar y definir un sistema para el mantenimiento del avance logrado a
través de la metodologia de orden y limpieza y el reconocimiento a tiempo de probables

desvios, consolidando la practica de mejora continua.

Implementacion de la quinta S y chequear el progreso de la misma

Para poder alcanzar esta etapa de implementacidn, es esencial ejecutar las acciones

sucesivas:

e Supervision: EIl auxiliar del almacén inspeccionard con una frecuencia
semanal las zonas de almacenamiento con el objetivo de revisar el
mantenimiento y estado real de las 5°S y documentara los hallazgos en el

registro “Lista de chequeo de disciplina”.
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I]IL,@ Lista de chequeo de disciplina @

Cumplimiento satisfactorio S

Cumplimiento deficiente D
Fecha: =

No aplica en esta area N/A

Condicién Observaciones

Seiializaciones
¢ Las sefializaciones se encuentran

visiblesy limpias?

Suelos

éSe encuentran limpios?

éSe encuentra la la sefializacion de los

suelos en buen estado?
éSe encuentran libres de liquidos?

Escaleras y pasillos

¢No existen objetos que los bloqueen?
Existe iluminacion suficiente?

éSe encuentran en buen estado?

Conservacion de objetos
¢Se evidencia orden en las areas de trabajo?

¢éLos productos son almacenados en sus
respectivas ubicaciones?
¢Se encuentran objetos en desuso por

el almacen?

Aspectos generales

¢éLas zonas de operacion y pasillos no
estan obstruidas?

¢Estan las paletas ubicadas en el lugar
que les corresponde?

¢En los escritorios no hay acumulacion
de objetos?

éNo se acumulan documentos en los
escritorios por periodos superiores a
unasemana?

¢Herramientas y equipos de trabajo son
dejados donde corresponde?

Acciones respecto a potenciales desviaciones Ejecutor:

Figura 37: Lista de chequeo de disciplina.
Fuente: Autor (2019)

Charla: Indicar acciones correctivas, contestar dudas y recibir sugerencias

Luego de la implementacion de las 5S y despues de revisar los procesos con la
metodologia implantada durante una semana se hara una reunion con la persona a cargo de
implementar la metodologia 5°S a principio de turno con una duracion de una hora para
decidir que tareas se necesitan corregir, aclarar dudas de trabajadores y, ademas, para lograr
una mejor integracion y aceptacion del personal con la metodologia, se recibiran

sugerencias y asi mejorar las actividades de la metodologia.
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Revision de los procesos

Una vez implementada la metodologia y cada vez que se realice la charla para
acciones correctivas, contestar dudas y recibir sugerencias, posteriormente, durante 5 dias
se evaluara la misma involucrando al supervisor y al auxliar del almacén para validar que
los procedimientos y actividades se esten realizando de manera correcta, velando por el

mejoramiento continuo.

Propuesta 2: Evaluacion del desempefio laboral

Obijetivo de la propuesta 2.

Proponer mediante un formato la evaluacion del desempefio de los trabajadores en

el centro de distribucion.

Descripcion de la propuesta.

Para la evaluacion del desempefio laboral se aplica el método de eleccion forzada, la
cual, mediante un formato con un conjunto de frases, el evaluador determinara la frase que
méas (+) o menos (-) se ajuste al trabajador. Esta evaluacion la llevard a cabo el cargo
inmediato superior, es decir, operarios evaluados por el coordinador, coordinador por el
supervisor, supervisor evaluado por jefes si aplica y este evaluado por la gerencia

trimestralmente.

La aplicacion de esta propuesta lograria mitigar las siguientes causas y sub-causas

presentadas en el capitulo anterior:

e Falta de evaluacion de desempefio
o Falta de compromiso para disefiar programas de valuacion de

desempefio.
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“DIALCA Evaluacion del desempefio laboral
Evaluador: Evaluado: Fecha:
Cargo: Area:

A continuacion hallara frases de desempefio combinadas en bloques de cuatro. Escribir una "X" en la columna
lateral bajo el signo "+" para indicar la frase que mejor define el desempefio del trabajadory el singo "-" para
la frase que menos define su desempefio.

Ne () () Ne (+) ()
Hace lo que le ordenan 1 Tiene temor de pedir ayuda 17
Comportamiento irreprochable 2 Mantiene su puesto siempre ordenado 18
Acepta criticas constructivas 3 Cumple con el trabajo a tiempo 19
No produce cuando esta bajo presion 4 Es dinamico 20
Cortes ante los demas 5 Interrumpe constantemente el trabajo 21
Vacila al tomar decisiones 6 Actua siempre en pro de la empresa 22
Merece la confianza 7 Esta atento en su area de trabajo 23
Tiene poca iniciativa 8 Se muestra reacio a trabajar 24
Se preocupa por el servicio 9 Hace buenas sugerencias 25
No da la informacion adecuada 10 Hace las cosas bien 26
Tiene buen trato con los demas 11 Tiene buena memoria 27
Su servicio es sin errores 12 Le gusta reclamar 28|
Se expresa con dificultad 13 Aplica criterio al tomar decisiones 29
Conoce su trabajo 14 Regularmente se le llama la atencion 30
Es cuidadoso con las instalaciones 15 Es rapido al trabajar 31
Es cuidadoso con los equipos de trabajo 16 Por naturaleza es un poco hostil 32

Figura 38: Evaluacién desempefio laboral
Fuente: Autor (2019

Propuesta 3: Creacion de indicadores de desempefio.

Obijetivo de la propuesta 3.

Crear indicadores de desempefio para la medicién y seguimiento del mismo en las

operaciones del centro de distribucidn.

Descripcidn de la propuesta.

Se plantea crear varios indicadores de desempefio para medir y hacer seguimiento

de las operaciones en el centro de distribucion.

La aplicacion de esta propuesta lograria mitigar las siguientes causas y sub-causas

presentadas en el capitulo anterior:

e No hay una mejora continua del desempefio basado en indicadores y en

satisfaccion de los clientes.
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o Ausencia de indicadores de gestion para medir el desempefio de los

procesos.

e No hay sistema para la depuracion de inventario ocioso.

o Falta de compromiso para el disefio de un sistema para la depuracion

de estos inventarios.

e Nivel de rotacion de inventarios no competitivo

o Productos descontinuados.

Nivel de entregas conformes i
Objetivo Controlar la calidad de los productos en stock y la = DIL.@
puntualidad de las entregas
Indicador Nivel de entregas perfectamente enviadas Fre‘cuenua: Mensual
Unidad: %
— Nos permite conocer la cantidad procentual de pedidos que cumplen con las
Descripcion o i X
especificaciones de calidad establecidas
Formula Val Pedidos conformes 100
alor = *
Total de ordenes de comprarecibidas
Rangos de |Bajo Menora 80% |[Bueno De 90% a 97%
desempefio |Medio De 81% a 89% |Excelente |Mayor de 98%)
A
rea Departamento de despacho
responsable

Figura 39: Indicador de nivel de entregas conformes.
Fuente: Autor (2019)

Nivel de almacenamiento o
Objetivo |Controlar la utilizacién de las instalaciones del almacén . ko
. . . - Frecuencia: [Mensual
Indicador Capacidad de almacenamiento utilizada -
Unidad: %
Descripcion Porcentaje de la capacidad de almacenamiento actualmente utilizada
Capacidad utilizada del almacen
Formula Valor = - - - : *100
Capacidad disponible de almacenamiento
Rangos de [Bajo Menora 80% |Bueno De 90% a 97%
desempefio |Medio De 81% a 89% |[Excelente |Mayorde 98%
A R )
rea Departamento de inventario
responsable

Figura 40: Indicador de nivel de almacenamiento
Fuente: Autor (2019)
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Nivel de duracién de inventario g
f8i)
Objetivo Controla los dias de inventario disponible de la mercancia| .- DIL,@
alcanzada
. L. . . Frecuencia: [Mensual
Indicador Duracién del inventario - »
Unidad: Dias
.., |Proporcion entre el inventario final y las ventas promedio del ultimo periodo e indica
Descripcién . . .
cuantas veces dura el inventario que se tiene
Inventario final ,
Formula Valor = ——— x 30 dias
Ventas promedio
Rangos de [Bajo Mayor a 90 dias [Bueno De 30a 60 dias
desempefio |Medio De 60a90dias |[Excelente [Menor a30dias
Area . .
Departamento de inventario
responsable

Figura 41: Indicador de duracién de inventario
Fuente: Autor (2019)

Nivel de perdidas en inventario -
Objetivo Controlar el nivel de los productos no disponibles para o D&@
despacho por obsolencia o mal estado.
Indicador Perdidas de inventario Fre.cuenaa: Mensual
Unidad: %
N Nos permite conocer la cantidad procentual de productos no disponible para
Descripcion
despacho
Und.danadas + Und.vencidas
Formula Valor = — - - - — *
Unidades disponibles en el inventario
Rangos de |Bajo Mayor de 11% [Bueno De 2% a 5%
desempefio |Medio De 6% a 10% Excelente |Menorde 2%
Area Departamento de inventario
responsable

Figura 42: Indicador de nivel de pérdidas de inventario.
Fuente: Autor (2019)

Nivel de entregas a tiempo Eo—
Objetivo Controlar la eficacia de los despachos efectuados > - o
. . Lo Frecuencia: [Mensual
Indicador Nivel de cumplimiento de despachos -
Unidad: %
Descripcion Consiste en conocer el nivel de efectividad de los despachos de mercancias a los
clientes en cuanto a los pedidos enviados en un periodo determinado
Numero de despachos cumplidos a tiempo
Formula Valor = * 100
Numero total de despachos
Rangos de |[Bajo Menora 85% |Bueno De 91% a 95%
desempefio |Medio De 86% a 90% |[Excelente |Mayorde 96%
A
rea Departamento de despacho
responsable

Figura 43: Indicador de nivel de entregas a tiempo.
Fuente Autor (2019)

Propuesta 4: Evaluacién de nivel de servicio

Objetivo de la

propuesta 4.

Conocer la satisfaccion del cliente interno.

67



UCAB Ur}l»@rsudgd Cotollco

Escuela de Ingenieria Industrial

Descripcién de la propuesta 4.

