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1.1 INFORMACION GENERAL

1.1.1 Introduccién al tema del proyecto

El presente proyecto de tesis se realizara en la Planta INOLASA, Puntarenas, Costa
Rica, especificamente en el proceso de alistamiento de repuestos del almacén de
repuestos. El objetivo sera optimizar el proceso de alisto de repuestos y suministros del
almacén de repuestos de la Planta INOLASA Puntarenas, Costa Rica durante el
periodo del primer semestre del afio 2017. La optimizacion se realizara mediante el
estudio, control y la utilizacion de herramientas de la carrera de Ingenieria Industrial
tales como optimizacién de procesos, optimizacién de sistemas de inventarios,
distribucién de planta, estudio de tiempos, analisis de costos, temas estadisticos
(popularizacién o moda de la distribucién fisica de los repuestos), flujogramas,
cursogramas analiticos, y diagrama Ishikawa, entre otros. De acuerdo con los
resultados encontrados se realizard una optimizacion que significara una propuesta de
mejoramiento al desarrollo del proceso de alistamiento de repuestos del almacén de

repuestos.

La empresa en estudio se dedicada a la produccion y comercializacién de
aceites vegetales, lecitina de soya y harinas para consumo animal. En INOLASA,
Puntarenas existe una problematica respecto a la duracion del proceso de alisto o
alistamiento en bodega o almacén de repuestos; los tiempos en el proceso de los
alistos normalmente son excesivos. Segun lo investigado (entrevista a los encargados)
sobre la situacion actual del proceso, el principal problema en este proceso es el
tiempo que tardan los operarios del proceso en alistar las ordenes de repuestos. Asi

mismo, los encargados manifestaron que, a raiz de esa situacion, se desencadenan
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probleméticas con respecto a las demoras y paros, tanto en el proceso de alisto, como

en otros procesos dependientes de este.

Es preciso considerar que otro de los factores intervinientes en el contexto del
proyecto es la actual distribucion del &rea, en donde existe cierto grado de mala
distribucion de los estantes y otros muebles de bodega; ademas, el sistema de
inventarios esta disefiado con base en esa distribucion, por lo que evidentemente, si
esta presenta problemas, el sistema de inventarios por su disefio basado en esa
distribucién, también presenta problemas. Por otro lado, su disefio no esta
debidamente optimizado, por lo que existen localizaciones equivocas sobre el real

paradero de los repuestos en los estantes.

1.1.2 Antecedentes del contexto de la empresa

Para una mejor comprensién del proyecto por desarrollar, se facilitara la siguiente
informacion oficial sobre la empresa. La Planta de Producciéon de INOLASA se
encuentra ubicada en Barranca, Puntarenas, cerca de la costa Pacifica de Costa Rica
en Centroamérica. (NOLASA S.A (s.f a); es una empresa lider en la produccion y
comercializacién de aceites vegetales, lecitina de soya y harinas para consumo animal,
consciente de su papel en el desarrollo econémico y social de Costa Rica. Ofrece un
ambiente de trabajo seguro que brinda confianza a sus trabajadores y a la comunidad;

respetando la legislacion vigente y sus principios empresariales. (parr. 1)

Unos de los principios fundamentales que rigen el funcionamiento de la empresa
INOLASA S.A (s.f) es la utilizacion de tecnologia de punta; con ello, INOLASA se

asegura de ofrecer productos de excelente calidad que satisfagan las necesidades y
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gustos de sus clientes. La constante inversion en nuevos equipos, la capacitacion de
sus colaboradores, el uso de las mejores materias primas y los estrictos controles de

calidad, distinguen a las plantas de produccion de INOLASA. (parr. 2)

La empresa en estudio ha sido reconocida por la Asociacion Americana de Soya
como una de las plantas procesadoras de frijol de soya mas eficientes y modernas en
toda América Latina. El Departamento de Control de Calidad recibié desde el afio 2001
el "status" de Quimico Aprobado, el cual es extendido por la A.O.C.S (American OIl
Chemists Society); eso garantiza la certificacion a nivel internacional de su laboratorio
de control de calidad, también posee la certificacion FSSC22000. (INOLASA S.A, s.f,

pérr.3)

Por otra parte, atendiendo los requerimientos del mercado, la empresa INOLASA
S.A, (s.f):
Invierte en su propia planta de plasticos, permitiendo la diversificacion
de presentaciones e incrementando su competitividad. Ademas de ser
una fuente de empleo y produccion para la sociedad costarricense,
INOLASA contribuye a mejorar la calidad de vida de los habitantes del
pais fomentando el deporte, la educacién y la salud, para mantener el

equilibrio que permite una Vida Sana. (parr. 4)

Entre las politicas de compromiso con los clientes y colaboradores de la
empresa esta la satisfaccion de las expectativas de los clientes y consumidores, a
través de la oferta de productos de alta calidad disponibles en la mayoria de los puntos

de venta, el trabajo eficiente en equipo, con iniciativa para el mejoramiento continuo, la
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Integridad y calidad en todas las acciones y ser socialmente responsable. (INOLASA

S.A, s.f, parr. 5)

Como se mencion6 anteriormente, la Planta de Produccién de INOLASA ha sido
nombrada por la Asociacibn Americana de Soya como una de las plantas procesadoras
de frijol de soya mas eficiente, avanzada y con mayor calidad en América Latina y eso
fue logrado gracias al compromiso y la capacidad tecnoldgica de la empresa. Esta
cuenta con equipos de alta tecnologia que le permite tener la capacidad de procesar
1200 toneladas métricas (TM) de frijol de soya al dia. Entre los principales productos
esta el aceite de soya para consumo domeéstico, para consumo industrial e institucional,
ademas, se produce lecitina de soya y harina de soya para consumo animal. (INOLASA

S.A, s.fb, parr. 3)

El proceso productivo inicia con la importacion de frijol de soya de Estados
Unidos de Norte Ameérica y continta con la preparacion del frijol para ser finalmente

procesado y refinado. (INOLASA S.A, s.f, parr. 4)

Por otro lado, el proceso productivo en estudio es el proceso de alistamiento de
repuestos, el cual se encuentra ubicado en el almacén de repuestos de la empresa. El
proceso de alisto consiste en la ubicacién, preparacion y entrega de los repuestos

segun las ordenes de alisto en el Almacén.
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1.1.3 Justificacion del problema

En todas las empresas sean pequefias, medianas o grandes, se presentan problemas
gue pueden ser mejorados y solucionados. Los procesos que constituyen la via
principal para obtener y llegar a un producto terminado, son afectados por dificultades
qgue surgen del dia a dia, espontdneamente o no. Cualquier proceso siempre sera

objeto de mejora y de optimizacion.

El presente proyecto sirve para que la empresa en estudio atienda los aspectos
mas relevantes, que estdn generando problemas relacionados con demoras, tiempos
excesivos y paros tanto en el proceso de alisto del almacén de repuestos como en

otros procesos derivados de este.

La implementacién de este proyecto beneficia al personal operativo, mandos
medios y mandos altos de la empresa INOLASA, pues se les proporciona herramientas
para llevar a cabo el proceso de alistamiento de repuestos con mayor grado de

efectividad y productividad.

Este proyecto contribuira a optimizar el proceso de alisto del almacén de repuestos
de la Planta INOLASA Puntarenas, Costa Rica, durante el periodo del primer semestre del

afo 2017 y asi eliminar los problemas

Por otro lado, el desarrollo del presente proyecto aportara informacién con la cual
actualmente la empresa no cuenta, puesto que el proceso de alistamiento de repuestos
no posee estudios previos de ningun tipo; prevalece, ademas, la inexistencia de un

estudio concreto que evidencie estadisticamente variables del problema.
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La empresa en estudio no maneja indicadores claves que demuestren la
problemética encontrada, debido a que no existen mecanismos de control; no obstante,
se sabe del problema y asi se manifiesta en la entrevista realizada a los encargados
del Almacén. No obstante, como se menciond anteriormente, si se logra corregir la
situacién o problema directamente, se podrian aumentar los niveles de productividad
del proceso de alisto en el almacén de repuestos, reduciendo principalmente el
problema del tiempo de demora y paros en el proceso referido. Incluso, con el estudio
realizado, se estarian estableciendo estadisticamente indicadores de productividad que
actualmente no existen y servirian para dar seguimiento a las propuestas de mejora
gue se pudiesen ofrecer y llevar asi, el proceso a la mejora continua. Ademas, ello

significaria una optimizacioén directa en el funcionamiento del almacén de repuestos.

Por otra parte, a manera de una mejor explicacién, estas oportunidades de
mejora anteriormente mencionadas, pretenden lograrse mediante la implementacion de
estudios del proceso, aplicacion de herramientas de ingenieria: optimizacion de
procesos, optimizacion de sistemas de inventarios, distribucion de planta, estudio de
tiempos, andlisis de costos, temas estadisticos (popularizacién o moda de la
distribucioén fisica de los repuestos), flujogramas, cursogramas analiticos, y diagrama

Ishikawa, entre otros.

1.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

1.2.1 Laideadel problema
Como se menciond anteriormente, el problema principal que se detecta es en el

proceso de alisto ubicado en el almacén de repuestos. El problema corresponde a la
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excesiva duracion del proceso como tal, el cual, en palabras sencillas, consiste en la
preparacion de las 6rdenes de los repuestos del Almacén. Este proceso es
desarrollado y ejecutado por personal humano de la empresa, que corresponde a los
bodegueros. El tiempo en la ejecucién de las labores pertinentes del proceso, como se
dijo, es excesivo, y afecta el flujo de produccion de otros procesos que dependen de
este. A raiz de ello, se producen demoras y paros en este y demoras en otros
procesos. Para disminuir los tiempos, las demoras y los paros del proceso de alisto del
almacén de repuestos y otros procesos dependientes de este, de la empresa INOLASA
Puntarenas, como principal problematica observada, se procedera inicialmente a
realizar una serie de visitas a la empresa, con el fin de hacer el respectivo estudio y

analisis, para determinar el porqué de dichas problematicas.

Edgardo Umafia (comunicacién personal, 5 de diciembre, 2016) menciona que el
proceso de alisto del almacén de repuestos de la empresa INOLASA Puntarenas,
presenta problemas de demoras, tiempos excesivos y paros, porque no esta
debidamente optimizado y hay carencias de estudios de mejoramiento que permitan

mejorar la productividad de dicho proceso.

1.2.2 La preguntadel problema

Con el fin de buscar una solucion, se formula la siguiente pregunta de investigacion:
¢,De qué manera se puede optimizar el proceso de alisto de repuestos y suministros del
almacén de repuestos de la Planta INOLASA Puntarenas, Costa Rica, durante el

periodo del primer semestre del afio 20177
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1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 Objetivo general
Optimizar por medio de herramientas de Ingenieria, de estudio y control, el Proceso de
Alisto de Repuestos y Suministros del Almacén de Repuestos de la Planta INOLASA,

Puntarenas, Costa Rica durante el periodo del primer semestre del afio 2017.

1.3.2 Objetivos especificos

e I|dentificar las causas de las problematicas con respecto al tiempo excesivo,
demoras y pararos en el Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros del
Almacén de Repuestos de la Planta INOLASA, Puntarenas, Costa Rica durante
el periodo del primer semestre del afio 2017.

e Realizar un andlisis para determinar la percepcion que tienen los operarios y
encargados del Almacén de Repuestos y sobre la satisfaccion de los clientes
con el servicio que brinda el Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros de la
Empresa INOLASA, Puntarenas, Costa Rica durante el periodo del primer
semestre del afio 2017.

e Aplicar herramientas de la carrera de Ingenieria Industrial tales como
Optimizacion de Procesos, Optimizacion de Sistemas de Inventarios,
Distribucion de Planta, Estudio de Tiempos, Analisis de Costos, temas
estadisticos (Popularizacion o Moda de la distribucion fisica de los repuestos),
Flujogramas, Cursogramas Analiticos, y Diagrama Ishikawa, entre otros, para
valorar los factores internos que afectan el Proceso de Alisto de Repuestos y
Suministros de la Empresa INOLASA, Puntarenas, Costa Rica durante el

periodo del primer semestre del afio 2017.
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e Realizar una propuesta de implementacién que permita optimizar el servicio que
brinda el Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros de la Empresa
INOLASA, Puntarenas, Costa Rica durante el periodo del primer semestre del

ano 2017.
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1.4 ALCANCES Y LIMITACIONES

1.4.1 Alcances

La implementacion del proyecto de optimizar el proceso de alisto de repuestos y
suministros, abarca el almacén de repuestos de la empresa INOLASA
Puntarenas, Costa Rica.

El desarrollo del proyecto permite colaborar para el mejoramiento de los
problemas de demoras, tiempos excesivos y paros, tanto en el proceso de alisto
de repuestos y suministros como en otros procesos dependientes de este.

El estudio abarca los temas de optimizacidn de procesos, optimizacién de
sistemas de inventarios, distribucion de planta, estudio de tiempos, analisis de
costos, temas estadisticos (popularizacion o moda de la distribucion fisica de los
repuestos), flujogramas, cursogramas analiticos, y diagrama Ishikawa, entre
otros.

El proyecto se desarrollara durante el periodo del primer semestre del afio 2017.