Para esta propuesta se busca conocer la satisfaccion del cliente, basado en la norma
ISO 9001:2015. Segun la presente norma, para conocer el grado de satisfaccion del cliente,
la empresa debe realizar el seguimiento de la informacion relativa a la percepcion del
cliente respecto al cumplimiento de sus requisitos, por lo cual es necesario establecer un

método para obtener y utilizar esta informacion.

El método seleccionado para conocer el grado de satisfaccion del cliente sera el uso
de encuestas de satisfaccion, en la cual se estudian los campos de fiabilidad, capacidad de
respuesta, seguridad, empatia, aspectos tangibles, expectativas del area y superacion de
expectativas. El evaluador tendra cuatro opciones donde: 1=Muy malo, 2=Malo, 3=Bueno,
4=Muy bueno, de los cuales escogera el mas adecuado. Esta encuesta se llevara a acabo
trimestralmente, teniendo como responsable a la gerencia del departamento del cliente
interno en contacto con la empresa. La evaluacion se encuentra en el apartado de anexos

(Ver anexo 6)

La aplicacion de esta propuesta lograria mitigar las siguientes causas y sub-causas

presentadas en el capitulo anterior:

e Falta de evaluaciones sistematicas para el nivel de servicio

o Desinterés para realizar evaluaciones y mejorar el servicio al cliente

Propuesta 5: Procedimiento de gestion de proveedores.

Obijetivo de la propuesta 5.

Establecer los pasos para realizar una correcta gestion de proveedores y que se evite

actividades innecesarias que compliguen los procesos de la empresa.

Descripcidn de la propuesta 5.

Este procedimiento es propio para el gerente de transporte, iniciando en la
seleccion, cotizacion, evaluacion de los proveedores y finalizando en la aprobacion o

rechazo de este.
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La aplicacion de esta propuesta lograria mitigar las siguientes causas y sub-causas

presentadas en el capitulo anterior:

e No hay evaluacion de proveedores

o Falta de interés para medir el desempefio de los proveedores.

La Gltima revision de la norma ISO 9001: 2015 requiere que una organizacién no
sOlo debe registrar los criterios para seleccionar, cotizar o evaluar a los proveedores, sino
que también debe registrar el resultado de estas actividades incluyendo la supervision del
rendimiento de los mismos. A continuacidn, se presenta las actividades para la seleccion,
cotizacion y evaluacion de las actividades de los proveedores para su futuro registro y asi

poder supervisar su rendimiento.
Seleccion preliminar de proveedores

e Determinar posibles proveedores

e Solicitar cartas de presentacion y cotizacion de proveedores

e Revisar cartas de presentacion y cotizacion de proveedores

e Evaluar y seleccionar proveedor en base a precio, capacidad de respuesta,

calidad, tiempo de atencidn y servicio post venta.
Negociacion de condiciones comerciales

e Analizar el acuerdo comercial con el proveedor en cuanto a precios, calidad
y evaluar la veracidad del proveedor.

e Negociar con el proveedor seleccionado Yy si es necesario realizar una visita
al centro de trabajo y el abastecimiento del proveedor para verificar que
cumplen con los requisitos impuestos por la empresa y tranzar un acuerdo
comercial sobre precios, horarios de atencion, etc.

e Proponer el contrato del nuevo proveedor al director de transporte.
Revision del contrato del proveedor

¢ Revisar el contrato del proveedor.

e Sieldirector esta de acuerdo, firmar el contrato con el proveedor.
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Evaluacion de proveedores

El gerente de transporte evaluara el rendimiento mensualmente como se describe a

continuacion:
[=((T=*06+E=x04)
Donde:
I: Indice de rendimiento

T: Coeficiente de cumplimiento de las especificaciones técnicas, que esta
determinado por el nimero de lotes conformes con respecto al nimero de lotes evaluados

(ver nota 1).

E: Coeficiente de cumplimiento con los plazos de entrega, que esta determinado por
el nimero de lotes entregados oportunamente (ver nota 2) con respecto al nimero de lotes

evaluados.

Nota 1: El coeficiente de cumplimiento de especificaciones técnicas se determinara

por disposicion final de aceptacion o rechazo del departamento de control de calidad.

Nota 2: Para importaciones se considera una entrega oportuna, cuando la demora en

la entrega no excede de 7 dias respecto a la fecha pactada confirmada de entrega.

De acuerdo a los resultados del indice de la evaluacion, el proveedor sera calificado

de la siguiente manera:

Tabla 21:Calificacion del rendimiento del proveedor.
Fuente: Autor (2019)

Indice Calificacion
1>90 Rendimiento muy bueno - Proveedor recomendable

0.7<1<90 |Rendimiento bueno - Proveedor aceptable
0.5<1<0.7 |Bajo rendimiento - Proveedor aceptable en observacién
1<0.5 Mal rendimiento - Proveedor no recomendable

Los proveedores que obtengan una calificacion mayor o igual a 0.5 permaneceran
en el registro de proveedores. El retiro de la lista de proveedores se realizard en los

siguientes casos:

e Siluego de la evaluacion de performance el indice es < 0.5.
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e Si la situacion lo amerita, definir si la suspension sera temporal, definitiva o

independientemente de los resultados se mantendra su permanencia como

proveedor.

e El proveedor que no cumpla con los requerimientos de compra previamente

pactados podra estar sujeto a suspension temporal o definitiva segin la

magnitud del incumplimiento.

Ademas, los proveedores podrén ser retirados del registro en los siguientes casos:

e Si se detectan evasion de obligaciones con el SENIAT u otro organismo

recaudador o regulador.

e Sijse encuentra involucrado en actos dolosos.

e Si afecta negativamente la gestion de seguridad, salud ocupacional y medio

ambiente.

El indicador de rendimiento al proveedor tendra un formato establecido para el

control de la empresa.

Indicador de rendimiento del proveedor o
Objetivo Evaluar el rendimiento del proveedor . e
. . - Frecuencia: |Mensual
Indicador Nivel de rendimiento del proveedor -
Unidad: %
N Consiste en conocer el nivel de rendimiento del proveedor y dicha evaluacién
Descripcién R o, R ., .
dicataminard la continuacién del mismo o no.
Formula I=(T*06+E=*04)
Nivel de Mal 1<0.5 Bueno 0.7<1<90
rendimiento [Bajo 0.5<1<0.7 |Muy bueno 1>90
Area Gerencia de transporte
responsable

Figura 44: Indicador de rendimiento del proveedor.
Fuente: Autor (2019)

Adicionalmente, se elabora el flujograma para el procedimiento de la propuesta 5

(ver anexo 7).
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CAPITULO VI:

6. Relacion Costo-Beneficio.

En el presente capitulo se presentan los costos y consideraciones de las propuestas

mencionadas anteriormente en la tabla 22, para luego demostrar los posibles beneficios si

se deciden invertir en las mismas. Al final de la tabla de los costos asociados y

consideraciones para cada propuesta se detalla el monto en la moneda local, asi como
también, en Dolares a tasa DICOM (Sistema de Divisas de Tipo de Cambio

Complementario Flotante de Mercado de Venezuela), debido a la gran inflacion que sufre

el pais y esto permita realizar estimaciones rapidamente.

6.1 Costos

Tabla 22: Costos asociados y consideraciones para las propuestas.

Fuente: Autor (2019)

Propuesta

Precio en BS.S

Consideraciones

Propuesta 1.

Creacion de un plan de
implementacién para mejorar la
organizaciony el orden de la
empresa, mediante la
implementacién de la metodologia
5'S.

Formatos (MS-Excel)

Disefio de formatos | Bs.S

Total Bs.S

El costo asociado para los formatos se podrian
cosiderar, de valor cero, puesto que con la
presente investigacion, los mismos seran
entregados en el formato MS-Excel,
completamente funcionales.

Seiializaciones Precio por unidad
Rotulos 55 para
P Bs.S 660,000.00
sefializaciones
Pintura cufiete para
e Bs.S 1,540,000.00
delimitaciones
Total Bs.S 2,200,000.00

Los costos asociados para las sefializaciones
que el supervisory el auxiliar del almacen
determinaran, provienen de sitios webs
consultados que se pueden encontrar en el
anexo ##.

Propuesta 2: Evaluacién del
desempefio laboral

Propuesta 3: Creacién de
indicadores de desempefio

Propuesta 4: Evaluacién de nivel de
servicio

Propuesta 5: Procedimiento de
gestion de proveedores

Formatos (MS-Excel)

Disefio de formatos | Bs.S

Total Bs.S

Formacion en MS-Excel

Total personas Horas Precio por persona

Max 12 20 Bs.5

750,000.00

El costo asociado para los formatos se podrian
cosiderar, de valor cero, puesto que con la
presente investigacion, los mismos seran
entregados en el formato MS-Excel,
completamente funcionales.

Se debe considerar que los posibles usuarios
de estos formatos deben tener un
conocimiento basico e intermedio con la
herramienta MS Excel. Con respecto alo
anterior, se recurre a las clases de ARTS
Institute quienes ofrecen cursos teorico-
practicos para niveles basico hasta avanzado,
los costos asociados son vigentes para
septiembre de 2019

Total Bs.S 2,950,000.00 =~ $137.5 (Precio DICOM 21450 BsS por $ 14/09/2019)
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6.2 Beneficios

Determinado los costos y consideraciones para cada propuesta, se plantean los

posibles beneficios que estos acarrean si se deciden invertir en las mismas.

Como se menciond anteriormente, cada propuesta mitiga varias causas o una en
especifico, para que aumente el desempefio y eficiencia del centro de distribucion. Por lo
tanto, con la implementacion de estas propuestas, el tiempo dedicado a operaciones de
basqueda, almacenamientos, comunicaciones Yy desplazamientos puede reducirse
significativamente, haciendo que la empresa tome el camino correcto para cumplir con las

metas establecidas.
A continuacion, los posibles beneficios directos:

e Suavizar el flujo de trabajo.

e Mejorar nuestra disposicion ante el trabajo.

e Proveer un proceso sistematico para la mejora continua.
e Menos movimientos y traslados inutiles.

e Mejorar nuestra imagen y servicio ante los clientes.

e Mejor identificacion de los problemas.

e Contribuir a desarrollar buenos habitos.

e Entender procesos.

e Mejorar el control de la empresa.

Finalmente se presenta una tabla y grafica que muestra el posible diagndstico
(anexos del 8 al 13) con las propuestas de la presente investigacion si la organizacion
decide implementarlas segun los parametros de organizacion y control, seguridad, recursos

humanos, tecnologia, enfoque al cliente y gestion previamente analizados.
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Tabla 23: Mejora del diagnoéstico con las propuestas posiblemente implementadas.

Fuente: Autor (2019)

Parametro Porcentaje (%)
Organizacion y control 93%
Seguridad y proteccién 94%
Tecnologia 74%
Talento humano 76%
Enfoque al cliente 100%
Gestion 90%
Total 88%

'ORGANIZACION Y SEGURIDAD Y TECNOLOGIA TALENTO ENFOQUE AL
CONTROL PROTECCION HUMANO CLIENTE
u Segundo diagndstico  m Primer diagndstico

GESTION

Figura 45: Mejora del diagndstico con las propuestas posiblemente implementadas.

Fuente: Autor (2019)

Se puede apreciar que, con la posible implementacion de las propuestas, se podra

generar una mejora sustancial en el desempefio del centro de distribucion.
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Capitulo VII:

7. Conclusiones y recomendaciones.

Terminado el desarrollo del presente trabajo de grado, se presenta el ultimo

capitulo, el cual contiene las conclusiones de la investigacion por cada objetivo planteado, e

igualmente, se dan a conocer algunas recomendaciones para que en un futuro contribuyan

al correcto desenvolvimiento de las propuestas planteadas.

7.1 Conclusiones

Se describieron y diagramaron los procesos mediante observaciones directas
y entrevistas no estructuradas con personas involucradas en los mismos,
logrando registrar los procesos de preparacion de pedidos, recepcion y
almacenamiento de productos.

Mediante la lista de chequeo y estudio de tiempo realizado a los procesos
mencionados se determind que el tiempo estandar es 6.86647 min y el
tiempo recomendado para que el personal realice su labor de manera
eficiente en las condiciones actuales oscila entre cuatro y cinco minutos para
cubrir las expectativas por lo cual los trabajadores tienen bajo desempefio y
deficiencia en las actividades de los trabajadores, estimandose tener varios
factores que influyen sobre los procesos, cuyas causas se identificaron con
ayuda de un diagrama Ishikawa para su posterior analisis.

Se identificaron que las causas que afectan a los procesos son: La deficiencia
en la identificacion de las areas, herramientas mal ubicadas, equipos y
materiales en areas donde no deberian de estar, se requiere medir el
desempefio laboral y de las operaciones del centro, carecen de tecnologias
para depurar los inventarios, definir ubicaciones para los productos y no
poseen una implementacion de normas de buenas préacticas para mantener la
organizacion y orden.

Una vez analizada las causas se proponen acciones que mitiguen las mismas
con ayuda de diagramas como-como, mostrando soluciones a las diferentes

problematicas encontrados, determinandose que muchas de ellas se
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solventan mediante la correcta delimitacion e identificacion de las reas de
trabajo, evaluando, midiendo y controlando el desempefio laboral o de las
operaciones, mejorar y mantener las condiciones de organizacion y orden u
optimizando el espacio fisico en el area de trabajo con la finalidad de
incrementar la eficiencia y desempefio en el centro de distribucion.

Se determind que al valorar la relacién costo-beneficio de las propuestas
presentadas, se presenta un gasto total de BsS. 2,950,000.00 para la
adquisicion de rotulos y pintura para las sefializaciones, asi como la
formacion para el uso de los nuevos formatos a utilizar e implementar dichas
propuestas, resultaria muy beneficioso para aumentar el desempefio y

eficiencia del centro de distribucién a un bajo costo.

7.2 Recomendaciones

Con el

fin de mejorar los resultados esperados de las propuestas desarrolladas, se

presentan una serie de recomendaciones:

Implementar las propuestas de mejora en el menor tiempo posible, ya que el
aumento del desempefio y la eficiencia de las operaciones en el centro de
distribucién dara como resultado ganancias considerables para la empresa.
Implementar un sistema de iluminacion natural interior eficiente, para que
las operaciones en los almacenes se realizan de manera mas comoda y
segura para los trabajadores.

Utilizar en el centro de distribucion la tecnologia de codigo de barras. Donde
estos codigos alfanuméricos permiten tener mayor exactitud en los
inventarios, facilita la identificacion de las localizaciones de los productos,
reduciendo tiempos en los procesos y nos permite tener una mayor
trazabilidad de los productos.

Se recomienda invertir en el sistema SAP especificamente en el modulo
relacionado a la gestion de almacenes el cual es WMS (Warehouse
Management System), que permite mejorar alin mas los procesos y

transacciones que se realicen en el centro de distribucion.
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Por ultimo, considerando la primera propuesta de la metodologia 5S, se
recomienda ejecutar la actividad de revision de los procesos cada semana,
inclusive terminado el cronograma de plan de implementacion, es necesario
mantener esta metodologia con el apoyo de la direccion y los encargados en
ver que se cumplan todos los pasos, ya que la misma aumenta la eficiencia
de la organizacion, crea impresiones positivas en los clientes, genera un
efecto de superacién continua, trabajadores se sienten mejor en sus puestos
de trabajo impulsandolos a ser mas productivos, con el fin Gltimo de hacer

de la empresa mas rentable y competitiva en el mercado.

7



UCAB ! §universided Catslica

Escuela de Ingenieria Industrial

Bibliografia

Bextok. (s.f.). Blog de soluciones integrales para el sumnistro industrial de la empresa.
Obtenido de https://blog.bextok.com/desperdicio-los-7-1/

conceptodefinicion. (s.f.). conceptodefinicion.de. Obtenido de
https://conceptodefinicion.de/metodologia/

Duque Navarro, J. (18 de abril de 2017). abcfinanzas.com. Obtenido de

https://www.abcfinanzas.com/administracion-financiera/relacion-costo-beneficio

ingenieriaindustrialonline.  (s.f.).  ingenieriaindustrialonline.com.  Obtenido  de
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-

industrial/estudio-de-tiempos/

Lucidchart. (s.f.). Lucidcahrt. Obtenido de https://www.lucidchart.com/pages/es/que-es-un-

diagrama-de-flujo

Maestre,  A. (21 de Junio de @ 2014). prezicom.  Obtenido  de
https://prezi.com/2ocjlwis9ehl/entorno-laboral-definicion-descripcion-funcion-

caracte/

Meyers, F. E. (2000). Estudios de tiempos y movimientos. Estado de México: Pearson

Educacion.

Nievel, B. W., & Freivalds, A. (2009). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio
del trabajo. D.F.: McGraw-Hill.

Normas APA. (2019). normasapa.net. Obtenido de http://normasapa.net/que-es-un-

proyecto-factible-y-como-abordarlo-en-una-tesis/
Oficina Internacional del Trabajo. (1996). Introduccion al estudio del trabajo. Ginebra.

Pérez Porte, J, & Gardey, A. (2009). Definicion.de. Obtenido de

https://definicion.de/optimizacion/

Pérez Porto, J, & Gardey, A. (2008). definicion.de. Obtenido de

https://definicion.de/proceso/

78



UCAB Py :iyided Catsion

Escuela de Ingenieria Industrial

Pérez Porto, J.,, & Gardey, A. (2008). Definicion.de. Obtenido de
https://definicion.de/eficiencia/

Pérez Porto, J, & Merino, M. (2008). Definicion.de. Obtenido de

https://definicion.de/produccion/

Pérez Porto, J, & Merino, M. (2010). Definicion.de. Obtenido de
https://definicion.de/herramienta/

Rodriguez, A. M. (Diciembre de 2008). Parametros para evaluar el desempefio de
almacenes. Obtenido de
http://ccia.cujae.edu.cu/index.php/siia/siia2008/paper/download/1084/182

Typeform. (2019). typeform.com. Obtenido de

https://www.typeform.com/es/encuestas/investigacion-cualitativa-o-cuantitativa/

79



UCAB ! §universided Catslica

Escuela de Ingenieria Industrial

INDICE DE ANEXOS

Anexo 1: Sistema Westinghouse para calificar habilidades. .............c.ccccoeviiennn, 81
Anexo 2: Sistema Westinghouse para calificar eSfuerzo. ...........cccocoevviiiveninennnn, 81
Anexo 3: Sistema Westinghouse para calificar condiciones. ..........ccccccccvveviveennnen. 82
Anexo 4: Sistema Westinghouse para calificar Consistencia. ..........ccccocecveevivveennnen. 82

Anexo 5: Cronograma de actividades y diagrama de Gantt para la propuesta l ..... 83
Anexo 6: Evaluacion de nivel de servicio de la propuesta 4. .........ccccooeiieinennnnn. 84
Anexo 7: Flujograma de gestion de proveedores. ........cccovvevveeiieeiieesieeseesiee s 85

Anexo 8: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Organizacion)

Anexo 9: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Seguridad) . 87
Anexo 10: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Tecnologia)

Anexo 11: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (RRHH) .... 89

Anexo 12: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Cliente).... 90

Anexo 13: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Gestion) ... 92

INDICE DE APENDICES

Apéndice 1: Distribucion t de StUAENT ..........cccivieeiiiee i 93
Apéndice 2: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.1 ..........ccccccevveennnee. 94
Apéndice 3:Tablas para calcular suplementos por descanso 2.2 ...........ccccccevveenen. 95
Apéndice 4: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.3 ..........ccccccvvveenen. 96
Apéndice 5: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.4 ..........cccccceuveenen. 97
Apéndice 6: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.5 ..........cccccceuveeneee. 98
Apéndice 7: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.6 ..........c..ccccueeenneee. 99
Apéndice 8: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.7 ..........ccccccveeenne. 100
Apéndice 9: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.8 ..........c...ccu....... 101
Apéndice 10: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.9 ....................... 102

80



O

UCABQ§Qysenied Catics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS
DESTREZA O HABILIDAD
0.15 Al EXTREMA
0.13 A2 EXTREMA
0.11 B1 EXCELENTE
0.08 B2 EXCELENTE
0.06 C1 BUENA
0.03 C2 BUENA
0 D REGULAR
-0.05 El ACEPTABLE
-0.1 E2 ACEPTABLE
-0.16 F1 DEFICIENTE
-0.22 F2 DEFICIENTE

Anexo 1: Sistema Westinghouse para calificar habilidades.
Fuente: (Nievel & Freivalds, 2009)

ESFUERZO O EMPENO

0.13 Al EXCESIVO
0.12 A2 EXCESIVO
0.1 B1 EXCELENTE
0.08 B2 EXCELENTE
0.05 c1 BUENO
0.02 C2 BUENO

0 D REGULAR
-0.4 E1 ACEPTABLE
-0.8 E2 ACEPTABLE
-0.12 F1 DEFICIENTE
-0.17 F2 DEFICIENTE

Anexo 2: Sistema Westinghouse para calificar esfuerzo.
Fuente: (Nievel & Freivalds, 2009)
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CONDICIONES
0.06 A IDEALES
0.04 B EXCELENTES
0.02 C BUENAS
0 D REGULARES
-0.03 E ACEPTABLES
-0.07 F DEFICIENTES

Anexo 3: Sistema Westinghouse para calificar condiciones.