1.4.2 Limitaciones

En el momento de la realizacion del presente proyecto se presentaron las limitaciones

siguientes:

Inexistencia de mecanismos de control, por ende, falta de datos y registros;
entre ellos, indicadores de productividad, eficiencia y calidad del proceso.
Existe cierta incertidumbre acerca del requerimiento de los repuestos y
suministros por la demanda dindmica, heterogénea y exigente, es decir, en

ocasiones los clientes del Almacén realizan pedidos catalogados como
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‘urgentes”; sin embargo, no se realiza el respectivo retiro de la requisa en un
tempo répido, lo cual provoca aumentos en los niveles del inventario y afecta su

capacidad.

Limitacion de acceder a cierta “informacién confidencial” de la empresay el

Almacén.
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2.1 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE A LA CARRERA DE

INGENIERIA INDUSTRIAL

2.1.1 Optimizacion y andalisis de procesos

A lo largo de la historia de la industria empresarial, la forma de gestion de los procesos
ha influido en el éxito o fracaso del negocio. Los procesos son parte fundamental de
una industria y representan el motor principal de la manufactura y elaboracion de un
bien o producto. Por eso, muchos son los expertos que han trabajado en torno a la
mejora de este tema, descubriendo y creando nuevas teorias y practicas de mejora
hacia la gestion y administracion de los procesos. Pero especificamente, qué es un

proceso, muchos conceptos y teorias se encuentran detras de esta palabra conceptual.

Ahora bien, si lo que se busca es revisar la importancia de la optimizacion de
procesos, es importante comenzar definiendo lo que el término optimizar representa.
De acuerdo con el Diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE, 2014a) se define
como “la busqueda de la mejor manera de realizar una actividad” (23.2 edicion 2014).
Aplicado a un proceso, no deja de significar la busqueda de una manufactura cada vez

mejor.

Por su parte, segun Krajewski y Ritzman (2000), un proceso es un “Conjunto de
recursos y actividades interrelacionados que transforman elementos de entrada en
elementos de salida. Los recursos pueden incluir personal, finanzas, instalaciones,
equipos, técnicas y métodos” (p.89). En la definicidn anterior se interpreta que un
proceso es un sustento para la satisfaccion del cliente, que implica la transformacion y

desarrollo de un bien o un servicio.
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No obstante, existen concepciones mas recientes acerca del término de proceso.
Asi, Sufié, Gil y Arcusa (2004) afirman:
Puede definirse de forma general, un proceso como una secuencia de
operaciones que transforma unas entradas (inputs) en unas salidas
(outputs) de mayor valor. De forma particular, puede definirse un
proceso productivo como una secuencia definida de operaciones que
transforma unas materias primas y/o productos semielaborados en un
producto acabado de mayor valor. Cuando dentro de un proceso una
operacion “afade valor” al producto, se dice que es una operacién de
“valor afiadido” como aquella operacion que hace avanzar al producto
hacia su funcion final. Dicho de otra manera, que afiade funcionabilidad al

producto. (Sufié et al., 2004, p.77)

Los procesos sostienen toda actividad de trabajo, se presentan en todas las
organizaciones e industrias y en todas las funciones de una organizacién; asi mismo,
se encuentran anidados dentro de otros procesos a lo largo de la cadena de suministro,

conocida también como cadena de valor.

2.1.2 Productividad

El Diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE, 2014b) define productividad como
la “capacidad o grado de produccion por unidad de trabajo, superficie de tierra
cultivada, equipo industrial, etc. Relacién entre lo producido y los medios empleados,

tales como mano de obra, materiales, energia, etc.”. (232 edicién, 2014)



Otra concepcion acerca del término la da Gutiérrez (2014 citado en Vargas,
2015) en su obra, donde sefala:
La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso o0 un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr
mejores resultados considerando los recursos empleados para
generarlos. En general, la productividad se mide por el cociente
formado por los resultados logrados y los recursos empleados. Los
resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, en piezas
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por nimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas
maquina, etc. En otras palabras, la medicién de la productividad resulta
de valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o

generar ciertos resultados. (p.40)

Figura 1. La Productividad y sus Componentes

Productividad: Mejoramienta continua del sistema.
Mas gue producir rapido, se rata de producir mejor

Preductividad = Efidencia x Eficacia

Unidades producidas . Tiempe otil ” Unidades producidas
Tiempo total Tiempo total Tiampo util
Eficiencia = 50% Eficacia = 80%

50% del lempo se daspardicia an: = Da 100 unidades 80 estan libres de delechs

= Programacion = 20 tuwiaron akgun ipo de defectos

* Paros no programados.
+ Desbalanceo de capaadadas.
= Manterimiento y reparaciones.

Fuente: Gutiérrez (2010)
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Asi mismo, Hulten y Jones, (2000/2015 citados en Galindo y Rios 2015)

mencionan:

La productividad es una medida de qué tan eficientemente utilizamos
nuestro trabajo y nuestro capital para producir valor econémico. Una
alta productividad implica que se logra producir mucho valor econémico
con poco trabajo o poco capital. Un aumento en productividad implica
gue se puede producir mas con lo mismo. En términos econémicos, la
productividad es todo crecimiento en produccidén que no se explica por
aumentos en trabajo, capital o en cualquier otro insumo intermedio
utilizado para producir. Esto se puede expresar algebraicamente como:
PIB = Productividad * f (capital, trabajo) donde el Producto Interno
Bruto (PIB) es una funcion f del capital y trabajo, y de la productividad.
Asi, la productividad (también llamada Productividad Total de los
Factores, PTF) es el crecimiento del PIB que no se explica por los
niveles de trabajo y capital (Hulten, 2000). La PTF incluye factores
amplios que van desde el acervo de conocimientos existentes en una
economia, hasta la eficiencia con la que los recursos son asignados en

una sociedad. (Jones, 2015, p.2)

2.1.3 Eficiencia, Eficacia y Efectividad

Los términos de eficiencia y eficacia son parte de nuestra actualidad, y desde tiempos
remotos se han manifestado entre la sociedad del dia a dia. No es lejano del
conocimiento humano que, aunque no se conozca con detalles exactos sus

significados, se sabe que aluden a una accion bien hecha o muy bien hecha. Sin
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embargo, existe cierto desconocimiento de la definicion de ambos términos y aun mas
desconocimiento de la diferencia conceptual que existe entre ellos. Otro término, primo,
es la efectividad, igualmente utilizado por la sociedad, pero también desconocido en

detalle en su concepcion.

Ahora bien, estos términos son muy bien tratados por distintos autores y en
distintas obras, entre ellos, Drucker (1999 citado en Bolivar, 2015) mencionan que:
Con la aparicién de lo que Peter Drucker llamo trabajo del
conocimiento, conceptos que hasta ese momento estaban bastante
claros en cuanto a su significado han dejado de estarlo. A pesar de ello,
el lenguaje cotidiano adn no se ha hecho eco de estos cambios de

significado. (parr. 1)

Por ejemplo, en el castellano actual apenas existe diferencia entre las
definiciones oficiales de los conceptos centrales relacionados con este nuevo
tipo de trabajo. Asi, segun el Diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE,
s.f, citado en Bolivar, 2015):

e Eficiencia es la «capacidad de disponer de alguien o de algo para
conseguir un efecto determinado».

e Eficacia es la «capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera».

e Efectividad es sindnimo de eficacia.

Las tres palabras vienen a significar practicamente lo mismo. Sin

embargo, el propio Drucker establece a lo largo de su obra una serie de
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diferencias fundamentales entre estas, lo cual permite una claridad

conceptual mucho mayor:

e Eficiencia es «hacer bien las cosas»; es decir, hacer las cosas
buscando la mejor relacion posible entre los recursos empleados y los
resultados obtenidos. La eficiencia tiene que ver con «cOmo» se hacen
las cosas.

e Eficacia es «hacer las cosas correctas», es decir, hacer las cosas que
mejor conducen a la consecucion de los resultados. La eficacia tiene
gue ver con «qué» cosas se hacen.

e Efectividad es «hacer bien las cosas correctas», es decir, hacer las
cosas de forma eficiente y eficaz. La efectividad tiene que ver con

«qué» cosas se hacen y con «cOmo» se hacen esas cosas. (parr. 2)

2.1.4 Gestion de Almacenes

Para Salazar (2016a) el concepto de almacén ha ido variando y ampliando su ambito
de responsabilidad, a lo largo de los afios y conforme evoluciona el fenémeno logistico.
El almacén es una unidad de servicio y soporte en la estructura organica y funcional de
una empresa comercial o industrial con objetivos bien definidos de resguardo, custodia,

control y abastecimiento de materiales y productos. (parr. 1)

Hoy lo que antes se concebia como un simple espacio dentro de la organizacion
constituido por una armazoén cuadrada o rectangular, con piso y techo, es una
estructura clave que provee elementos fisicos y funcionales capaces de incluso generar

valor agregado.
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Siguiendo las concepciones del ingeniero Salazar (2016) respecto al tema
tratado, la gestion de almacenes se define como el proceso de la funcion logistica que
trata la recepcién, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén, hasta el
punto de consumo de cualquier material — materias primas, semielaborados,
terminados, asi como el tratamiento e informacion de los datos generados. La gestion
de almacenes tiene como objetivo optimizar un area logistica funcional que actda en
dos etapas de flujo como lo son el abastecimiento y la distribucion fisica y constituye,
por tanto, la gestion de una de las actividades mas importantes para el funcionamiento

de una organizacion. (parr. 3)

Segun la definicién anterior, el objetivo general de una gestion de almacenes
consiste en garantizar el suministro continuo y oportuno de los materiales y medios de
produccién requeridos para asegurar los servicios de forma ininterrumpida y ritmica.
Los objetivos que deben plantearse en una gestion de almacenes dependen
directamente de los fundamentos y principios que enmarcan la razén de ser de esta, de
modo que los tales deben estar relacionados basicamente a la rapidez de las entregas,
la fiabilidad, la reduccion de costes, la maximizacion del volumen disponible y

minimizacion de las operaciones de manipulacién y transporte, entre otros.

2.1.4.1 Proceso de la gestion de almacenes

Para realizar una gestion eficiente en la administracion de almacenes se deben seguir
procedimientos especificos y pertinentes a la razén de ser primeramente de la empresa
y posteriormente del almacén, bodega o espacio de almacenamiento. Estos

procedimientos o pasos por seguir, como se dijo anteriormente, seran variantes
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dependiendo del tipo de almacén y sus elementos de contexto; pero en general se

puede decir que muchos de estos procedimientos son utilizables para cualquier tipo de

almacén o bodega, por su caracter generalista, pero pueden existir otros especificos,

segun el tipo de material y caracteristicas propias de la empresa a la cual pertenecen

las instalaciones de almacenamiento.

Muchos estudios y obras confirman lo anteriormente explicado, por lo que a

continuacion se presenta un procedimiento de la gestion de almacenes casi

generalista:

1.

3.

Recepcionar los bienes, materiales y suministros, comprobando que
correspondan a las cantidades y calidades establecidas en la orden de
compra y factura o guia de despacho del proveedor, y rechazar
productos que estén deteriorados o no correspondan a la compra.
Informar al Departamento de Adquisiciones o al Jefe Administrativo
segun corresponda, cualquier irregularidad en la recepcion.

Almacenar y resguardar los bienes y materiales en buenas condiciones
de uso.

Informar a la Jefatura sobre situaciones anormales, tales como:
problemas de seguridad, como, por ejemplo, cerraduras en mal estado,
puertas o ventanas que pueden ser violentadas o abiertas con facilidad,
rejas en mal estado que impidan el ingreso de personas o animales al
interior de las bodegas, instalaciones eléctricas defectuosas, techos o

cielos rotos que permitan el ingreso de aguas lluvias o humedad al
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recinto, mermas, pérdidas, deterioros, peligros de contaminacién e
incendio, etc.

5. Despachar los bienes y materiales, segun las cantidades y
especificaciones establecidas en el documento "solicitud de
abastecimiento” u otro documento interno.

6. Mantener actualizados los registros de control de existencias de los

bienes bajo su custodia. (Municipalidad de Vilcun, 2011 y Saez, 2009)

2.1.4.2 Zonas de un almacén

Salazar (2016) concluye:

El almacenamiento o almacén es el subproceso operativo concerniente
a la guarda y conservacion de los productos con los minimos riesgos
para el producto, personas y compariia y optimizando el espacio fisico
del almacén. El almacén puede dividirse en las siguientes zonas.
(pérr.25)

Figura 2. Zonas de un Almacén

ZONAS DE UN ALMACEN

Recepcion: zona donde se realizan las actividades del proceso de recepcion

Almacenamiento, reserva o stock: zona destino de los productos almacenados. De adaptacion absoluta a
las mercancias albergadas; incluye zonas especificas de stock para mercancias especiales, devoluciones, etc

Preparacion de pedidos o picking: zona donde son ubicadas las mercancias tras pasar por la zona de
almacenamiento, para ser preparadas para expedicion.

Salida, verificacion o consolidacion: desde donde se produce la expedicion y la inspeccion final de las
mercancias.

Paso, maniobra: zonas destinadas al paso de personas y maquinas. Disefiadas también para permitir la total
maniobrabilidad de las maquinas. Oficinas: zona destinada a la ubicaciébn de puestos de trabajo
auxiliares a las operaciones propias de almacén.

Oficinas: zona destinada a la ubicacion de puestos de trabajo auxiliares a las operaciones propias de
almacén.