Fuente: (Nievel & Freivalds, 2009)

CONSISTENCIA
0.04 A PERFECTA
0.03 B EXCELENTE
0.01 C BUENA
0 D REGULAR
-0.02 E ACEPTABLE
-0.04 F DEFICIENTE

Anexo 4: Sistema Westinghouse para calificar consistencia.

Fuente: (Nievel & Freivalds, 2009)
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Nombre de tarea

Charla: Presentacion de la metodologia
Formacidn para la primera § (Clasificar),

mostrar formas de clasificar

Formacidn de la segunda S (Ordenar), mostrar

formas de ordenar

Formacidn de la tercera S (Limpieza), mostrar

formas de limpiar, (Procesos, areas de trabajo,

etc)

Formacion de la cuarta S (Estandarizar),
mostrar formas de estandarizar

Formacidn de la quinta S (Disciplina), mostrar

como ser mas disciplinado

Implementacion de la primera $ y chequear el

progreso de la misma

Implementacion de la segunda Sy cheguear el

progreso de la misma

Implementacion de la tercera S y chequear el

progreso de la misma

Implementacion de la cuarta Sy chequear el

progreso de la misma

Implementacion de la quinta Sy chequear el

progreso de la misma

Charla: Indicar acciones correctivas, contestar

dudas y recibir sugerencias

Revision de los procesos

Charla: Indicar acciones correctivas, contestar

dudas y recil

rsugerencias
Revision de los procesos

Charla: Indicar acciones correctivas, contestar

dudas y recil

rsugerencias
Revision de los procesos

Charla: Indicar acciones correctivas, contestar

dudas y recibir sugerencias

~ Duracién + Comienzo « Fin
30 mins lun 04-11-19  lun 04-11-19
30 mins mar 05-11-19  mar 05-11-13
30 mins mié 06-11-19 mié 06-11-19
30 mins jue 07-11-19  jue 07-11-19
30 mins vie 08-11-19  vie 08-11-19
30 mins lun11-11-19  lun 11-11-19
2horas mar12-11-19 mar 12-11-19
2 horas mié 13-11-19 mié 13-11-19
2 horas jue14-11-19  jue 14-11-19
2 horas vie 15-11-19  vie 15-11-19
1hora lun18-11-19  lun18-11-19
1hora mar19-11-19  mar 19-11-19
5 dias mar 19-11-19  lun 25-11-19
1hora mar 26-11-19  mar 26-11-19
5 dias mar 26-11-19  lun 02-12-19
1hora mar 03-12-19  mar 03-12-19
5 dias mar 03-12-19  lun 09-12-19
1hora mar10-12-19 mar 10-12-19

03 nov 19 10 nov 19 17 nov 19
DL M X J |V S D L M X J VS DL MX|]J
P a cargo de impl las 5'S
1 |Tersona a carge de implementar las 5'S
I |I" a cargo de impl las 5'S
P a carge de impl las 5'S
I |—Dn=o01: cargo de implementar las 5'S
Py a cargo de impl las 5°S

I Tupervisor,ﬁuxiliar

Supervisor, Auxiliar

24 nov 19 01 dic'19
v s D LM X J V S D L M X J VvV S D

I |10perarios,Supervisor,Auxiliar

1 iliar,Operarios

"1 Supervisor

I las 5'S

a cargo de i

1 Supervisor,Auxiliar

L

08 dic 19

m P a cargo de impl las 5'S
I 1 Supervisor,Auxiliar
I P a cargo de imp

15 dic 19
M X J V. S D L M X J V

| las 5'S

Anexo 5: Cronograma de actividades y diagrama de Gantt para la propuesta 1

Fuente: Autor (2019)

| Supervisor Auxiliar

Il Persona a cargo de implementar las 5'S
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DIALGCA Evaluacién de nivel de servicio

- Kosessas2

. Valoracion
N2 Item

1] 2] 3] 4

a) Fiabilidad: item relativo a la capacidad o habilidad de prestar el servicio prometido
correctamente y de manera continua.

1 |Se realiza la labor esperada con seguridad y correctamente | | | |

b) Capacidad de respuesta: items referidos a la disposicién y voluntad del personal para ayudar
al cliente y proveerlos de un servicio rapido.

2 |El personal se muestra dispuesto a ayudar al cliente

3 |El trato del personal con el cliente es considerado y amable

c) Seguridad: items sobre la inexistencia de dudas o riesgos respecto al servicio prestado, asi
como sobre la profesionalidad, conocimiento, atencién, cortesia y credibilidad en la atencion.

El personal esta totalmente calificado para las tareas que tiene que realizar.

4
5 |Cuando se acude al area, se pueden llegar a soluciones.
6 |El personal da unaimagen de honestidad y confianza.

d) Empatia: Items concernientes ala accesibilidad, tanto en lo referido a la persona adecuada
como al horario, asi como al acierto en la comunicacién, comprension y tratamiento de quejas.

Cuando acudo a las instalaciones, no tengo problema alguno en contactar con

la persona que pueda responder a mis demandas.

El horario del centro asegura que se pueda acudir a el siempre que se
necesita.

9 [Se informa de una manera claray comprensible al cliente.

10 |El centro recoge de forma adecuada las quejas y sugerencias de los clientes.

e) Aspectos tangibles: Items que mencionan los recursos materiales, equipos, materiales de
comunicion e instalaciones con las que cuenta el area.

1 El personal cuenta con recursos materiales suficientes para llevar a cabo su

trabajo.

1 El personal dispone de tecnologia adecuada para realizar su trabajo (equipos

informaticos y de otro tipo).

13 El personal dispone de los medios adecuados de comunicacidn con otros

servicios para facilitar su labor.

f) Expectativas del centro: Items que aluden a la satisfaccion de las necesidades de los
usuarios, conocimiento que tienen sobre el drea, experiencia previa acerca del mismoy
conocimiento al respecto de la opinidn de otras personas.

14 |El centro da respuesta rapida a las necesidades y problemas de los clientes.

15 |El centro se adapta perfectamente a mis necesidades como cliente.

16 |Se han solucionado satisfactoriamente mis demandas en ocasiones pasadas.

17 [La opinidn de otros usuarios sobre el centro es buena.

g) Superacion de expectativas: Item indicativo de la evolucidn hacia la mejora percibida por los
clientes.

He observado mejoras en el financiamiento general del centro en mis
distintas visitas al mismo.

18

Anexo 6: Evaluacién de nivel de servicio de la propuesta 4.

Fuente: Autor (2019)
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Rechazar al

provesdor

Seleccionar Megociar
preliminarmente los condiciones
proveedores comerciales

Evaluar
proveedores

Gerente de transporte

. Indice de Aprobar al
g rendimiento = 0.5 7 proveedor
=
]
3
2
g
&
=
=
2
® =
] =
2 i Mo
] Revisar &l I Firmar
o contrato del contrato con el
s provesdor 50 proveedor
]
¥ Contrato del
a proveedor
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Anexo 7: Flujograma de gestion de proveedores.
Fuente: Autor (2019)
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ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL

No. ASPECTOS DE ORGANIZACION Y CONTROL S| NO OBSERVACIONES
1. El almacén se encuentra limpio. X
2. Tener definidas y delimitadas las areas de trabajo. X
3. Estan sefializadas las dreas, los pasillos, las estibas, columnas y alojamientos destinados al X
almacenamiento de productos.
4. Las paletas vacias, cajas o herramientas son almacenadas ordenadamente. X
5. La distribucién y organizacidn de la instalacién posibilita un flujo sin interrupciones, doble X
manipulacién y con minimos recorridos.
6. Estanterias y estibas dispuestas longitudinalmente. X
7. No tener productos en los pasillos de trabajo. X
8. Que no existan productos con peligro de derrumbe.
9. Se tiene acceso a todos los renglones. No hay productos bloqueados que implique una doble X
manipulacién.
10. Contar con los medios de medicién necesarios. X
11. Los medios de medicidn se encuentran certificados por la autoridad competente y planificada su X
calibracién.
12. Conversidn de las unidades de medida en que se recibe el producto a la unidad de medida en X
que se despacha.
13. Correcta utilizacion de las unidades de medida para controlar los productos. No utilizacién de X
unidades de envase (cajas, sacos, paquetes, bolsas, entre otros) para el control de los productos.
14. El drea util es suficiente para el desarrollo de:
14.1 Recepcién X
14.2 AlImacenamiento X
14.3 Despacho X
Hay almacenes donde existen variedad de productos sin
15. Existe compatibilidad entre los productos almacenados, atendiendo a sus caracteristicas. atender sus caracteristicas o presentacion
16. Mantener conservado el 100% de los productos en el almacén, que asilo requieran. Los
productos que lo necesiten deben almacenarse con las condiciones de temperaturay humedad X
adecuadas y estas deben ser controladas.
17. Los medios de almacenamiento de las cdmaras climatizadas deben ser de los materiales X
aceptados para ese uso.
18. Los productos almacenados en camaras frias deben tener compatibilidad térmicay X
organoléptica.
19. Poseer un plan de conservacion y reconservacion de los productos en los casos necesarios. X
20. No tener productos vencidos ni deteriorados en las dreas de almacenamiento (mermas, averias, X
con pérdida de suimagen comercial, entre otras).
X
21. Tener definidos los productos ociosos, ociosos potenciales y de lento movimiento.
22. Se harealizado las solicitudes de baja a los productos vencidos o deteriorados y a los de objeto
de reclamacion.
23. Tener un sistema implantado y resultados en la gestidn para la depuracion de los inventarios X
0ciosos.
24. Cumplimiento de las normas de marcas graficas. X
25. Los productos se encuentran identificados. X
26. Se realizan controles de inventario y auditorias internas. X
27. Realizar muestreo aleatorio de un 10% de productos y no encontrar diferencias entre el fisico y X
el sistema.
28. Se realiza control cuantitativo y cualitativo en la recepcion. X
29. Se realiza control cuantitativo y cualitativo en el despacho. X
30. Contar los documentos y controles:
30.1Tarjeta de Estiba (Registro de entradas y salidas de producto). X
30.2 Control del inventario (c6digo, nombre especifico del producto, unidad de medida, cantidad, X
ubicacion, etc.)
30.3 Personal con acceso al almacén. X
30.4 Sistema para el control de ubicacidn y localizacion de los productos (que garantice que se
agrupen los productos similares, que se coloquen cerca del area de despacho los productos que Solo se posee en sistema SAP modulo MM
mas rotan y que se localicen los productos rapidamente).
30.5 Pedidos a proveedores. X
30.6 Documentos de recepcion. X
30.7 Documentos de despacho. X
30.8 Documentos normativos. X
30.9 Control de trazabilidad del producto. X
30.10 Control de plagas. X
30.12 Control de fechas de vencimiento. X
30.13 Reclamaciones y devoluciones. X
30.14 Pedidos de los clientes. X
X
30.15 Control de medios basicos, materiales y herramientas.
30.16 Certificado Comercial vigente y actualizado. X
30.17 Listado de proveedores y clientes X
30.18 Control de mermas, pérdidas y deterioros. X
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31. Tener redactadas y aplicadas las cartas tecnoldgicas para la descripcidn y el control de todas las X
operaciones en los almacenes, que garantice la ejecucion eficiente de la actividad.

32. Garantizar una correcta rotacién de los productos. Comprobar que primero que entra primero X
que sale.

33. Se cuenta con Redes Técnicas:

33.1 Electricidad X
33.2 Acueducto X
33.3 Telefonia X
33.4 Alcantarillado X
34. Las estibas o paletas se conforman siempre del mismo producto. X
35. Existe un sistema de codificacion que posibilita la identificacién uno a uno de los productos. X

Anexo 8: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Organizacion)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento

ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION

No. ASPECTOS DE SEGURIDAD Y PROTECCION Sl NO OBSERVACIONES
1. El almacén se encuentra libre de insectos, roedores, aves y animales domésticos. X
2. Contary cumplir con el programa de fumigacion establecido, para los productos que asilo X
requieran.
. . No cumple con el art. 28 de las BP de
3. Cumplimiento del acceso solo a personal autorizado. .
almacenamiento
4. No tener productos que puedan deteriorase almacenados a la intemperie. X
5. El almacén cuenta con extintores apropiados a las caracteristicas de los productos almacenados. X
6. Los extintores estan dispuestos de forma que facilitan el acceso a los mismos. X
7. Existe un sistema automatizado de deteccion y proteccidn contra incendio.
8. Poseer el Sistema de proteccion contra incendio aprobado por |a autoridad competente. X
9. Buen estado técnico las instalaciones eléctricas y sus dispositivos de seguridad. X
10. Son suficientes las posibles vias de evacuacion. X
11. Se encuentran sefializadas las posibles vias de evacuacion. X
12. No se ubican las luminarias encima de estibas o estanterias. X
13. El estado constructivo de los elementos siguientes garantiza la seguridad y conservacién de
los productos.
13.1 Techo X
13.2 Paredes X
13.3 Ventanas X
13.4 Puertas X
13.5 Estructuras X
13.6 Andenes X
14. Se ha realizado levantamiento de riesgos. X
15. Se cuenta con plan de seguridad de la instalacién. X
16. Se cumplen las medidas de seguridad establecidas. X
17. Contar con cuerpo de seguridad. X
18. Existencia de alumbrado exterior. X
19. La edificacidn ofrece seguridad contra escalamientos, penetracidn por techos, monitores, etc. X
20. Edificacion interior y exteriormente pintados, estructura metalica esté protegida con pintura X
anticorrosiva.
21. Ubicacidn geografica garantiza que no se produzcan inundaciones. X
22. El almacén estd asegurado. X
23. Tener en cuenta los requerimientos de almacenamiento de las sustancias peligrosas tales como:
productos inflamables, combustibles, explosivos, mezclas explosivas y otros productos X
quimicos.
24. Tener |los productos separados del piso al menos a 10 cm. X
25. La estanteria de hasta 1.0 m de ancho se adosa a la pared si no obstruye las ventanas o X
sistemas de ventilacidn instalados en el almacén.
26. Se deja como minimo una separacion de 1.0 m entre la parte superior de |a estiba, estanteria u X
otros medios y el saliente inferior del techo, o sea cercha, vigas u otros.
27. Los productos almacenados en estibas en bloque tienen un drea méaxima permisible de 15 m de X
largo por 10 m de ancho.
28. Se deja como minimo una separacién entre las estibas en bloques de 1.0 m y entre éstas y las X
paredes o salientes de las mismas de 0.60 m.
29. Se cumple la prohibicion de fumar en las areas de almacenaje. X
30. Poseer cerca perimetral en almacenes a cielo abierto y en aquellos techados que asilo X

requieran.

Anexo 9: Evaluacién del desempefio con propuestas implementadas (Seguridad)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento
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ASPECTOS TECNOLOGICOS

No. ASPECTOS TECNOLOGICOS Sl NO OBSERVACIONES
1. Los productos (clase y concentracidn) tienen correlacidn con los equipos utilizados para la conservacion X
(cualitativamente)
2. Son suficientes los medios de almacenamiento. X
3. Correspondencia entre los productos (Clase y concentracion) y la tecnologia de manipulacién X
(cualitativamente).
4. Manipulacién:
4.1 Manual. X
4.2 Semi-mecanizada. X
4.3 Mecanizada. X
4.4 Automatizada X
5. Los equipos de manipulacién son suficientes para el desarrollo de:
5.1 Recepcion X
5.2 Almacenamiento X
5.3 Despacho X
6. El ancho de los pasillos estd en correspondencia con los medios de manipulacién X
7. Los alojamientos de los estantes se ajustan al tamafio de las cargas. X
8. Paquetizacion de los productos. X
9. Se utilizan medios unitarizadores para el almacenaje. X
10. El movimiento de materiales se desarrolla de manera normal sin afectar el despacho ni la recepcion X
11. Las operaciones de manipulacion no provocan interrupciones en la recepcion y despacho. X
12. Desarrollar, introducir o utilizar soluciones tecnolégicas para el almacenamiento y X
manipulacién de los productos que se requieran.
13. Adecuado estado técnico de:
13.1 Medios de manipulacién. X Montacargas inoperativos
13.2 Medios de unitarizacién. X
13.3 Estanterias (pintadas, sin golpes, ni rajaduras que dafien la estructura.) X
X Varias lamparas de los pasillos

13.4 Dispositivos de iluminacidn (artificial y para aprovechamiento de la iluminacidn natural) defectuosas
13.5 Los ventiladores, extractores y equipos de aire acondicionados (que no les falten partes, que no X
produzcan ruidos anormales).

X
14. Tener sefializados los equipos de manipulacién.
15. Elaboracidn y cumplimiento de plan de reparacién y mantenimiento de equipos. X

Ciertas lamparas estan defectuosas
16. Los niveles de iluminacién y ventilacion natural o artificial permiten realizar eficientemente las ;?or lo tar.m:) ne cum.ple c'on I'os
operaciones en el almacén X niveles minimos de iluminacion
establecidos en la norma covenin
2249

17. Se aprovecha la ventilacién e iluminacién natural:
17.1 Se utilizan tejas traslucidas en los almacenes. X No se aprovecha este recurso
17.2 La ubicacion de la instalacion se encuentra perpendicular a la direccion predominante de los X
vientos.
17.3 Las ventanas se colocan en las paredes de las fachadas longitudinales. X
18. Aprovechamiento de:
18.1 Capacidad almacenamiento en m3. X
18.2 Area de almacenamiento m2. X
18.3 Altura X
18.4 Medios unitarizadores. X
18.5 Estanterias de cargas fraccionadas. X
18.6 Estanterias para cargas unitarizadas. X
18.7 Medios de manipulacion. X Alguno montacargas defectuosos
18.8 Muelles o andenes X
19. Las operaciones de carga y descarga en el almacén se realizan de forma mecanizada. X Se hacen de forma semi-mecanizada
20. Existen facilidades (Andenes, etc.) para la recepcion y despacho de la mercancia en el almacén. X
21. Se dispone de pasillos adecuados para |a carga y descarga de bienes X
22. Estd en correspondencia con las necesidades de medios de almacenamiento y manipulacion.
22.1La altura puntal del almacén. X
22.2 El tamafio de las puertas. X
22.3 La resistencia del piso. X
22.4 Ubicacion de la iluminacion y las estanterias. X
23. Las paletas en estanterias tienen el voladizo adecuado. X
24. Las paletas son cargadas teniendo en cuenta los limites de capacidad estdtica y dinamica del X
medio unitarizador.
25. La altura de la carga unitarizada no debe sobrepasar la dimensién del lado mayor de |a paleta si X

no se encuentra retractilada.

Anexo 10: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Tecnologia)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento
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ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS

No. ASPECTOS DE RECURSOS HUMANOS

S|

NO

OBSERVACIONES

1. Tener la plantilla necesaria cubierta.

2. Existencia de los medios de proteccion necesarios para el personal del almacén, que se utilicen

adecuadamente (cascos, botas e indumentaria).

3. Existen areas de servicio al trabajador (Bafios, taquillas, comedor, dreas de fumary de

descanso).

4. Las areas de servicio al personal se encuentran en buenas condiciones y ubicadas

adecuadamente.