Fuente: Salazar (2016)
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2.1.5 Administracion, gestion y control de inventarios
La administracion de un inventario es un punto determinante en el manejo estratégico

de toda organizacién, tanto de prestacién de servicios como de produccién de bienes.

La Fundacién Iberoamericana de Altos Estudios Profesionales (FIAEP, 2014)
afirma:

Los inventarios son acumulaciones de materias primas, provisiones,

componentes, trabajo en proceso y productos terminados que aparecen

en numerosos puntos a lo largo del canal de produccién y de logistica

de una empresa: almacenes, patios, pisos de las tiendas, equipo de

transporte y en los estantes de las tiendas de menudeo, entre otros. Al

respecto, refieren ademas que tener estos inventarios disponibles

puede costar, al afio, entre 20% y 40% de su valor. Por lo tanto,

administrar cuidadosamente los niveles de inventario tiene un buen

sentido econdémico. (p.10)

Segun la definicién anterior, los correctos manejos de los inventarios
significan un valor agregado a la empresa; son muchos los costes que se

pueden reducir si la gestion y administracion de estos es la adecuada.

Se debe mencionar que para Bastidas (2010, citado en Salazar, 2016b), es
importante tener en consideracion que las tareas correspondientes a la administracion
de un inventario se relacionan con la determinacion de los métodos de registro, la

determinacion de los puntos de rotacion, las formas de clasificacion y el modelo de
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reinventario determinado por los métodos de control (el cual determina las cantidades

por ordenar o producir, segun sea el caso). (parr.2)

Por otra parte, si se habla propiamente de la gestién de inventarios, FIAEP
(2014) se senala:
Se entiende por Administracién o Gestién de Inventarios, todo lo
relativo al control y manejo de las existencias de determinados bienes,
en la cual se aplican métodos y estrategias que pueden hacer rentable
y productivo la tenencia de estos bienes y a la vez sirve para evaluar

los procedimientos de entradas y salidas de dichos productos. (p.10)

Asi mismo, segun Espinoza (2011) el control de inventarios es:
Una herramienta fundamental en la administracibn moderna, ya que
esta permite a las empresas y organizaciones conocer las cantidades
existente de productos disponibles para la venta, en un lugar y tiempo
determinado, asi como las condiciones de almacenamiento aplicables

en las industrias. (parr.1)

2.1.5.1 Importancia de los inventarios

Es muy habitual que en la mayoria de las empresas se cometan errores y que exista
una determinada tendencia a tener mas cantidad del inventario (material, materia
prima, producto terminado, repuestos, accesorios, otros) del que se necesita, cuando
las demandas son inciertas. Lo que toda empresa desearia es disponer de la

capacidad de contar con el balance adecuado o punto de equilibrio necesario entre los
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niveles de demanda esperados y el inventario existente, se logra asi un nivel 6ptimo

de la cadena de suministro, mayor rentabilidad y hasta un valor agregado.

Por su parte, Montero (2012) explica que para lograr el nivel adecuado de stock,
se deben calcular las variables de tiempo de cada producto en cada lugar de la red, se
debe saber cuando existen aumentos de la demanda por razones estacionales o por
promociones, y asi anticiparse al aumento, de manera que se pueda cumplir con la
nueva necesidad. Montero también menciona que, haciendo un buen uso del
inventario, otro de los beneficios es disminuir las devoluciones, lo cual afecta
directamente a la competitividad desde el punto de vista del entorno externo. Al
conocer el equilibrio 6ptimo entre el nivel de la demanda y la inversion en el inventario
se puede hacer mas con menos. Y eso se puede ver reflejado en una mayor
satisfaccion del cliente (externo e interno) y en una disminucién general del stock del

inventario.

2.1.5.2 Tipos de inventarios segun su funcionalidad
A lo largo de la historia de los inventarios, han surgido distintos tipos y clasificaciones

de estos, segun su funcionalidad y clase.

Chacon (2011) menciona en su obra los siguientes tipos de inventario segun su
funcion:
e Inventario de anticipacién: Los inventarios de anticipacion
permiten a las compafiias hacer frente, por adelantado, a una alta
demanda esperada o una oferta insuficiente. Ese tipo de inventarios

genera a las empresas un costo adicional. Este costo por la



adquisicion anticipada se justifica si es menor al costo incurrido por
no tener inventarios disponibles para cubrir una demanda.
Inventario de fluctuacion: Normalmente existen fluctuaciones
tanto en la demanda como en la oferta de bienes y servicios. Por lo
tanto, en estos casos es poco real poder predecir la demanda con
exactitud. Para ello existen los inventarios de fluctuacion, también
conocidos como inventarios de seguridad o inventarios de reserva.
Este tipo de inventarios permite a las empresas cumplir con la
demanda cuando es superior al promedio o cuando el tiempo de
envio de inventarios de reabastecimiento es mayor al usual.
Inventarios de tamafio de lote (inventario ciclico): Muchas
empresas encuentran eficaz producir o comprar articulos al mismo
ritmo que se consumen. Para evitar este tipo de practicas se utiliza
el inventario de tamafio de lote, el cual consiste en mantener una
cantidad suficiente de articulos capaces de satisfacer la demanda
relativa estable durante cierto periodo. En muchos casos, comprar
gran cantidad de material para ser utilizado durante un periodo
determinado, es la forma econémica de hacerlo.

Inventarios de transportacion (en transito): Este tipo de
inventarios incluyen todos aquellos articulos que se encuentran en
movimiento dentro de un medio de transporte, ya sea de una

bodega a otra 0 a donde un cliente. (p.23)
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Clasificacion de inventarios, segln su clase

Como se menciond anteriormente, los inventarios también se pueden clasificar segun

su clase, donde se agrupan los materiales por su forma, materias primas, materiales en

proceso, componentes, productos terminados, auxiliares y herramentales. Esto,

corresponde a materiales de desecho u obsoletos; no se consideran parte del

inventario. A diferencia de las materias primas que representan materiales basicos

dentro del proceso de produccion de la empresa.

A partir de esta enunciacion y segun la Enciclopedia de Clasificaciones (2016)

los inventarios pueden ser clasificados segun su clase:

Inventario de productos terminados: Aqui se registran aquellos
bienes cuya elaboracién ha concluido, y han sido aprobados por los
controles de calidad. Es decir que esta clase de inventarios estan
constituidos por todos los articulos manufacturados, aptos para la
comercializacion.

Inventario de productos en proceso de fabricacion: Se refiere a
aquellos inventarios compuestos por la contabilizacion de bienes
parcialmente elaborados o manufacturados. Se registran de
acuerdo con la cantidad de materiales, mano de obra y gastos de
fabricacion que recaeran sobre los mismos.

Inventario de materias primas: Se conforma por aquellos
materiales utilizados para la elaboracion de nuevos productos, pero

gue aun no han sido sometidos a proceso de transformacion alguno.
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Se diferencian del suministro de fabrica, en el hecho de que los
primeros si pueden contabilizarse.

e Inventario de suministros de fabrica: Constituido por aquellos
elementos utilizados para la fabricacion del producto, pero que no
se pueden cuantificar estrictamente. Es decir, los suministros de
fabrica no se identifican como parte del articulo, aunque son
utilizados en el proceso su elaboracion. Esto se debe a que las
cantidades manipuladas de estos suministros son intrascendentes.

Por ejemplo, clavos, lijas, etc. (parr.4)

2.1.5.4 Costos de inventarios

Son muchos los tipos de sistemas de inventario e igualmente los tipos de inventario
gue desarrollan las empresas para sus necesidades. No obstante, se pueden
mencionar algunos tipos de costos casi generalizables, como: el costo de pedido, el
costo de almacenaje de inventario y el costo total de inventario. Cada uno tiene una

mision y forma de estudio diferente.

En la obra de Gonzalez (2013) se describen los tipos de inventario anteriormente
mencionados, de la siguiente, manera:
e Costo de pedido: Bajo el nombre de costo del pedido se denomina
a los numeros que son generados por las actividades de solicitud de
reaprovisionamiento de existencias. Por ejemplo, las facturas del
teléfono o del Skype se deben contabilizar aqui, el precio del

traslado como un taxi si vamos a negociar algun tipo de
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aprovisionamiento, podemos incluir el precio de Internet, la
preparacién o incluso si contratamos a alguien.

Costo de almacenaje de inventarios: Este tipo de gastos se
afiade en un sistema de inventario porque, sea de forma manual o
automatizado, se da una serie de costos debido a que hay que
recoger los productos, ordenarlos, verificar que son recibidos en
buen estado y que van a existir dentro de la planta. Dentro del
almacenaje se cuentan diferentes procesos y actividades que
podrian obviarse pero que no debe hacerse. Por ejemplo, el
inmovilizado del producto, el costo de rentar el espacio para los
productos o la limpieza del almacén. Aunque no los tomemos en
cuenta esos gastos van a existir por lo que no los podemos olvidar
para saber el verdadero rendimiento de esta parte del ciclo de
ventas.

Costo total de inventarios: El costo total es la suma del costo de
almacenaje junto al de pedido. Es aconsejable hacerlo de manera
anual, aungue claro también se puede hacer en otros periodos de
tiempo como mensual, trimestral, semestral... siendo siempre la
férmula la siguiente:

Figura 3. Formula del costo total de inventarios
QCh  DCo
2 Q

Fuente: Gonzalez (2013)

CT —
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Donde CT es el coste total anual del inventario, suponiendo que
gueremos el gasto por 12 meses. Se van a tomar todos los demas
datos asi. Donde Q encontramos el tamafio del pedido para
reaprovisionar el inventario, en C el valor del articulo por unidad y
en h el costo de manejo en porcentaje por afo. Estas variables se
dividen entre dos. En la siguiente fraccion la D es la demanda anual
de articulos sefialadas en unidades la del costo de adquisicion en la

moneda nacional. (parr. 2)

2.1.5.5 Planificacion de Inventarios

La planificacion de inventarios significa un trabajo arduo para una eficiente gestion y
administracion de los inventarios y almacenes. Planificar conlleva a incurrir en tareas
de organizacion de todos los elementos que conforman la gestion del inventariar. Para

la planificacion de los inventarios se utilizan distintos métodos.

El Instituto Tecnoldgico Superior de Calkini ITESCAM, 2011) plantea:
El proceso de planificacion de inventarios forma parte de un macro
proceso de planificacion de la cadena de suministro. Si bien no es el
anico, si es uno de los mas importantes, pues el resto de los procesos
de planificacion (distribucion, capacidades, produccion, materiales)
depende en gran medida de la estrategia de inventarios que se elija.
Por esto, el proceso de planificacion de inventarios es critico para
mantener el negocio rentable y competitivo. Este proceso debe

responder las siguientes preguntas para cada producto-centro de
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distribucion: ¢ Cuanto inventario se debe tener?, ¢ cada cuando se tiene
que reponer este inventario? y ¢,como se debe generar el requerimiento

de reposicion? (parr. 7)

Figura 4. Ejemplo del proceso de un plan de inventarios

Provesdor  Proaduccibn (o lun'uto Detallists  Comvumidor

Fuente: ITESCAM (2011)

2.1.5.6 Herramientas de Software para inventarios

Hoy las empresas, tanto de bienes como de servicios, buscan tener y registrar
informacién con mas validez y confiabilidad; por ello se implementan herramientas de
software que apoyen el control fisico de las existencias y de los distintos tipos de
inventarios, pues su gestion es uno de los aspectos logisticos mas complicados en la
administracion, planificacion, gestion, control, produccion y distribucion de bienes o
servicios. Ademas, existen herramientas para la toma de decisiones, como de cuando y
cuanto ordenar, balancear los inventarios y tiempos de entrega. (Gutiérrez y Jaramillo,

2009, pp. 125-153)
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Una de las herramientas es el sistema de codigo de barras y segun Correa,
Alvarez y Gomez (2010), dentro de la gestion de inventarios ha permitido la
identificacion, trazabilidad y captura de datos logisticos. Por otro lado, su configuracion
y utilizacién depende de las necesidades y caracteristicas de la empresa; dentro de sus
aplicaciones se encuentra: la identificacion y seguimiento de 6rdenes, documentos de
proveedores, catdlogos de compra, emision de érdenes de compra automaticas
basadas en puntos de reorden, entre otros; ademas, contribuye al control de los

inventarios. (Correa et al., 2010, pp. 115-141)

Asi mismo, en su obra Calderon (2011) afirma:
El Cddigo de barras es una tecnologia que permite la captura
automatica de informacién y permite identificar productos mediante un
codigo numérico que por lo general se combina con uno alfabético.
Este sistema es sencillo para ser implementado en cualquier tipo de
organizacion, independientemente de su tamafio o funcién. El cédigo
de barras tiene dos caracteristicas basicas: la rapidez de su utilizacién,
la estandarizacion y la seguridad en la transmisién de la informacion.
Un cddigo de barras puede contener informacion de 20 caracteres, esta
puede ser leida, decodificado e ingresada a una computadora en
menos de un segundo, constituyendo un ahorro en tiempo de siete
veces mas en comparacion a la forma manual. Actualmente, el cédigo
de barras permite que cualquier producto pueda ser identificado en
cualquier parte del mundo, de manera agil y sin posibilidad de error.

(parr.1)
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Figura 5. Estructura de un codigo de barras.