5. Existe plan de capacitacion del personal y se cumple (Diplomas y Certificados obtenidos).

6. Tener capacitado en la actividad de Logistica de Almacenes el 100% de los trabajadores del

almacén.

7. El personal se encuentra plenamente capacitado para la actividad que realiza (conocimientos y

habilidades).

8. Los operadores de equipo son entrenados, certificados y periédicamente re-certificados.

9. No haber tenido accidentes de trabajo en el ultimo afio.

10. Estabilidad laboral mas del 85 %.

11. Se estimula la innovacion de los trabajadores y su desarrollo profesional.

12. Empoderamiento del personal de contacto para proveer informacion y soluciones creativas para

los clientes.

13. Sistema de evaluacion del desempefio y sistema de pago que propicie la eficiencia y la eficacia

de la actividad.

14. Los empleados del almacén son adiestrados con enfoque versatil para que puedan manejar una

amplia variedad de tareas.

15. Se mide y mejora la productividad del trabajo continuamente.

16. Gestion de recursos humanos por competencias

17. Tener definidos los contenidos de trabajo de cada cargo y que sea del conocimiento de cada

trabajador.

Anexo 11: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (RRHH)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento
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ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE

No. ASPECTOS DE ENFOQUE AL CLIENTE

S|

NO

OBERVACIONES

El horario de atencién a clientes:

1. Se encuentra establecido y se cumple. X
2. Satisface la necesidad de los mismos. X
3. Poseer en buen estado las vias de acceso al almacén X
4. Se ha establecido una politica de suministro X
5. La variedad de surtidos satisface la demanda. X
6. Tener segmentados a los clientes e identificados los fundamentales de la entidad. X
7. Personalizacion del servicio seglin el segmento de clientes. X
8. Evaluacion sistematica del nivel de servicio. X
22. Se brindan servicios productivos o preparacion que afiaden valor (etiquetado, envasado, X
embalado, picking).

10. Se garantiza un adecuado nivel de servicio:

10.1 Tiempo Ciclo pedido —entrega. X
10.2 Cumplimiento de los pedidos en cantidades. X
10.3 Cumplimiento de los pedidos en surtidos. X
10.4 Disponibilidad. X
10.5 Calidad de los productos. X
10.6 Documentacidn sin errores. X
11. Oportunidad de los suministros a los clientes. X
12. Nivel de acceso de los clientes a informacién.

12.1 De sus pedidos X
12.2 Del inventario del almacén X
12.3 Servicios que se ofrecen, precios X
13. Se da tratamiento y seguimiento a reclamaciones, devoluciones o fallos del servicio. X
14. Existe procedimiento para gestionar los pedidos de los clientes y se aplica adecuadamente. X
15. Se es flexible para asumir pedidos urgentes. X
16. Brindar soluciones integrales de alto valor agregado, con la utilizacién de servicios X
subcontratados o no.

17. Se aceptan distintas formas de pago. X
18. Facturacién automatica. X
19. Cobros y pagos on line X
20. Formacién de precios on line X
21. Se aplica venta por catélogo. X

Anexo 12: Evaluacién del desempefio con propuestas implementadas (Cliente)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento
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ASPECTOS DE GESTION

No. ASPECTOS DE GESTION

S|

NO

OBSERVACIONES

1. Se utilizan indicadores financieros y no financieros para medir el desempefio.

2. Mejora continua del desempefio basado en indicadores y en satisfaccion de los clientes.

x

3. Nivel de rotacion de inventarios es competitivo.

4. Los indicadores se utilizan para planificar la capacidad futura.

5. Demanda

5.1 Se realizan estudios y prondsticos de demanda.

5.2 Se determina la fiabilidad de los pronésticos y se tiene en cuenta para nuevas proyecciones.

5.3 Planificacion de los inventarios teniendo en cuenta la demanda de los clientes.

5.4 Se encarga de coordinar la demanda de los clientes con los proveedores.

5.5 Se cuenta con prevision de riesgos y se toman medidas para afrontarlos.

5.6 Se gestionan los inventarios (definidos los métodos y pardmetros de la gestion para cada

producto).

X XX |X|X|X

5.7 Se dispone de un stock de seguridad que de cobertura suficiente a la demanda de los clientesy a

imprevistos.

x

6. Proveedores

6.1 Oportunidad de los suministros de los proveedores.

6.2 Estabilidad de los suministros de proveedores

6.3 La mercancia que se recibe coincide con la solicitada en cantidad y calidad.

6.4 El proveedor envia la documentacidon junto con la mercancia.

7. Se planifican los suministros con suficiente antelacion, y se tienen bajo relacién contractual con

los proveedores.

X X |X|X|X

8. Se realiza evaluacién de proveedores.

9. Se analizan los resultados de la evaluacién de proveedores con los mismos para mejorar los

suministros.

10. Cumplimiento de los compromisos de pago hacia el proveedor.

11. Cumplimiento de los compromisos de los clientes.

12. Integracion

12.1 Integracidn con proveedores y clientes en cuanto a utilizacion de medios unitarizadores.

12.2 Integracidn con proveedores y clientes en cuanto a utilizacidn tecnologia de identificacion de

producto.

12.3 Se utiliza la misma denominacion de las cargas (cddigo, denominacion, etiquetas, etc.) que

vienen del proveedor.

12.4 Compatibilidad entre sistemas de la empresa, cliente y proveedor para el intercambio de

informacion.

12.5 Se realizan planes de inversion, previendo la demanda de los clientes y en integracion con los

proveedores.

12.6 Existe comunicacion agil y efectiva con clientes y proveedores.

12.7 Se establecen alianzas con proveedores o con terceros para brindar servicios de valor agregado.

12.8 Integracidn con los procesos internos de la entidad (manufactura, mercadeo, transportaciony a

la organizacion completa).

13. Tecnologias de Informacion

14. Se utiliza tecnologia de captacion e identificacion automatica (ADC) de producto (cddigo de

barra o RFID) en el funcionamiento (recepcidn, control de inventario, picking, despacho, etc).

15. Visibilidad de informacion del cliente y proveedores.

16. Se utilizan Tl para la gestion:

16.1 Efectuar pedidos

16.2 Recepcion

16.3 Ubicacidn y localizacion

No hay Tl para la ubicacion,
sistema sap solo cuenta con

modulo MM

16.4 Control de inventario

16.5 Planificacién de inventario

16.6 Picking

16.7 Pre despacho

16.8 Despacho

16.9 Control de la documentacién

XX |X|X|X|X
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16.10 Prediccion de la demanda

16.12 Gestidn de los pedidos de clientes

16.13 Ventas

16.14 Facturacion

16.15 Cobros

16.16 Efectuar reclamaciones

16.17 Transferencias de mercancias

16.18 Comunicacién con los clientes

16.19 Comunicacidn con los proveedores

17. Se cuenta con Software amigable que proporcione integracion de los procesos.

18. Entorno de red multiusuario del software.

19. Se explotan las potencialidades de tecnologias instaladas.

XXX XXX |X|X|X|X|X|X

20. Se utilizan técnicas(CRM, VMI, EDI)

21. Tiempos de recepcion y despacho competitivos.

>

22. La organizacion interna esta orientada a la automatizacidn de los procesos con tendencia al

almacén sin papeles y control a tiempo real (real-time).

23. Tendencia a sustituir inventario por informacion.

24. Se aplica el costo basado en |a actividad (costo ABC) en la gestion y operacion del almacén.

Debido a la baja rotacion no
lo aplican

25. Uso de estandares y procedimientos efectivos.

26. Se encuentra certificado por normas.

27. Los procedimientos son evaluados para determinar como ellos apoyan efectivamente una alta

productividad del trabajo.

28. Trazabilidad grafica de las incidencias.

29. Se realizan funciones de comercializacién.

30. Las organizaciones de almacenaje seran estructuradas de manera que provean el maximo de

flexibilidad.

>

31. La ubicacidn geogréfica es estratégica.

32. Coincidencia entre las 6rdenes de los clientes y las unidades de carga de los productos.

33. Cumplimiento de normas y regulaciones medio ambientales

34. Tratamiento a los desechos del almacén.

35. Retorno de los medios unitarizadores al proveedor.

36. Plan de ahorro de energia.

37. Utilizacidn de fuentes renovables.

38. Proceso eficiente con mejoras en la reduccion de costos.

39. Gestion de la informacidn de los productos y flujos de caja para los clientes a tiempo real.

XX XXX XX [X|>X

Anexo 13: Evaluacion del desempefio con propuestas implementadas (Gestion)

Fuente: Rodriguez (2008) y Autor (2019) modificado con Normas COVENIN y buenas practicas de

almacenamiento
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BELLO

APENDICE

Tabla A2.3 Puntos porcantuales de la distribucion ¢

Probabilidad P
n 09 0.8 0.7 0.6 0.5 04 03 0.2 0.1 005 02 001 00
I 058 0325 0510 0927 1000 1376 1963 3.078 6314 12706 31821 63.657 636619
2 0142 0289 0445 0617 0816 1061 13386 1886 2920 4303 695 9925 315098
3 0037 0277 0424 0584 0765 0978 1250 1.638 2353 30BX 4541 5841 1284)
4 0134 0271 0414 0569 0741 0941 10190 1533 2132 2776 3747 460 B.610
5 0132 0267 0408 0559 0717 0920 1156 1476 2015 2571 3365 4032 6.859
6 0131 0265 0404 0553 0718 0906 1134 1440 1943 2447 3143 3707 5.959
7 0130 0263 0402 0549 0711 089 1119 1415 1895 2365 2998 3400 5405
g 0130 0262 0399 0546 0706 0889 1108 1397 1860 2306 28% 3355 5041
9 0129 0261 0398 0543 0703 0853 L1000 1383 1.B33 2262 2B21 33250 4781
10 0029 0260 0397 0542 0700 OB79 1093 1372 1812 2228 2764 3169 4587
1T 0029 0260 039 0540 0697 0876 L08R 1363 1796 2200 2718 3106 4437
12 0028 0259 0395 0539 0695 0873 1083 1356 1782 2,179 2681 3.0535 4318
13 0028 0259 0394 0538 0694 0870 1079 1350 1771 2060 2650 3.012 4.221
14 0028 0258 0393 0537 0692 0868 1.076 1345 1761 2045 2624 2977 4.140
15 0028 0258 0393 0536 0691 0866 1074 1341 1753 2031 2602 2947 4073
16 0028 0258 0392 0533 0690 0865 1071 1337 L1746 2,120 2583 2921 4015
17 0028 0257 0392 0534 0680 0863 1060 1333 1740 2010 2567  2.508 3965
18 0027 0257 0392 0534 0688 0862 1067 1330 1.734 2,001 2552 2878 3922
19 0027 0257 0391 0533 0688 0861 1066 1328 1720 2003 2539 23861 3.8R3
20 0027 0257 0391 0533 0687 0860 1064 1325 1725 2086 2528 2845 3.850
21 0027 0257 0391 0532 0686 0859 1063 1323 1721 2.0B0 2518 1ESI 3819
27 0027 0256 0390 0532 06386 0858 1061 1321 L9717 2074 2508 2819 3792
23 0027 0256 0390 0532 0685 0858 1060 1319 1714 2069 2500 2807 3.767
24 0027 0256 0390 0531 06385 0857 1.059 1318 L7101 2064 2492 2,797 3.745
25 0027 0256 0390 0531 0684 0856 1058 1316 1708 2060 2485 2787 3725
6 0027 0256 0390 0531 0684 0856 1058 1315 1706 2056 24790 2779 3700
270027 0256 0389 0531 0684 0855 LO5T 1314 L1703 2052 2473 2771 3650
28 0027 0256 0389 0530 06383 0855 1056 1313 L7001 2048 2467 2.763 3674
29 0027 0256 0389 0530 0683 0854 1055 1311 1699 2045 2462 2756 3659
300 0127 0256 0389 0530 06383 0854 1.055 1310 1697 2.4 2457 2750 3646
40 0126 0255 0388 0520 0621 0851 1050 1303 le84 2021 2423 27 33551
60 0126 0254 0387 0527 0679 0848 1046 1296 1671 22000 239 2660 3460
1200 0026 0254 0386 0526 0677 0845 1041 1280 1658 1980 2358 2617 3373
e 0126 0253 0385 0524 0674 0842 1036 1282 1645 1960 2326 2576 3291

Fiende: Reproducido de la tabla 111 de R. A, Fisher v F. Yates, Stafistical Tables for Biological, Agricaltwral and Medical Research

(Edinburgo: Oliver & Boyd, Ltd ), con permiso de los amtores y editores.

Nota: Las probabilidades s2 refieren a la suma de las dos dreas de cola; en el caso de una sola cola. divida la probabilidad entre 2.

Apéndice 1: Distribucion t de student
Fuente: (Nievel & Freivalds, 2009)
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Tabla I. Puntos asignados a las diversas tensiones: resumen

Tipo de tensidn Grado

A Tensidn fisica provocada por la naturaleza del trabajo

1. Fuerza ejercida en promedio -85 0113 -149
2. Postura 05 &1 12-16
3. Vibraciones 04 5-10 11-15
4, Cicle breve -3 4-f 7-10
5. Ropa molesta 0-4 5-12 13-20

E. Tensicn mental

1. Concentracidn o ansiedad 0-4 5-10 11-16
2 Menatonia 0-2 - 37 810
EN Tensian visual 05 611 12-20
4, Ruido 0-2 3-7 810
C Tensidn fisica o mental provocada por la naturaleza
de las condiciones de trabajo
1. Temperatura
Humedad baja 0-5 611 12-16
Humedad mediana 0-5 614 15-26
Humedad alta 0-6 717 1836

Apéndice 2: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.1

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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INTRQDUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJD

Tipo di tensidn Grado
Bajo Mediano Alte
2. Ventilacion 0-3 49 10-15
3 Emanaciones de gases 03 48 9-12
4. Polvo 0-3 4-8 9-12
5. Suciedad 0-2 36 7-10
6. Presencia de agua 0-2 36 7-10
Nets ; Abibuir por sep s puntos cofresp & CACA tenudn, S0 tener on Cuents oy agnados 3 |23 demss lensiones. Cuanda una

it aparece solamesle durante pare del tiempo, s le atebuyen puntos a prorata de s proponcion de DEMpO en que apanece
Eiemoin ; Alta congenfraciin: 16 puntos, 25 por ciento del tiempo.
Baja concentracién: 4 puntos, 75 por diento del temgo.
Ciiogn:  16=0,25 = 4 puntos
-
40,75 =

Tatal 7 puntos

Tablas de tensiones relativas
A. Tensian fisica provocada por la naturaleza del trabajo

1. FUERZA EJERCIDA EN PROMEDIO (FACTOR A1)

Considerar todo el elemento o periodo al que corresponderd el suplemento por descanso y
determinar la fuerza media ejercida.

Ejemplo: Levantar y transportar un peso de 20 kg (tiempo: 12 segundos) y voiver con Jas
manos vacias (tiempo: 8 segundos). 8i, en este ejemplo, el suplemento por descanso debe
aplicarse a los 20 segundos en su totalidad, la «fuerza ejercida en promedio» se calculard
comao sigue:

8

12
— — =24 ka.
[wx 20" M:-.\ul g

El ndimero de puntos atribuidos segiin el promedio de la fuerza ejercida dependerd del tipo
de esfuerzo rezlizado. El esfuerzo realizado estd clasificado de la manera siguiente :
a) Esfuerzo mediano

Cuando e! trabajo consiste principalmente en:

i) transportar o soslener Cargas;

i) traspalar, martillar ¥ otros movimientos ritrmicos.

Esta categorfa incluye la mayor parte de las operaciones.
b) Esfuerzo reducido

Cuando se desplaza el peso del cuerpo a fin de:

iy  ejercer fuerza: por ejemplo, accionar un pedal, presionar un articulo con el cuerpo

contra un disco de brufiir;

iiy  sostener o transportar cargas bien equilibradas sujetas al cuerpo por fajas o colgadas
de los hombros; los brazos y las manos estin libres.

el Esfuerzo intenso
Cuando el trabajo consiste principalmente en:
i} levantar cargas;
ii) l?rw fuerza mediante el uso prolongado de determinados mdsculos de los dedos v
AFOS
iiiy levantar o sostener cargas en posturas diffciles, maripular cargas pesadas para
colocarlas en posiciones dificiles;
iv)  efectuar operaciones en ambientes calurosos, trabajar metales en caliente, etc.

En esta categoria, los suplementos por descanso deberian atribuirse sdlo después de haber
hecho todo lo posible por mejorar las instalaciones a fin de aliviar la tarea fisica.

Apéndice 3:Tablas para calcular suplementos por descanso 2.2

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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Deberfan esiudiarse los elementos en relacin con las condiciones de esfuerzo reducido.
mediano o intenso. Las tablas I1, 11l o IV indican los puntos que se atribuirdn segin el tipo de
esfuerzo y la fuerza ejercida en promedio.

Tabla Il. Esfuerzo mediano: puntos para ia fuerza ejercida en promedio

g i 05 1 1.5 2 15 3 15 4 a5
[} 0 0 a (] 3 6 8 10 12 14
5 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

10 25 26 27 28 29 30 n 32 3z 33

15 34 i5 36 37 38 39 39 40 41 M

20 42 43 a4 45 46 46 a7 a8 49 50

5 50 51 51 52 53 54 54 55 56 56

30 57 58 549 59 &0 61 81 62 63 &4

s 64 65 B3 = &7 &8 69 70 70 n

a0 T2 72 12 73 73 4 7d 75 16 78

a5 77 78 74 79 80 a0 81 a2 a3

50 a4 a5 86 86 87 =) 88 88 89 a0

55 a9 92 a3 a4 95 95 96 a7 97

B0 97 38 98 98 99 99 99 100 100 100

65 10 10 102 02 103 104 105 106 107 108

0 109 109 109 110 10 11 112 112 112 113

Tabla lil. Esfuerzo reducido: puntos para la fuerza ejercida en promedio

<] 4] o5 1 15 2 25 3 R 4 4.5
0 0 0 0 0 3 6 7 8 9 10
5 " 12 13 14 14 15 16 16 17 18

0 19 19 20 21 22 22 23 23 24 25

15 25 26 27 27 28 28 29 30 £} Edl

20 32 32 33 34 34 35 33 36 36 i7

25 38 38 39 39 40 4 4 42 42 43

30 a3 43 44 44 45 a6 45 47 47 48

35 43 49 50 50 50 51 51 52 - &2 53

40 54 54 54 55 55 56 56 57 58

45 58 59 55 =l &0 &0 61 62 62 63

50 63 63 84 65 &5 &6 66 66 67 &7

55 68 68 68 69 69 70 71 rk n 72

&0 72 73 73 73 74 74 5 75 76 76

65 77 7 7 78 78 78 79 B0 BO B1

70 1 82 82 83 B3 g4 B4 84 85

Apéndice 4: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.3

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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Tabla VI. Esfuerzo intenso: puntos para la fuerza ejercida en promedio

g 0 05 1 15 15-2 2 2.5 3 5 4 45
] 0 0 0 3 ] 8 11 13 15 17 18
5 20 21 22 24 25 27 28 29 30 32

10 33 34 35 37 L 39 40 4 43 44

15 45 46 47 a3 49 S0 51 52 54 55

20 56 .57 58 59 60 61 62 63 64 65

25 66 67 &8 69 70 Al 72 PE] 74 75

30 16 16 17 78 79 80 81 B2 83 84

35 85 86 a7 88 88 89 a0 a9 a2 93

40 94 a4 a5 96 97 98 99 100 10m 101

45 102 103 104 105 105 106 107 108 109 110

50 110 1M 112 13 114 15 115 116 17 118

55 1G9 119 120 121 122 123 124 124 125 126

60 127 128 128 129 130 130 131 132 133 134

65 135 136 136 137 137 138 139 140 141 142

70 142 143 143 144 145 146 147 148 148 149

Ejemple - Suponiende que el trabajador deba transportar un peso de 12,5 kg:

i) s¢ determina el tipo de esfuerzo (mediano, reducido o intenso);

iiy  en la tabla correspondiente al tipo de esfuerzo (tabla IL, IIT o IV) se busca, en la

columna de la izquierda, el rengldn referente a 10 kg;
iii)  se sigue ese renglén hacia la derecha hasta llegar a la columna 2,5;
iv)  se ven los puntos atribuidos para 12,5 kg transportados, o sea:
tabla IT, esfuerzo mediano : 30 puntos;
tabla II1, esfuerzo reducido: 22 puntos;
tabla IV, esfuerzo intenso : 39 puntos.