XXX XXXXX X

EEEEE rroowcro 200
' DE

=n - 1..99999 CHEQUEO

Fuente: Calderdn (2011)

Por otra parte, segun GS1 Colombia (2015), existen los siguientes tipos de codigo
de barras:
e EAN/UPC: Son especificados para utilizar en Punto de Venta de
Retail (POS) debido a que estan disefiados para alto volumen de

lectura.

CAMISA TIPO POLO
R88230 - $ 85,000

Figura 6. Ejemplo de cédigo de barras tipo EAN/UPC
L ||,7|(!2|f!_0!! 00;’3!018|
’A‘II cozm.o .

- ¥

CODIGO DicITO
TO V

Fuente: GS1 Colombia (2015)
e |TF 14: El Cdodigo de Barras ITF-14 puede cargar Unicamente

GTINs, puede ser impreso directamente sobre carton corrugado,
pero no puede ser utilizado para identificar productos a través del
POS.

Figura 7. Ejemplo de cédigo de barras tipo ITF 14
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T

3 07 12345 00001 O

N

\ ‘- N
Package \ AN ~ch
. ! X Item eck
Indicator ‘-\ e Digit
Number N
System Manufacturer

Fuente: GS1 Colombia (2015)

e QR (Quick response): Es un sistema para almacenar informacion
en una matriz de puntos o un codigo de barras bidimensional,
requiere lectores con camaras. Es el futuro de los cédigos de barras

y se encuentra enfocado hacia el mercadeo. (parr. 2)

(op

Figura 8. Ejemplo de cédigo de barras tipo QR (Quick response)

oElo
35

Fuente: GS1 Colombia (2015)

2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO

2.2.1 Proyecto

Los proyectos se han convertido en una de las mejores opciones adoptadas por
muchas industrias para la ejecucion de tareas con especificaciones especiales, tanto
de tiempo, costo, peligrosidad y otros. La practica de la realizacion de actividades o
procesos siguiendo la metodologia de proyectos, es hoy una muy buena opcion para
las empresas de ejecutar operaciones definidas, en donde existe una planificacion

anticipada de las labores y un conocimiento casi exacto del panorama a futuro del
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contexto del proyecto. Esto permite, entre otros aspectos, manejar los costos del
proyecto, segun sus requerimientos y proyectar la realizacion de actividades en un
periodo de tiempo determinado y a conveniencia del proyecto, asi como la asignacion

de actividades.

Ahora bien, diferentes autores definen el término de distintas formas; por su
parte, el Diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE, 2014c) explica el término
proyecto como:

Planta y disposicion que se forma para la realizacion de un tratado, o
para la ejecucion de algo de importancia. Conjunto de escritos, calculos
y dibujos que se hacen para dar idea de cdmo ha de ser y lo que ha de
costar una obra de arquitectura o de ingenieria. Primer esquema o plan
de cualquier trabajo que se hace a veces como prueba antes de darle

la forma definitiva. (232 edicion, 2014)

Por otra parte, otras concepciones acerca del término la dan los autores Sapag y
Sapag (2008) en su obra, el libro de Preparacion y Evaluacion de Proyectos, en donde
mencionan que “Un proyecto es la busqueda de una solucion inteligente al
planteamiento de un problema tendiente a resolver, entre tantas, una necesidad

humana”. (p. 1)

Otra terminologia respecto a la definicion de proyecto, la realiza Thompson
(2009) en su blog Todo sobre proyectos, en donde explica acerca de un proyecto, lo

siguiente:
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Un Proyecto es: una herramienta o instrumento que busca recopilar,
crear, analizar en forma sistematica un conjunto de datos y
antecedentes, para la obtencién de resultados esperados. Es de gran
importancia porque permite organizar el entorno de trabajo. Un
Proyecto esta relacionado de acuerdo con el &mbito de desarrollo y la
perspectiva que adopte el proyectista en un determinado trabajo. En
primera instancia, debe saber qué tipo de estudio esta por realizar, si
es un Proyecto de Investigacion, un Proyecto de Inversién Privada, un
Proyecto de Inversion Social, un Proyecto Tecnoldgico, un Proyecto de

Vida. (pérr.11)

Por tanto, segun las concepciones anteriores, y en general, se puede decir que
un proyecto es la busqueda de una solucién inteligente de forma sistemética (protocolo-
procedimiento) al planteamiento de un problema, indiferentemente del tipo del contexto
y del proyecto que sea.
2.2.1.1 Procesoy Alcance de un Proyecto
En la Guia de los Fundamentos para la Direccion de Proyectos (Guia del
PMBOK®) Project Management Institute (PMI, 2012 citado en Davila, 2012) se
dice que la gestidn del alcance de un proyecto incluye los procesos necesarios
para garantizar que este incorpore todo el trabajo requerido para completarlo
con éxito. El objetivo principal de una gestion de un proyecto y su alcance es

definir y controlar qué se incluye y qué no se incluye en el proyecto. (parr.1)



Asi mismo, Project Management Institute (PMI, 2012 citado en Davila, 2012)

también establece en Guia del PMBOK®, cinco procesos bésicos para la gestion

exitosa del alcance del proyecto. A continuacion, se presentan los procesos con sus

respectivas actividades:

1.

Recopilar requisitos: Es el proceso que consiste en definir y
documentar las necesidades de los interesados a fin de cumplir con los
objetivos del proyecto.

Definicién del alcance: Es el proceso que consiste en desarrollar una
descripcién detallada del proyecto y del producto.

Creacién de EDT: Es el proceso que consiste en subdividir los
entregables y el trabajo del proyecto en componentes mas pequefos y
mas faciles de manejar.

Verificacion del alcance: Es el proceso que consiste en formalizar la
aceptacion de los entregables del proyecto que se han completado.
Control del alcance: Es el proceso que consiste en monitorear el
estado del alcance del proyecto y del producto, y en gestionar cambios

a la linea base del alcance. (parr.8)

Se debe mencionar que los tres primeros procesos se llevan a cabo

durante la fase de planificacion y los dos ultimos se ejecutan durante la fase de

control y seguimiento del proyecto.
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2.2.1.2 Partes o Etapas de un Proyecto
Ahora bien, como ya se mencioné en el punto anterior, la gestién de proyectos se
deriva de un proceso y alcance, pero asi mismo, también esta constituido por una serie

de partes especificas, las cuales seran detalladas en este punto.

En el libro Evaluacion de Proyectos, Gabriel Baca Urbina hace referencia a las
partes que conforman la realizacién de un proyecto y se presenta de una forma
detallada y caracterizada cada una.

Segun Baca (2010) la primera parte es el estudio de mercado. “Con este nhombre
se denomina la primera parte de la investigacién formal del estudio. Consta
basicamente de la determinacién y cuantificacion de la demanda y oferta, el analisis de

los precios y el estudio de la comercializacion”. (p.7)

La segunda parte es el estudio técnico. “Esta parte del estudio puede
subdividirse, a su vez, en cuatro partes, que son: determinacion del tamafio 6ptimo de
la planta, determinacién de la localizacion 6ptima de la planta, ingenieria del proyecto y
andlisis administrativo”. (Baca, 2010, p.8)

La tercera parte es el analisis econdmico. “Su objetivo es ordenar y sistematizar
la informacién de caracter monetario que proporcionan las etapas anteriores y elaborar

los cuadros analiticos que sirven de base para la evaluacién econémica”. (Baca, 2010,

p.9)

Por ultimo, esta la etapa de evaluacion economica, la cual, segun Baca (2010),

consiste en:
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“Esta parte se propone describir los métodos actuales de evaluacion
que toman en cuenta el valor del dinero a través del tiempo, como son
la tasa interna de rendimiento y el valor presente neto; se anotan sus
limitaciones de aplicacién y son comparados con métodos contables de
evaluacion que no toman en cuenta el valor del dinero a través del
tiempo, y en ambos se muestra su aplicacion practica. Esta parte es
muy importante, pues es la que al final permite decidir la implantacion
del proyecto. Normalmente no se encuentran problemas en relacién
con el mercado o la tecnologia disponible que se empleara en la
fabricacion del producto; por tanto, la decision de inversién casi
siempre recae en la evaluacion econémica. Ahi radica su importancia.

Por eso, los métodos y los conceptos aplicados deben ser claros. (p.10)

2.2.1.3 Evaluacién de Proyectos
Asi mismo, para Baca (2010) “a toda actividad encaminada a tomar una decision de

inversion sobre un proyecto se le llama evaluacion de proyectos”. (p. 3)

Meixueiro y Pérez (2008) sefialan que la evaluacion de proyectos es un proceso
caracterizado por:
La evaluacion de un proyecto es el proceso de identificar, cuantificar y
valorar los costos y beneficios que se generen de este, en determinado
periodo de tiempo. Siendo su objetivo, determinar si loa ejecucion del
proyecto es conveniente para quien lo lleva a cabo. De este proceso, la

identificacion de beneficios es el paso mas importante, ya que, a partir
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de esta, se basa el andlisis para decidir la conveniencia de llevar a
cabo un proyecto. La cuantificacion y valoracion son pasos
relativamente sencillos, ya que la primera se realiza mediante la
asignacion de una medida fisica a los costos y beneficios identificados,
mientras que en la segunda se determina un precio a estas medidas

fisicas. (p.1)

Meixueiro y Pérez (2008) también mencionan que la evaluacion de un proyecto
puede elaborarse de dos maneras; una es la evolucién privada y la otra es la
evaluacion social. El uso de ambas dependera basicamente de quién incurre en los
costos y beneficios de ejecutar un proyecto. Por su parte, la evaluacién social esta mas
relacionada a determinar la convivencia de ejecutar un proyecto para su duefio,
considerando solo aquellos efectos que inciden sobre este y no en la sociedad,;
mientras que la evaluacion social considera todos los efectos que tenga el proyecto

sobre la sociedad. (p. 2)

2.2.2 Proceso de Mejora Continua

La mejora continua es un tema muy llamativo para las empresas de la actualidad.
Durante los ultimos afios este tema fue cogiendo fuerza en las industrias productivas
manufacturas o de servicio por el impacto que arrojaba la ideologia de mejorar
continuamente; es asi como muchas empresas se fueron dando cuenta de las ventajas
gue tenian aquellas bajo una ideologia de la mejora continua. Toda esta evolucion
sobre la metodologia de mejorar continuamente hizo que también se desarrollaran

continuamente estudios relacionados con ella, en donde se establecieron distintas
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formas, métodos o herramientas para mejorar y llevar a la empresa a una mejora

continua.

Un concepto detallado sobre mejora continua lo ofrece el autor Aguilar (2010),
quien sefala:
El concepto de mejora continua se refiere al hecho de que nada puede
considerarse como algo terminado o mejorado en forma definitiva.
Estamos siempre en un proceso de cambio, de desarrollo y con
posibilidades de mejorar. La vida no es algo estatico, sino mas bien un
proceso dinamico en constante evolucién, como parte de la naturaleza
del universo. Y este criterio se aplica tanto a las personas, como a las
organizaciones y sus actividades. El esfuerzo de mejora continua es un
ciclo interrumpido, a través del cual identificamos un area de mejora,
planeamos cémo realizarla, la implementamos, verificamos los
resultados y actuamos de acuerdo con ellos, ya sea para corregir
desviaciones o para proponer otra meta mas retadora. Este ciclo
permite la renovacion, el desarrollo, el progreso y la posibilidad de
responder a las necesidades cambiantes de nuestro entorno, para dar

un mejor servicio o producto a nuestros clientes o usuarios. (p.3)

Para seguir un proceso de mejora de calidad, se puede seguir el siguiente
modelo, segun Aguilar (2010).

Figura 9. Modelo de Mejora Continua



MODELO DE MEJORA CONTINUA

Identificacion de lo que se desea mejorar

/

I:lentiﬁcaciﬁn del
beneficiario

Identificacion de
necesidades del cliente

Evaluacién del cumplimiento de dichas

/

/ necesidades

Anilisis de causas de
wvariacién

Disefio de una propuesta

—>

Implementacion de la propuesta de

/

-

Implementacion de mecanismos de Aseguramiento de
calidad de los recursos

Fuente: Aguilar (2010)

2.2.2.1 Ciclo Deming PHVA

El ciclo de Deming o circulo PHVA es una herramienta basica y esencial para la
correcta ejecucion de la mejora continua en las empresas. En realidad, el ciclo fue
desarrollado por Walter Shewhart, el cual dio origen al concepto. Sin embargo, los

japoneses fueron los encargados de darlo a conocer al mundo, nombrandolo asi en
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honor al Dr. William Edwards Deming. Desde entonces, se ha utilizado en multitud de

empresas y se ha convertido en un simbolo de la mejora continua.

Por su parte, Borrego (2009) lo define como “una secuencia logica de cuatro

pasos repetidos que se deben de llevar a cabo consecutivamente. Estos pasos son:

Planear, Hacer, Verificar y Actuar”. (parr. 2)

Asi mismo, Rojo (2013) menciona:



La teoria se representa de forma habitual por un circulo que representa

la evolucién continua del ciclo de Deming. El circulo o la rueda siempre

debe estar en movimiento y cada uno de los pasos alimenta el

siguiente, de forma que cada vez sea mas sencillo avanzar y mas

natural. (parr. 8)

Las fases o acciones del ciclo Deming son las siguientes:

Planificar (Plan): en esta etapa se planifica los cambios y lo que se
pretende alcanzar. Es el momento de establecer una estrategia en
el papel, de valorar los pasos a seguir y de planificar lo que se debe
utilizar para conseguir los fines que se estipulan en este punto.
Hacer (Do): aqui se lleva a cabo lo planeado. Siguiendo lo
estipulado en el punto anterior, se procede a seguir los pasos
indicados en el mismo orden y proporcion en el que se encuentran
indicados en la fase de planificacion.