2. POSTURA (FACTOR A.2)

Determinar si el trabajador estd sentado, de pie, agachado o en una posicién engorrosa, si
tiene que manipular una carga y si ¢sta es ficil o dificil de manipular,

Sentado comodamente

Sentado incémodamente, o a veces sentado y a veces de pie
De pie o andando llbremente

subiendo o bajando escaleras sin carga

De pie 0 andande con una carga

Subiendo o bajando escaleras de mano, o deblendo
a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos

Levantando pesos con dificultad, traspalando balasto
a un contenedor

Debiendo constantemente inclinarse, levantarse,
estirarse o arrojar chjetos
Extrayendo carbén con un zapapico, tumbado en una veta baja

Apéndice 5: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.4

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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3. VIBRACIONES (FACTOR A.3)

Considerar el impacto de las vibraciones en el cuerpo, extremidades o manos, y el aumento

del esfuerzo mental debido a las mismas o a una serie de sacudidas o golpes.

Puntos

Traspalar materiales ligeros 1
Coser con maquina eléctrica o afin 3
Sujetar el material en el trabajo con prensa

o guillotina mecanica
Tronzar madera
Traspalar balasto } 4
Trabajar con una taladradora mecanica portétil

accionada con una sola mano
Picar con zapapico 6
Emplear una taladradora mecinica que exige las dos manos 8
Emplear un martillo perforador con hormigan 15

4, CICLO BREVE {TRABAJCQ MUY REPETITIVO) (FACTOR A.4)

Si en un trabajo muy repetitivo una serie de elementos muy cortos forman un ciclo que se

repite continuamente durante un largo periodo, se atribuyen puntos como se indica a continuacidn
a fin de compensar la imposibilidad de alternar los muisculos utilizados durante ¢l trabajo.

Tiempo medio del ciclo Puntos
{centiminutos)

16-17

15
13-14
12
10-11

=T T-J. - JEC N - Y, I U TR N

%

5. ROPA MOLESTA {(FACTOR A5)

Considerar el peso de la ropa de proteccidn en relacion con el esfuerzo y el movimiento.

Observar asimismo si la ropa estorba la aireacidén y la respiracion.

Puntos
Guantes de caucho para cirugia 1
Guantes de caucho de uso doméstico 2
Botas de caucho
Gafas protectoras para afilador 3
Guantes de caucho o piel de uso industrial 5
Mascara (por ejempio, para pintar con pistola) 8
Traje de amianto o chagueta encerada 15
Ropa de proteccion incdmoda y mascarilla de respiracion 20

Apéndice 6: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.5

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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B. Tensidn mental

1. CONCENTRACION/AMNSIEDAD (FACTOR B.1)

Considerar las posibles consecuencias de una menor atencidn por parte del trabajador, el

grado de responsabilidad gue asume, [a necesidad de coordinar los movimientos con exactitud y
el grado de precision o exactitud exigido.

Purtos

Hacer un montaje corriente 0
Traspalar balasto
Hacer un embalaje corriente; lavar vehiculos 1
Empujar carrito por un pasillo despejado
Alimentar trogquel de prensa sin tener que aproximar

la mano a la prensa 2
Rellenar de agua una bateria
Pintar paredes 3
luntar lotes pequefios y sencillos sin necesidad de prestar

mucha atencién 4
Coser a maguina con guia automatica
Pasar con carrito a recoger pedidos de almacén 5
Hacer una inspeccidn simple
Cargar/descargar troquel de una prensa; alimentar

a prensa a mano 6
Pintar metal labrado con pistola
Surmar cifras 2
inspeccionar componentes detallados
Brufiir y pulir a8

Coser a miguina guiando manualmente el trabajo

Empaquetar bombones surtidos recordando de memoria
la presentacion y efectuando la consiguiente seleccion 10

Montar trabajos demasiado complejos para ser automatizados
Soldar piezas sujetas con una plantilla
Conducir un autobds con trafico intenso o neblina }

Marcar piezas con detalles de mucha precisin 15

2. MONOTONIA {(FACTOR B.2)

Considerar ¢l grado de estimulo mental y, en caso de trabajar con otras personas, espicitu

de competencia, misica, etc.

Puntos
Efectuar de a dos un trabajo por encargo
Limpiarse los zapatos solitariamente durante media hora

Efectuar un trabajo rapatitivo }
Efectuar un trabajo no repetitivo

Hacer una inspeccién corriente
Sumar columnas similares de cifras

Efectuar solo un trabajo sumamente repetitivo 1

Apéndice 7: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.6

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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3. TENSION VISUAL {(FACTOR B.3)

Considerar las condiciones de iluminacidn natural y antificial, deslumbramiento, centelleo,
color y proximidad del irabajo, asi como la duracién del periodo de tensidn.

Efectuar un trabajo fabril narmal

Inspeccionar defectos facilmente visibles

Clasificar por colores articulos con colores distintivos
Efectuar un trabajo fabril con mala luz

Inspeccionar con intermitencias defectos de detalle }
Clasificar manzanas segin su tamafio

Leer el periddico en un autobus

Inspeccionar con la vista en forma continua, p. ej.,

Soldar por arco con mascara }

los tejidos salidos del telar
Hacer grabados utilizando un monéculo de aumento

4. RUIDO (FACTOR B.4)

Considerar si el ruido afecta a 1a concentracidn, si es un zumbido constante o un ruido de
fondo, s1 es regular o aparece de improvise, si es irritanie o sedante. {Se ha dicho del ruido que es
«un sonido fuerte producido por otra persona y no por mi»,)

Trabajar en una oficina tranguifa sin ruidos que distraigan
Trabajar en un taller de pequefios montajes

Trabajar en una oficina del centro de la dudad oyendo
continuamente el ruido del tréifico

Trabajar en una oficina o taller donde el ruido
distraiga la atencidn

Trabajar en un taller de maguinas ligeras }

Trabajar en un taller de carpinteria

Hacer funcionar un martillo de vapor en una fragua
Hacer remaches en un astillero
Perforar pavimentos de carretera

Puntas
0

10

C. Tension fisica o mental provocada por la naturaleza de las condiciones de trabajo

1. TEMPERATURA ¥ HUMEDAD (FACTOR C.1)

Considerar las condiciones generales de temperatura y humedad de la atmdsfera y
clasificarlas como se indica a continuacién, Segin la temperatura media observada, seleccionar el
valor adecuado en una de las series siguientes:

Humedad Temperatura
(per cientod

Hasta 23°C De23adz=d Was de 32%C
Hasta 75 Q 6-9 12-16
De 76 a 85 1-3 B-12 15-26
Mas de B5 46 12-17 20-36

Apéndice 8: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.7

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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2. VENTILACION (FACTOR C.2)

Considerar la calidad y freseura del aire, asi como el hecho de que circule o no (climatizacién
o corriente natural).

Puntos

Oficinas 0
Fabricas con ambiente fisico similar al de una oficina
Talleres con ventilacion aceptable, pero con un poco

de corriente de aire 1

Talleres«on corrientes de aire 3

Sisterna de cloacas 14

3. EMANACIONES DE GASES (FACTOR C.3)
Considerar Ia naturaleza y concentracion de las emanaciones de gases: téxicos o nocivos
para la salud; irritantes para los ojos, nariz, garganta o piel; clor desagradable.
Purtos
Torno con liquidos refrigerantes 0

Fintura ce emulsion
Corte por llama oxiacetilénica 1
Soldadura con resina

Gases de escape de vehiculos de motor en un pequefio

garaje comercial 5
Pintura celulésica 6
Trabajos de moldeado con metales 10

4. POLVO (FACTOR C.4)
Considerar el volumen vy tipo de polvo.

Puntos

Trabajo de oficina
Operaciones normales de montaje ligero 1]
Trabajo en talier de prensas
Operaciones de rectificacién y brufido con buen

sisterna de aspiracién del aire 1
Aserrar madera 2
Evacuar cenizas 4
Abrasidn de soldaduras &
Trasegar coque de tolvas a volcadores o camiones 10
Descargar cemento i
Demoler edificios 12

Apéndice 9: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.8

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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A NDR

5. SUCIEDAD {FACTOR C.5)
Considerar la naturaleza del trabajo y 1a molestia general causada por el hecho de que sea

sucio, Este suplemente comprende el « tiempo para lavarse» en 10s casos en que se paga

(es decir,

st los trabajadores disponen de tres o cinco minutos para lavarse, etc.). No deben atribuirse puntos
y tiempo a la vez.

Trabajo de oficina

Operaciones normales de montaje

Manejo de multicopistas de oficina
Barrido de polvo o basura

Extraccion de carbon

Deshollinada de chimeneas

}

6. PRESENCIA DE AGUA (FACTOR C.6)

‘odCﬂnsidmr el efecto acumulativo del trabajo efectuado en ambiente mojado durante un largo
periodo,

Tabla de conversion de los puntos

Operaciones normales de fabrica
Trabajo al aire libre, p. ei. el de cartero
Trabajo continuo en lugares himedos
Apomazado de paredes con agua

}

Desmaontaje de motores de combustién interna
Trabajo debajo de un vehiculo de motor usado
Descarga de sacos de cemento

Manipulacion continua de productos mojados

Lavanderia-tintoreria: trabajos con agua y vapor,
suelo empapado de agua, manos en contacto con &l agua

Puntos

0

e BT I

Puntos

W B ke = O

10

TablaV. Porcentaje de suplemento por descanso segun el total de puntos atribuidos

Pupios Q 1 2 3 4 5 6 7 g 2
0 10 10 10 10 10 10 10 1 1" "
10 1 1 1 11 ! 12 12 12 12 12
20 12 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 13
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 28 29
60 30 30 3 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 a3 a4
80 45 46 a7 A48 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 58 59 &0 61 62 63
100 64 ] 66 68 &9 70 al 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 a3 84 85 a7

Apéndice 10: Tablas para calcular suplementos por descanso 2.9

Fuente: (Oficina Internacional del Trabajo, 1996)
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