Verificar (Check): en este paso se debe verificar que se ha actuado
de acuerdo con lo planeado, asi como que los efectos del plan son
los correctos y se corresponden a lo que inicialmente se disefié.
Actuar (Act): a partir de los resultados conseguidos en la fase
anterior se procede a recopilar lo aprendido y a ponerlo en marcha.
También suelen aparecer recomendaciones y observaciones que
suelen servir para volver al paso inicial de Planificar y asi el circulo

nunca dejara de fluir. (Rojo, 2013, parr. 9)
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A continuacién, se presenta una figura ilustrativa que caracteriza las fases del
ciclo Deming.

Figura 10. Fases del Ciclo Deming o Circulo PHVA

Plan

Es el momento de
establecer una estrategia
en el papel, de valorar los

pasos a seguir.

A partir de los resultados
conseguidos en la fase
anterior se procede a
recopilar lo aprendido y a
ponerlo en marcha.

Check

En este paso se debe
verificar que se ha actuado
de acuerdo a lo planeado
asi como que los efectos
del plan son correctos.

“SBQ

www.sbqconsultores.es

Fuente: Rojo (2013)
2.2.2.2 Distribucion de Planta

La distribucion en planta se define como:
La ordenacion fisica de los elementos que constituyen una instalacion
sea industrial o de servicios. Esta ordenacion comprende los espacios
necesarios para los movimientos, el almacenamiento, los
colaboradores directos o indirectos y todas las actividades que tengan
lugar en dicha instalacién. Una distribucion en planta puede aplicarse
en una instalacién ya existente o en una en proyeccion. (Salazar,

2016c, parr. 3)



La Universidad de Castillas-La Mancha en el blog Ingenieria Rural (s.f)
menciona:

La misién del disefiador es encontrar la mejor ordenacién de las areas
de trabajo y del equipo en aras a conseguir la méxima economia en el
trabajo al mismo tiempo que la mayor seguridad y satisfaccion de los
trabajadores. La distribucion en planta implica la ordenacion de
espacios necesarios para movimiento de material, almacenamiento,
equipos o lineas de produccién, equipos industriales, administracion,

servicios para el personal, etc. (p. 1)

Los objetivos de la distribucion en planta son:
e Integracion de todos los factores que afecten la distribucion.
e Movimiento de material segun distancias minimas.
e Circulacion del trabajo a través de la planta.
e Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.
e Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.
e Flexibilidad en la ordenacion para facilitar reajustes o ampliaciones.

(Ingenieria Rural, s.f, p. 1)

Asi mismo, segun Trueba (2009, citado en Guerrero, 2015) la distribucion
de planta esté orientada a los siguientes principios basicos:
e Principio de laintegracion de conjunto: La mejor distribucion es

la que integra a los hombres, los materiales, la maquinaria, las
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actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor de modo que
resulte el compromiso mejor entre todas estas partes.

Principio de la minima distancia recorrida: A igualdad de
condiciones, es siempre mejor la distribucion que permite que la
distancia a recorrer entre operaciones sea la mas corta.

Principio de la circulacion o flujo de materiales: En igualdad de
condiciones, es mejor aquella distribucion que ordene las areas de
trabajo de modo que cada operacion o proceso esté en el mismo
orden o secuencia en que se transforman, tratan o montan los
materiales.

Principio del espacio cubico: La economia se obtiene utilizando
de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical
como en horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad: A igualdad de
condiciones sera siempre mas efectiva, la distribucién que haga el

trabajo mas satisfactorio y seguro para los productores. (p. 20)
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Ahora bien, ya se especificé la concepcion del término de distribucion de planta,

asi como sus principales objetivos y principios; pero es importante conocer también los

tipos de distribucién de planta existentes en las empresas. De modo que, segun Vergel

(2009) generalmente se manejan tres tipos de distribucion, los cuales se mencionan a

continuacion:

Distribucion por posicion fija: El material permanece en situacion

fija y son los hombres y la maquinaria los que confluyen hacia él.
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e Distribucidn por proceso: Las operaciones del mismo tipo se
realizan dentro del mismo sector.

e Distribucion por producto: El material se desplaza de una
operacion a la siguiente sin solucion de continuidad. (Lineas de

produccion, produccion en cadena). (p. 8)

La distribucion de planta es un indicador importante en la productividad de la
gestién de una empresa; no obstante, muchas veces no se le da la importancia que
requiere. En el presente trabajo de investigacion, este es un tema de relevancia, pues

podria significar gran parte del problema.

2.2.2.3 LaMedicion del Trabajo y la Técnica Estudio de Tiempos
En muchas ocasiones, ambos términos son atribuidos a la misma definicién, pero, no
obstante, se debe aclarar que los términos estudio de tiempos y medicion del trabajo no

tienen el mismo significado.

La medicion del trabajo presenta varias técnicas para aumentar la productividad,
asi mismo, existen dos ramas del estudio del trabajo muy conocidas, el estudio de

meétodos y el estudio de tiempos.

Segun Nieto (2011) “la medicion del trabajo; permite analizar el proceso para

mejorarlo y determinar el mejor método de hacer el trabajo”. (pérr. 5)
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Ahora bien, ya se desarrollé lo que caracterizaba a la medicion del trabajo; pero
el estudio de tiempos no, de modo que, estudio de tiempos se define como:
Actividad que implica la técnica de establecer un estdndar de tiempo
permisible para realizar una tarea determinada, con base en la
medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos

inevitables. (Lopez, 2001, parr. 2)

Asi mismo, hay dos métodos basicos para realizar el estudio de tiempos, el
continuo y el de regresos a cero (L6pez, 2001):

e En el método continuo se deja correr el cronémetro mientras dura el
estudio. En esta técnica, el cronémetro se lee en el punto terminal de
cada elemento, mientras las manecillas estan en movimiento. En caso
de tener un crondmetro electrénico, se puede proporcionar un valor
numérico inmovil.

e En el método de regresos a cero el crondmetro se lee a la terminacion
de cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse
el siguiente elemento el cronbmetro parte de cero. El tiempo
transcurrido se lee directamente en el crondmetro al finalizar este
elemento y se regresa a cero otra vez, y asi sucesivamente durante

todo el estudio. (parr. 8)

2.2.2.4 Diagrama Ishikawa

Segun GEO Tutoriales (2014):
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El Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Causa Efecto (conocido
también como Diagrama de Espina de Pescado) consiste en una
representacion grafica que permite visualizar las causas que explican
un determinado problema, lo cual la convierte en una herramienta de
gestion ampliamente utilizada dado que orienta la toma de decisiones

al abordar las bases que determinan un desempefio deficiente. (parr. 1)

La representacién del Diagrama de Causa Efecto o Espina de Pescado tiene la

siguiente forma:

Figura 11. Diagrama de Ishikawa
Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

A

AN

)' Problema

Subcausa

Causa principal

\_
/ !/
[ Material ][ Método ][ Medida ]

Fuente: GEO Tutoriales (2014)
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2.2.2.5 Diagrama de Flujo

“Los agramas de flujo o flujogramas son representaciones graficas que emplean
elementos geométricos para representar secuencias de un proceso, de igual modo
permiten describir la secuencia y su interaccion de las distintas etapas de un

procedimiento”. (Enriquez, 2012, parr. 1)

La simbologia para la elaboracion de diagramas de flujo segun la Norma ISO

9000, es la siguiente:

Figura 12. Diagramas de flujo Norma ISO 9000
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SIMBOLOS DE LA NORMA ISO9000 PARA
ELABORAR DIAGRAMAS DE FLUJO

Operaciones. Fases del proceso, método o procedimiento.

Inspeccion y medicion. Representa el hecho de verificar la naturalez,
calidad y cantidad de los insumos y producto.

Operacion e nspeccion. Indica la verificacion o supenision durante
Ias fases del proceso, método o procedimiento de sus componentes.

Transportacion. Indica e movimiento de personas, matenal o equipo.

Demora. Indica retraso en el desarrclico del proceso, método o
proce durmie nto.

Decision. Representa el hecho de efectuar una seleccion o decidir una
alternativa especifica de accidon.

Entrada de bienes. Productos o matenal que ingresan al proceso.

Almacenamienta Dephsita y/o resguardo de mformaciin o productas.

>]0I000

Fuente: MIDEPLAN (s.f)

2.2.2.6  Analisis Costo-Beneficio

El andlisis de costo-beneficio es aplicable a cualquier tipo de empresa, sin importar la
razon de ser de esta, puesto que por sus propiedades eficaces proporcionan una
herramienta de acceso a un panorama anticipado del curso de un proyecto
determinado, con la ayuda de caracteres econémicos. Este tipo de andlisis es
importante dentro del &mbito empresarial y especificamente dentro de la toma de
decisiones, pues ayuda a determinar la conveniencia o viabilidad en términos
basicamente econdémicos de un proyecto, mediante la enumeracién y valoracion de

factores econdmicos, inclusive costes y los beneficios.

Castanier (2014) profundiza sobre las implicaciones que rodean al analisis costo-

beneficio, de la siguiente manera:



El analisis de Costo-Beneficio puede ser utilizado cuando se necesite
de una decision, y no esta limitado a una disciplina académica o campo
en particular, o proyecto privado o publico. Presenta tanto los costos
como los beneficios en unidades de medicion estandar (usualmente
monetarias), para que se puedan comparar directamente. La idea
basica del analisis Costo-Beneficio es que no importa que tan buena
sea una solucién al problema, o la alternativa, o propuesta, ésta jamas
es gratis. La pregunta es si el costo de la solucion sobrepasa el costo
del problema. Si la solucion es mas cara, no se debe de implementar.
Cada analisis es diferente y requiere de un pensamiento cuidadoso e
innovador, pero eso no quiere decir que no se tenga una secuencia
estandar de pasos y procedimientos a seguir. El beneficio neto de la
solucién es el costo del problema menos el costo de la solucion, es
decir, no solo se calcula el costo de la solucion, sino que es importante

también el beneficio neto. (p.4)

Por su parte, segun Crece-Negocios (2012):
El analisis costo-beneficio es una herramienta financiera que mide la
relacién entre los costos y beneficios asociados a un proyecto de
inversion con el fin de evaluar su rentabilidad, entendiéndose por
proyecto de inversion no solo como la creacion de un nuevo negocio,
sino también, como inversiones que se pueden hacer en un negocio en
marcha tales como el desarrollo de nuevo producto o la adquisicion de

nueva maquinaria.
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Mientras que la relacién costo-beneficio (B/C), también conocida como
indice neto de rentabilidad, es un cociente que se obtiene al dividir el
Valor Actual de los Ingresos totales netos o beneficios netos (VAI) entre
el Valor Actual de los Costos de inversion o costos totales (VAC) de un
proyecto. Analisis costo-beneficio (B/C = VAI/ VAC). Segun el andlisis
costo-beneficio, un proyecto o negocio sera rentable cuando la relacion
costo-beneficio es mayor que la unidad.B/C > 1 — el proyecto es

rentable. (parr.3)

No obstante, también es importante mencionar los pasos por seguir para la
elaboracién y construccion de un Analisis Costo-Beneficio. Segun Crece-Negocios
(2012) los pasos necesarios para hallar y analizar la relacion costo-beneficio son los
siguientes:

1. Hallar costos y beneficios: en primer lugar, hallamos la proyeccién
de los costos de inversion o costos totales y los ingresos totales
netos o beneficios netos del proyecto o negocio para un periodo de
tiempo determinado.

2. Convertir costos y beneficios a un valor actual: debido a que los
montos que hemos proyectado no toman en cuenta el valor del
dinero en el tiempo (hoy en dia tendrian otro valor), debemos
actualizarlos a traves de una tasa de descuento.

3. Hallar relacion costo-beneficio: dividimos el valor actual de los

beneficios entre el valor actual de los costos del proyecto.
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4. Analizar relacion costo-beneficio: si el valor resultante es mayor
gue 1 el proyecto es rentable, pero si es igual o menor que 1 el
proyecto no es viable pues significa que los beneficios seran iguales
0 menores que los costos de inversion o costos totales.

5. Comparar con otros proyectos: si tendriamos que elegir entre
varios proyectos de inversion, teniendo en cuenta el andlisis costo-
beneficio, elegiriamos aquél que tenga la mayor relacién costo-

beneficio. (parr. 4)

2.2.3 Metodologia DMAIC
La herramienta de la metodologia Seis Sigma (Six Sigma) est4 enfocada en la mejora
incremental de los procesos existentes en una organizacion. Como parte de esta

metodologia se utiliza en forma complementaria la metodologia DMAIC.

El método Seis Sigma, conocido como DMAIC (Garcia y Pérez, 2014), “consiste
en la aplicacion, proyecto a proyecto, de un proceso estructurado en cinco fases:

definir, medir, analizar, mejorar, controlar”. (p.91)

Los pasos de la metodologia DMAIC (Garcia, 2011) (citada en GOmez y

Rodriguez, 2012) son los siguientes:

e Definir: Se refiere a definir los requerimientos del cliente y entender
los procesos importantes afectados. Este paso se encarga de definir
guién es el cliente, asi como sus requerimientos y expectativas.

Ademas, se determina el alcance del proyecto, es decir las fronteras



gue delimitaran el inicio y final del proceso que se busca mejorar.
En esta etapa se elabora un mapa del flujo del proceso.

Medir: El objetivo de esta etapa es medir el desempefio actual del
proceso que se busca mejorar. Se determinan los indicadores y
tipos de defectos que se utilizaran durante el proyecto.
Posteriormente, se disefia el plan de recoleccidén de datos y se
identifican las fuentes de los mismos, se lleva a cabo la recoleccion
de las distintas fuentes. Por ultimo, se comparan los resultados
actuales con los requerimientos del cliente para determinar la
magnitud de la mejora requerida.

Analizar: En esta etapa se lleva a cabo el andlisis de la informacion
recolectada para determinar las causas raiz de los defectos y
oportunidades de mejora. Posteriormente se tamizan las
oportunidades de mejora, de acuerdo con su importancia para el
cliente y se identifican y validan sus causas de variacion.

Mejorar: Se disefian soluciones que ataquen el problema raiz y
lleve los resultados hacia las expectativas del cliente. También se
desarrolla el plan de implementacion.

Controlar: Tras validar que las soluciones funcionan, es necesario
implementar controles que aseguren gque el proceso se mantendra
en su nuevo rumbo. Para prevenir que la solucién sea temporal, se

documenta el nuevo proceso y su plan de monitoreo. (p.39)
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2.3 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL

PROYECTO

En este punto, se abordaran todos aquellos factores o elementos de impacto
benefactores derivados de la presente investigacion. Significan asi, una simulacion o

acercamiento de los beneficios del proyecto.

2.3.1 Ventajas de la Optimizacién de Procesos

Actualmente muchas empresas se encuentran inmersas en proyectos de mejora u
optimizacién de procesos y automatizacion de estos, con el fin de lograr 6ptimos
niveles de eficiencia y efectividad al menor costo posible, que les permita ser
competitivas, rentables y se diferencien de su competencia por su calidad de procesos
y servicio al cliente. En consecuencia, durante la ejecucién de un proceso, intervienen
personas, recursos tecnoldgicos, materiales, tiempo, infraestructura fisica entre otros.
La buena o mala utilizacion de estos recursos determina al final el grado de satisfaccion

del cliente final y como consecuencia la rentabilidad de la empresa.

Mejorar los procesos en las empresas, estara relacionado con uno o mas de los
siguientes aspectos:
e Eliminar la duplicidad de los procesos y reduccion de procesos
criticos, disminuyendo o eliminando los errores, defectos del
producto y servicio. Asi como las actividades que no generan valor.
e Reduccién de tiempos en procesos, optimizando el tiempo de
entrega de un Producto o Servicio al cliente final.

e Procesos documentados y eficiencia organizacional.
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e Mejorar la calidad del servicio para incrementar la satisfaccion del
cliente.
e Mejorar la productividad y eficiencia de los colaboradores en sus
actividades diarias.
e Generar valor para el cliente para generar experiencias unicas.
e Optimizar los costos incurridos en la ejecucion de un proceso y mejorar

la rentabilidad. (Alva, 2016, parr. 3)

Lograr estas mejoras requiere, no solo tener clara la intencion, sino también
utilizar herramientas metodologicas que permitan un trabajo ordenado, estandarizado y

controlado de las mejoras efectuadas.

Asimismo, segun Alva (2016) la optimizacion de procesos esta orientada en
ayudar a la empresa a redisefiar sus procesos de negocio con el objetivo de reducir
costos y mejorar la eficiencia, obteniendo asi el mayor beneficio posible usando las
herramientas de mejora adecuada, cuyo uso es fundamental para lograr resultados
efectivos. Un proceso defectuoso genera sobrecostos y si es un proceso “Core” resta

competitividad y eventualmente afecta la rentabilidad. (parr. 7)

2.3.2 Ventajas de la Administracién, Gestion y Control de inventarios

Contar con un sistema de gestion de inventarios trae consigo multiples ventajas para
una empresa al brindar informacion trascendente y oportuna en tiempo real que ayuda
a tener una mejor planeacion y a tomar las decisiones pertinentes para ser mas

eficiente.
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Algunos de los beneficios que se pueden obtener al contar con un sistema para
controlar los inventarios (Castro, 2014) son:

e Elevar el nivel de calidad del servicio al cliente, reduciendo la
pérdida de venta por falta de mercancia y generando una mayor
lealtad a tu compaifiia.

e Mejorar el flujo de efectivo de tu empresa, ya que al comprar de
manera mas eficiente y contar con una mayor rotacion de
inventarios se provocara que el dinero no esté sentado en tu
almaceén sino trabajando.

e Poder identificar la estacionalidad en tus productos te ayudara a
planear mejor.

e Detectar facilmente articulos de lento movimiento o estancados para
elaborar estrategias para poder desprenderse de ellos facilmente.

e Reducir los costos de tus fletes para una mayor planeacion y
reduccion de las compras de emergencia.

e Vigilar la calidad de los productos al tenerlos bien identificados y
monitoreados.

e Reconocer robos y mermas.

e Liberary optimizar el espacio en tus almacenes para incrementar la
rentabilidad por metro cuadrado del mismo.

e Control de entradas, salidas y localizacién de la mercancia,
requisicion de mercancias para un manejo de tus bodegas mas

profesional. (parr. 14)
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2.3.3 Ventajas de la Gestion de Almacenes

Una buena gestion de almacén permite controlar y facilitar todos los procesos

relacionados con la mercancia de una empresa.

Segun Samuel (2016) la gestion de almacenes tiene multiples efectos a distintos

niveles en la marcha de la empresa. Dentro de los principales beneficios, estan los

siguientes:

Mejorar el servicio a los clientes, al llevar a cabo una mejor gestion de
pedidos. Al mejorar la gestidon de nuestro almacén, nuestra empresa
puede ser mas competitiva, conseguir una mayor satisfaccion del cliente
y de esta forma lograr un mayor nimero de ventas.

Reduccidn de los costes de almacén: si los productos estan mejor
distribuidos y aprovechan mejor el espacio, se reducen las pérdidas o
deterioros de productos, o implementamos un sistema eficaz de
etiquetado que nos permita tener un buen rendimiento en el rastreo,
podremos disminuir los costes.

Reducir tareas administrativas: todo empresario en una PYME es
conocedor de la gran cantidad de tiempo que a veces se pierde llevando
a cabo tareas administrativas. Llevar a cabo una gestion de almacén
coherente, estandarizado y eficaz ayudara a reducir la carga de trabajo y
ganar en productividad.

Ayuda a cumplir unos estandares de calidad: gestionar un almacén de

forma correcta permite mantener la cadena de valor de un producto y
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ajustarnos a todas las regulaciones del sector y estandares de calidad a

los que estamos comprometidos. (parr. 3)

2.3.4 Ventajas de la Busqueda de la Mejora Continua
Existen diversos métodos de buscar la mejora continua; indiferentemente del método,
se tendran ventajas o benéficos en torno a la busqueda de hacer las cosas cada vez
mejor.
Zapata (2015) menciona los siguientes beneficios de la mejora continua:
e Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de
procedimientos puntuales.
e Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.
e Trae como consecuencia una reduccion en los costos.
e Incrementa la productividad y la competitividad
e Contribuye a la adaptacién de los procesos a los avances
tecnoldgicos.

e Permite eliminar procesos repetitivos. (parr. 1)

2.3.5 Ventajas de la Metodologia DMAIC
Las Lean Six Sigma o Metodologia DMAIC son técnicas de mejora de procesos que

pueden proporcionar grandes beneficios para las empresas.

Segun Leigh (2016) dentro de los principales beneficios se encuentran:
e Aumenta la participacion de los empleados: Uno de los grandes
beneficios de Lean Six Sigma es un aumento de la participacién de

los empleados a través de su participacion en los equipos de mejora



de procesos disefiados para ayudar a mejorar los procesos y
aumentar el valor para sus clientes, internos y externos.

Reduce costos: ara las empresas que participan en actividades
Lean Six Sigma, uno de los principales beneficios deseados es una
reduccion en los costos asociados con las mejoras en los procesos
de requerir menos tiempo (y recursos empleados) para disminuir los
defectos o errores que pueden dar lugar a correcciones.

Mayor satisfaccion del cliente: La metodologia Lean Six Sigma
implica un fuerte enfoque en las necesidades y requerimientos del
cliente y el valor de la entrega a los clientes, uno de los beneficios
del uso de estas técnicas es un aumento de la satisfaccion del

cliente. (parr. 2)
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2.4 ANTECEDENTES DE TEORIAS O PROYECTOS

En una revisién minuciosa sobre postulados teoricos, investigaciones y proyectos
vinculados de alguna manera a la problematica o tema de investigacion del presente
proyecto de graduacion, se abordaron las siguientes obras: “PROPUESTA DE
MEJORAS EN LA GESTION DE REPUESTOS”, “Propuesta de mejora para la
administracion y optimizacion de las operaciones de la Bodega Granados actual de
Automotores y Anexos S.A. mediante la metodologia DMAIC”, “PROPUESTA DE
MEJORAMIENTON PARA LAS OPERACIONES DE ALAMACENAMIENTO,
ALISAMIENTO Y DISTRIBUCION DE REPUESTOS PARA VEHICULOS DE PLATINO
MOTOR Y CIA” y “Analisis del servicio que brinda el Proceso de Almacenamiento y
Distribucion de la unidad Regional Pacifico Central del Instituto Nacional de
Aprendizaje”, en donde se analizaron resultados, conclusiones, experiencias
empresariales (a nivel nacional e internacional), opiniones, haciendo referencia a las

circunstancias de desarrollo y contexto en que se realizaron.

Primeramente, se analizaron las obras desarrolladas bajo un contexto
internacional y siguiendo una linea de tiempo que va desde el afio 2005 hasta el afio

2014.

Para empezar, se analizo la primera obra, que corresponde a un informe final de
cursos presentado ante la Universidad Simon Bolivar como requisito parcial para optar
al Titulo de Ingeniero de Produccion, desarrollado en el afio 2005, bajo el Titulo de
“PROPUESTA DE MEJORAS EN LA GESTION DE REPUESTOS”, realizado por

Endrina Farfan Aguilar. Segun lo investigado por Farfan (2005) en la empresa donde se
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ejecutd el estudio, la problematica principal respecto al Alimacén de Repuestos y
Suministros de Remavenca, esta comprendida por existencia de articulos obsoletos,
articulos excedentarios y articulos con baja rotacién. Tal situacién amerité un estudio y
analisis de los inventarios de repuestos, en pro de calcular la reduccién de las
existencias actuales a las necesarias; seguidamente la revision y ajuste de los datos de
planificacion de los materiales para asi plantear propuestas que permitan la
sostenibilidad de niveles minimos de inventario dentro del almacén a lo largo del
tiempo. Dentro de los resultados obtenidos y propuestas del autor, se encuentra que la
empresa en estudio posee peculiaridades, dado que sus necesidades estan
representadas por las fallas de la maquinaria y equipos utilizados, asi como la

programacioén de los diferentes tipos de mantenimiento.

Asi mismo, la cultura de la empresa ha impactado en los altos niveles de
inventarios mantenidos en el almacén, porciones importantes de materiales detenidas,
sin mayor utilizacién, incluso, desde que ingresaron a la planta. En cuanto a las
modificaciones realizadas a la caracteristica de planificacién, tamafio del lote por pedir,
e incluso los niveles de inventario, resultd provechoso realizar comparaciones entre
materiales analogos o con aplicaciones similares. Los niveles de inventario deben
modificarse en consenso con el personal de mantenimiento, mientras el resto de los
datos de planificacion del material tratados en el proyecto son responsabilidad de los
almacenistas conforme a los atributos de cada repuesto. Asimismo, las matrices
permiten delimitar en qué casos aplicar los diferentes valores para cada parametro y
gué variables tomar en cuenta. Para finalizar, el autor menciono que la metodologia

implementada servira de instrumento para el analisis de los inventarios de repuestos y
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suministros dentro de Remavenca Turmero, conforme a la aprobacion de la Gerencia

de Suministros de la planta.

Siguiendo la linea de tiempo establecida, la segunda obra corresponde a una
“Propuesta de mejora para la administracion y optimizacion de las operaciones de la
Bodega Granados actual de Automotores y Anexos S.A. mediante la metodologia
DMAIC”, la cual es una tesis de grado para optar por la obtencién del titulo de Ingeniero

Industrial, desarrollada en el afio 2011 por Gabriela Narvaez y Diana Yerovi.

Por su parte, en esta obra, segun sus autoras, se explica que la empresa en
estudio estaba realizando proyectos de mejora continua. La propuesta de mejora que
desarrollaron Narvaez y Yerovi (2011) fue presentada para la obtencion de la
Certificacion After Sales Dealer Opertion Standard (AS-DOS). La problematica de este
estudio radico basicamente en que las operaciones de bodega no estaban
debidamente estandarizadas y por ende existian actividades y movimientos
innecesarios y redundantes, asi como una falta de control del flujo de material y un
espacio de almacenamiento no debidamente adaptado en cuanto a la ubicacién de los
productos en los estantes. El objetivo principal de esta investigacion radicé en proponer
mejoras para el manejo, almacenamiento y control de los repuestos de la bodega

Granados de Automotores y Anexos S.A.

La tercera obra corresponde a la ultima del contexto internacional segun la linea
de tiempo. Se trata de una “PROPUESTA DE MEJORAMIENTON PARA LAS

OPERACIONES DE ALAMACENAMIENTO, ALISAMIENTO Y DISTRIBUCION DE
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REPUESTOS PARA VEHICULOS DE PLATINO MOTOR Y CIA”, desarrollada en el

afio 2011 por Yesid Saenz.

Séaenz (2014) muestra en su investigacion que el propésito del estudio es centrar
el analisis de la gestion de almacenamiento, alistamiento y distribucion en aspectos
como, organizacion de areas y control de inventario, y el montaje de la maquina para
marcar y controlar los repuestos. Dentro de la problemética citada estan los
inconvenientes en los que se incurre al no cumplir con una buena gestion de
almacenaje, los cuales puedan ser analizados y modificados en pro de una destacada y
eficiente organizacion de almacén. Asi mismo, se estudiaron diferentes factores sobre
la gestion de almacenamiento del depdsito, dentro de las cuales destacaron: la mala
distribucién, la carencia de sefializacion, ventilacion e iluminacién y la no existencia de
un control de inventario. El objetivo de la presente propuesta es implementar la
impresora térmica de cédigo de barras, para el mejoramiento del sistema de

almacenamiento y distribucion de pedidos de repuestos de Platino Motor y Cia.

Segun el autor, las mejoras que se realizaron en el almacén consistieron en el
acondicionamiento de area para almacenaje de aceites, normalizaciéon del sistema
eléctrico de distribucion e iluminacién, colocacion de sefializaciones y demarcacion de
zonas. Asi mismo, dentro de las herramientas utilizadas estan el diagrama de proceso,
plano de almacén (plano de Ssangyong Motor Compani como propuesta para platino
Motor), gestion de almacenamiento (Ishikawa), gestion de inventario (determinacion de
existencias, evaluacion a los procedimientos de recepcion y ventas y analisis de

inventarios), control de produccion (MRP y MPS). Asi mismo se implement6 el modelo
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de Pareto, para poder darle la respectiva rotacion de repuestos dependiendo su

demanda de venta de repuestos.

Por ultimo, se presentara una obra del contexto nacional, llamada “Analisis del
servicio que brinda el proceso de almacenamiento y distribuciéon de la Unidad Regional
Pacifico Central del Instituto Nacional de Aprendizaje”, desarrollada por José Gémez y

Angelina Rodriguez en el afio 2012.

GoOmez y Rodriguez (2012) desarrollaron la investigacion bajo el sentido de la
problemética asociada al proceso de almacenamiento y distribucién, relativa al
desabastecimiento de suministros para los cursos de capacitaciéon planificados, lo cual
ocasiona que estos no cumplan la totalidad de sus objetivos por falta de recursos
materiales; tal situacion es detectada y anotada dentro de las observaciones
realizadas por las auditorias externas de calidad realizadas a la institucién. Ademas, en
los andlisis de control interno realizados en la organizacion se determiné que el
proceso de almacenamiento y distribucion es uno de los factores de riesgo que afectan
el accionar de la institucién y se contrapone a sus objetivos estratégicos. El objetivo
del estudio fue analizar si el servicio que brinda el proceso de almacenamiento y

distribucién de la URPCU cumple con las expectativas de sus clientes (instructores).

De este modo, en las obras anteriormente citadas se demuestra que, segun los
resultados de dichas investigaciones y la problematica de estas, el ambito en torno al
contexto del presente proyecto de graduacion ha sido investigado en otras empresas
con éxito y a su vez, se han detectado resultados favorables mediante la

implementacion de las herramientas necesarias.
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3.1 TIPO DE INVESTIGACION

Este proyecto de investigacion se efectuara en la planta INOLASA, ubicada en la
provincia de Puntarenas, especificamente en el proceso de alistos o a alistamiento de
repuestos del almacén de repuestos de la empresa. El proceso de alistos del almacén
de repuestos de la empresa INOLASA Puntarenas, presenta problemas de demoras,

tiempos excesivos y paros, porque no esta debidamente optimizado.

Las investigaciones se clasifican, principalmente, de acuerdo con su finalidad,
alcance temporal, marco, naturaleza y caracter. A continuacién, se definen los puntos

anteriormente mencionados para lograr dar respuesta al problema.

3.1.1 Finalidad
La presente investigacion esta orientada a una finalidad aplicada, puesto que su

principal objetivo se basa en la resolucién de problemas practicos inmediatos.

3.1.2 Dimensioén temporal
Esta investigacidon responde a la ejecucion de un solo diagndstico; por consiguiente, es

de caracter transversal.

3.1.3 Marco
El marco de la extension del tema y el problema de estudio de la presente investigacion
enfoca Unicamente el proceso alistamiento de repuestos y suministro, por ende, se

clasifica como micro.
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3.1.4 Naturaleza

En cuanto a la naturaleza, las investigaciones son cualitativas y/o cuantitativas. Esta
investigacion se realizara bajo un enfoque cuantitativo, pues se basa en lo relativo a los
datos, cifras, nimeros, cantidades y especificamente en el andlisis estadistico de los
procesos que intervienen; también la medicion numeérica de estos como principal
herramienta para la recoleccion de datos y para establecer patrones de

comportamiento de las operaciones del proceso en estudio.

Las variables medibles durante el proceso deben convertirse en datos
numeéricos; al haber cuantificado las respectivas variables en estudio, se podra obtener
una vision clara de la situacion actual de las operaciones, con el fin de proponer e

implementar soluciones que permitan mejorarlas.

3.1.5 Caracter

La presente investigacion tiene el caracter de proyecto; entre otros factores, por sus
objetivos de estudio, el tipo de informacidn que se recolecta, los sujetos y fuentes
consultadas y las técnicas e instrumentos utilizados en el quehacer del trabajo de

campo.
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3.2 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA

Como se menciond anteriormente, el proyecto de investigacion se realizara en la
empresa INOLASA, en su almacén de repuestos, en donde se estudiara y analizara
con detalle el proceso de alistamiento de los repuestos para dar solucion a la

problemética del estudio con el respectivo redisefio de este.

En el presente apartado se detallara propiamente la propuesta de mejora por

implementar; se expondra la metodologia por seguir.

3.2.1 Proceso de Mejora Continua

Para desarrollar la propuesta de mejora la metodologia por utilizar es sustentada por la
teoria y practica de la mejora continua. Se desarrollara siguiendo el modelo de la
mejora continua propuesto por Aguilar (2010), el cual consiste en el seguimiento de
ocho fases o pasos de identificacion; el primero consta de la identificacion de lo que se
desea mejorar; el segundo es la identificacion del beneficiario; el tercero, la
identificacion de necesidades del cliente; el cuarto consiste en la evaluacion del
cumplimiento de dichas necesidades; en el quinto se realiza el andlisis de causas de
variacion; la sexta fase la constituye el disefio de una propuesta; la siguiente fase es la
implementacion de la propuesta de mejora; finalmente, para concluir el modelo, Aguilar
recomienda la implementacién de mecanismos de aseguramiento de calidad de los

recursos.

Existen muchos modelos estandar para dar seguimiento a la mejora continua,
pero no existe una metodologia especifica del uso de instrumentos o herramientas para

alcanzar dicha mejora continua; esto porque las necesidades de cada empresa,
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proceso u subproceso varian y segun sea el caso, la problematica sera especifica para
cada una. Por ello, para efectos de este proyecto de investigacion se proponen los

siguientes pasos o fases, para llevar el proceso en estudio hacia una mejora continua.

3.2.1.1 Ciclo Deming o Circulo PHVA

Las fases de esta metodologia estan inicialmente marcadas por la metodologia del
ciclo Deming o Circulo PHVA,; esta es una herramienta basica y esencial para la
correcta ejecucion de la mejora continua, la cual contribuird a organizar la situacién

actual del problema, mediante las fases que caracterizan al ciclo.

En la primera fase se planifican los cambios y lo que se pretende alcanzar
mediante una estrategia plasmada en papel, en donde se valoren los pasos por seguir;
y planificar lo que se debe utilizar para conseguir los fines que se estipulan en este

punto.

La segunda fase del ciclo corresponde al hacer. Aqui se lleva a cabo lo
planeado. Siguiendo lo estipulado en el punto anterior, se procede a seguir los pasos
indicados en el mismo orden y proporcion como se encuentran indicados en la fase de

planificacion.

En la tercera fase, se debe verificar que se ha actuado de acuerdo con lo
planeado, asi como que los efectos del plan son los correctos y se corresponden a lo

inicialmente disefiado.
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La ultima fase del clico corresponde a actuar; a partir de los resultados
conseguidos en la fase anterior, se procede a recopilar lo aprendido y a ponerlo en
marcha. También suelen aparecer recomendaciones y observaciones que sirven para
volver al paso inicial de planificar y asi el circulo nunca dejaré de fluir; por eso es la

principal herramienta para introducir la mejora continua en el presente proyecto.

A continuacién, en la figura 11, se muestra un pequefio resumen de las
principales tareas por realizar en cada una de las fases del Ciclo Deming.

Figura 13. Resumen del Ciclo Deming para ejecutar

u

|dentificar proceso
Recolectar +  Documentar * Modificar
+  Conclusiones * Aplicarmejoras

* Documentar

* Ejecutar

Analizar
» Documentar

Establecer
objetivos

Fuente: Elaboracion propia (2017)

3.2.1.2 Distribucion de Planta

Siguiendo con la metodologia del modelo de mejora continua y continuando con las
fases o0 pasos de dicha metodologia para este proyecto, se procede a mencionar, otra
de las fases por utilizar: la distribucion de planta. Basicamente se tratara de ver detalles
sobre la ordenacion fisica de los elementos que constituyen la instalacion del almacén
de repuestos. Esta ordenacion comprende los espacios necesarios para los
movimientos, el almacenamiento, los colaboradores directos o indirectos y todas las

actividades que tengan lugar en dicha instalacion.
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3.2.1.3 Cursograma Analitico

Finalmente, la Ultima fase como propuesta metodoldgica de mejora y para contribuir con
el modelo de mejora continua, es el uso del cursograma analitico, el cual, en primera
instancia, estableceria un marco de analisis para futuras mejoras, y vendria a promover
la estandarizacion en promedio de las operaciones, distancias y tiempos invertidos en el

proceso.

3.2.2 Instrumentos de Recolecciéon de Datos
Los instrumentos que se utilizaran para la recoleccion de los datos requeridos para esta

investigacion se definiran a continuacion.

3.2.2.1 Entrevistas no Estructuradas
Se utilizaran para obtener datos claves del proceso en estudio, debido a que el aporte
de los trabajadores es esencial en esta investigacion, por su gran experiencia y

conocimiento acerca de las operaciones que realizan en el Almacén.

3.2.2.2 Diagrama Ishikawa

Esta herramienta servira de representacion gréafica para poder visualizar las posibles
causas que explican el problema, lo cual, a su vez, ayudara a la toma de decisiones al
abordar las bases que determinan el desempefio deficiente del proceso.

3.2.2.3 Diagrama de Flujo

Esta herramienta se utilizara para poder obtener una representacion gréafica de la
secuencia de las actividades del proceso de alistamiento de repuestos, de manera que

visualmente sea mas facil de comprender y analizar.
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3.2.3 Técnicas y Herramientas de Recoleccion de Datos
Las técnicas y herramientas que se utilizaran para la recoleccion de los datos

requeridos para esta investigacion se desarrollaran a continuacion

3.2.3.1 Observacion

Muchos de los datos recolectados se obtienen a partir de la observacion directa del
proceso en estudio; mediante esta técnica se analizan las operaciones y los
lineamientos establecidos por la empresa. Ademas, se mediran algunas variables del

proceso de alistamiento de repuestos, requeridas para el desarrollo del proyecto.

3.2.3.2 Técnicas y Herramientas propias de Ingenieria Industrial
Para el desarrollo especifico de este proyecto, parte de las técnicas que se utilizaran
para la recoleccion de datos, son las utilizadas en la ingenieria industrial.

Seguidamente se definiran con detalle.

3.23.2.1 Estudio de Tiempos

Se utilizara esta herramienta para determinar los tiempos de trabajo de la situacion
actual del proceso; asi mismo, posteriormente a la implementacion de la propuesta de
mejora (redisefio), también se utilizara, para poder tener un cuadro de comparacion de
tiempos y demostrar asi la viabilidad y efectividad de la propuesta de mejora
implementada. Ademas, se pretende con esto, establecer un estandar de tiempo
permisible para realizar las tareas determinadas del proceso. Se pretende utilizar los

dos métodos de medicion de tiempos, tanto el continuo, como el de regreso a cero.
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3.2.3.2.2 Analisis Costo-Beneficio

Con la ayuda de andlisis de costo-beneficio, se pretende determinar el costo real de la
situacion actual del problema, en contraste con la situacion de mejora implementada.
Se presentaran tanto los costos como los beneficios en unidades de medicidén estandar

(monetarias), para que se puedan comparar directamente.

3.2.3.3 Datos Secundarios Brindados por la Empresa
Los datos brindados por la empresa, ya sean documentos, registros publicos y archivos
fisicos o electronicos acerca del proceso, seran analizados para complementar la

informacion recabada del proceso de alisto de repuestos y suministros.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

La realizacion de este proyecto tesis esta basado en la metodologia DMAIC, la cual
provee, entre otros, los elementos necesarios para definir las necesidades y precisar
los objetivos del estudio, medir capacidades, analizar causas del problema, mejorar
identificando y poniendo en practica posibles soluciones al problema y controlar todo lo

gue se ha logrado en los elementos o fases anteriores.

3.3.1 Diagrama de Gantt
El siguiente diagrama muestra un plan detallado del proyecto en estudio bajo la

metodologia DMAIC.



Figura 14. Plan de Implementacion
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PERIODO ENERO 2017 FEBRERO 2017 MARZO 2017 ABRIL 2017 MAYO 2017 JUNIO 2017 JUIIO 2017 AGOSTO 2017
# |Responsables Lista de Actividades SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA
P 3flalaf2l3falafala]alafola]afafo]a]alaf2]a]aa]2]3]al1]2][3]4
DEFINIR
1 Visitar empresa y seleccionar el trabajo que se va a desarrollar
2 Establecer el problema y su justificacion
Natasha Porras ———
3 Definir objetivos
4 Delimitar alcances y limitaciones del proyecto
MEDIR
5 Recopilar datos sobre el proceso de Alistamiento de repuestos
6 Diagramar proceso de Alistos de repuestos
Natasha Porras - —— —
7 Determinar la situacion actual del proceso de Alistamiento de repuestos
8 Analizar los datos registrados
ANALIZAR
9 Establecer causa raiz del problema
10 |Natasha Porras [Identificar causas principales (variabilidad)
11 Plantear propuestas de mejora
MEJORAR
12 Informar a la Gerencia sobre el diagnéstico actual del proceso
Natasha Porras -
13 Presentar propuestas de mejora
14 . Definir presupuesto para la implementacion de las propuestas de mejora
15 Gerencia y Seleccionar propuesta de implementacién
Junta Directiva prop r
16 Implementacién de la propuesta
17 Medicion de los resultados obtenidos con la mejora
Natasha Porras - - —
18 Determinar parametros de comparacién
CONTROLAR
19 Capacitar al personal operativo en los cambios
20 | Gerenciay |Estandarizar las operaciones
21 Junta Directiva. |Programar reuniones entre gerencia y operadores para informar resultados

del proyecto

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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3.4 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,

CONTROL Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO

Este punto consta de la definicién de la fase de verificacion, control y seguimiento del
proyecto, la cual esta fundamentada principalmente en filosofia de la mejora continua,
la cual, a su vez, es gestionada por el Ciclo Deming. Especificamente en las fases tres
y cuatro (verificar y actuar) del Circulo PHVA, anteriormente explicadas en la parte de
metodologia para la propuesta de mejora. Asi mismo, también se fundamenta en la
ultima fase de la metodologia DMAIC (control), explicada en la parte de metodologia

para la implementacién del proyecto.

De este modo, en ambas metodologias de soporte para el desarrollo del
presente proyecto, se muestran mecanismos de control y seguimiento de las posibles

soluciones de mejora.

La fase tres del Ciclo Deming (verificar), servira para visualizar y llevar el control
de que se ha actuado de acuerdo con lo planeado, asi como que los efectos del plan
son los correctos y corresponden a lo que inicialmente se disefidé. Se documentara lo

verificado y se daran conclusiones de la fase de revision.

Por su parte, en la fase cuatro del ciclo (actuar), se procedera a recopilar lo
aprendido y a ponerlo en marcha. También se tratard de dar recomendaciones y
observaciones que sirvan para volver al paso inicial de planificar. Basicamente se

haran las modificaciones pertinentes, se aplicaran las mejoras y se documentara todo



el proceso de la fase, para que el ciclo continte y se pueda seguir el modelo de la

mejora continua.

Por otra parte, y como ya se dijo, también se deberé concluir el ciclo de la
metodologia DMAIC, con la fase de control, en donde basicamente se capacitara al
personal operativo en los cambios propuestos, se estandarizaran las operaciones del
proceso y se programaran reuniones entre gerencia y operadores, para informar los
resultados del proyecto y asi sea mas facil darle seguimiento al modelo de mejora

continua.

Asi mismo, dentro de los instrumentos que se utilizaran para la verificacion y
control de resultados, estan los siguientes:
e Guias
e Tablas de chequeo
e Informes
e Implementacion de herramientas de ingenieria industrial propuestas para el
control del proceso, como: estudio de tiempos, analisis costo-beneficio,

cursogramas analiticos, entre otras.
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4.1 DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Durante los ultimos 10 afios el almacén de repuestos de la empresa INOLASA
Puntarenas, ha venido sufriendo cambios constantes, puesto que la empresa se
caracteriza por estar en constante crecimiento y expansion. De esta manera, conforme
aumentan los proyectos y nuevos procesos, también se da un aumento en la demanda
de suministros de material, repuestos e insumos; esto cambia por completo la relacion

gestién-capacidad y afecta principalmente el desarrollo y gestién del almacén.

Este panorama de cambios constantes a lo interno de la empresa fue calando
poco a poco en la gestion general y gracias a nuevas administraciones que
contribuyeron con acciones para que se valorara la necesidad de cambio, desde hace
aproximadamente 5 afios en el almacén de repuestos ha venido introduciéndose una
nueva ideologia y aceptacion de cambio; pas6 primeramente de llamarse bodega de
repuestos a la importancia de ser concebido bajo el nombre de almacén de

repuestos y suministros.

Este primer cambio, aparentemente no significativo, marco el inicio de una serie
de cambios productivos hacia el almacén, para que este pudiera tener la capacidad y
estar a la altura de los requerimientos de las necesidades cada vez méas dinamicas de

sus clientes.

El almacén de repuestos de INOLASA, hasta la actualidad, ha venido tratando
de agilizar y hacer cada vez mas agiles las tereas de gestion de este. No obstante, es
mucho el trabajo que queda por recorrer para lograr una autonomia general en la

totalidad de sus eslabones o procesos de gestion; por esta razon, se pretende
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colaborar con dichos principios bien intencionados de la administracion del almacén, y
para esto, es importante estudiar tanto la gestion general, como hacer la pertinente

delimitacion de la problematica mas necesaria de solucion actual.

La forma de tratar la busqueda de soluciones responde a la concentracion y
especial atencion de un problema a la vez; no se puede tratar de mitigar todos los
problemas del almacén al mismo tiempo porque no se garantizaria una solucién
pertinente y valida. Por su parte, segun la administracion y superintendencia, en un
primer encuentro con el problema existen inconvenientes relacionados con tiempos,
demoras e incluso paros presentes en uno de los procesos del Almacén. Asi mismo,
existe cierta incertidumbre sobre el producto no conforme y devoluciones del proceso
especifico, debido a que no hay mecanismos de control que permitan medir los
rechazos (es decir, la calidad del producto final). De esta manera se justifica el estudio,
andlisis y posterior optimizacion de uno de los procesos funcionales del Almacén. Este
proceso corresponde al de alisto de repuestos y suministros, el cual reine de manera
general el producto del trabajo de los demas procesos que se dan propiamente en el
Almacén. Finalmente, es necesario considerar la importancia y especial atencién de
este proceso porque es el mas directamente relacionado con el producto final-
satisfaccion del cliente, ya que es el Gltimo subproceso que conforma el proceso de

gestion el Almaceén.

Dicho asi, se procedera a la exposicion de datos recolectados para el posterior

analisis de estos y consiguiente optimizacion del proceso de alisto.
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4.1.1 Contexto General de la Gestion del AlImacén de Repuestos de la Planta
INOLASA Puntarenas

Para un mejor entendimiento al problema y delimitacion, se detallaran de manera

general, los subprocesos que intervienen en la gestion del almacén de repuestos de la

Planta INOLASA S.A Puntarenas, Costa Rica.

La gestion general del almacén de repuestos basicamente incurre en la
realizacion de tres procesos o subprocesos, de los cuales constan el proceso de

compras a nivel de almacén, el proceso de recibo y el proceso de alisto.

De esta manera, el flujo del proceso de gestién del almacén da inicio con el
proceso de compras, en donde se realizan y tramitan ciertas 6rdenes de compra,
relativas y exclusivas a suministros que atiende el almacén como tal. Todos estos
suministros o articulos son clasificados segun su naturaleza en nueve grandes grupos

de ubicacién (bodegas) que maneja el Almacén.

Estos grupos de ubicacion son detallados a continuacién en la siguiente tabla, en
donde esta especificado el tipo de bodega y el cédigo consiguiente de ubicacion.

Tabla 1. Clasificacion y Segregacion de Bodegas

Clasificacion y Segregacion de Bodegas del Almacén de
Repuestos

B101 Bodega Inolasa Nacional

B102 Bodega Inolasa Importaciones
B103 Proyectos Planta Puntarenas
B201 Bodega Inolasa Insumos

B202 Bodega Plastico Materias Primas
B203 Bodega de Laboratorio

B204 Bodega Inolasa Lubricantes

B205 Bodega Inolasa Sacos Vacios
B206 Bodega Silo Planta Plastico
B207 Bodega Combustible de Produccion
B208 Bodega Laboratorio #2

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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En la tabla anterior se especifican las zonas de ubicacion o tipos de bodegas y
su correspondiente codificacion que abarca el almacén de repuestos, en las cuales se
almacenan todos aquellos suministros e insumos de los clientes (todas las &reas y

departamentos) que necesitan de estos.

El siguiente proceso segun el flujo de gestién del almacén, corresponde al
proceso de recibo, el cual esencialmente constituye en su conjunto la realizacion de
actividades correspondientes al recibo y verificacion de los suministros que entran al

almacén después de ser solicitados por el proceso anterior.

Seguidamente, el proceso que finaliza el flujo de la gestion del almacén es el
proceso de alistamiento de los suministros e insumos. Este constituye la base

fundamental para el desarrollo del presente proyecto.

Como se habia mencionado en apartados anteriores, el Almacén en general es
producto de mejora y optimizacion, todos sus procesos productivos presentan puntos
focalizados que pueden ser mejorados; no obstante, si se hace un pequefio analisis
desde una perspectiva global, todos los problemas que se presentan afectan a muchos
departamentos y por eso es la importancia de resolver poco a poco los cabos o
eslabones de gestion mal desarrollados en el Almacén. Cada proceso y elemento
constitutivo, es un producto de un mismo fin en comudn y gestion del almacén; ese
adecuado funcionamiento, el cumplir con los requerimientos de los clientes, el cumplir
con los niveles y costo de inventario, el contribuir al correcto y 6ptimo funcionamiento
de la empresa mediante la provision y suministro de materiales especificos en el

momento o tiempo necesario, la cantidad necesitada y en el lugar preciso. No obstante,
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cuando ocurre lo contrario, y hay problemas, también es necesario unir fuerzas internas

para sacar adelante la correcta gestion del almacén de repuestos.

Asi mismo, es importante recalcar que la empresa cuenta con el sistema de
informacion Exactus, el cual es utilizado por los tres procesos anteriormente explicados

para la agilidad y desarrollo de las actividades.

Dicho asi, la descripcién del proceso de gestidon del almacén de repuestos se

desarrolla de la manera sefialada en el inciso que sigue.

4.1.1.1 Descripcién del Proceso de Gestion General del Almacén de Repuestos
Para una mejor comprensién de los procesos que intervienen en la gestion general
realizada en el almacén de repuestos, se detallaran las operaciones y actividades de

cada uno, con atenuacion.

411.11 Proceso de Compras
1) Solicitud Interna de Compras.

e Formato manual.

e Formato digital.
2) Cotizacion Adjunta.

e Codigo existente.

e Creacion de nuevo codigo.
3) Orden de Compra.

e Solicitud de compra.

e Cotizacion.
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e Chequeo de los montos de los anteriores.
4) Se tramita la orden al sistema.
5) Se finiquita la compra con el proveedor.

6) El proveedor envia el producto.

41.1.1.2 Proceso de Recibo
1) Recepcién del Material.

e Revision de 6rdenes de compra.

e Revision de cantidades y estado.

e Suministros (Repuestos-articulos) e insumos.
2) Reporte del ingreso al sistema.

¢ Revision de la hoja de control de recibo de materiales.

Indicar si son nacionales o importaciones
e Indicar la naturaleza del articulo (suministros o insumos).
e Chequeo de pegue de montos, factura contra orden de compra (se maneja la
tolerancia de un monto de ¢1000 de diferencia).
e Se le da ubicacion fisica al material en el alancen segun las caracteristicas de su
naturaleza.
3) Etiquetado.
e Informe con especificaciones del producto.
e Medio: Caodificacion con tecnologia de barras.

4) Distribucion fisica en el Almaceén.
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41.1.1.3 Proceso de Alisto
Este es el proceso seleccionado para el desarrollo del proyecto tesis, por lo que sera

sometido un estudio y analisis mas detallado, posteriormente, a lo largo del documento.

4.1.1.2 Flujo del Proceso de la Gestion del Almacén de Repuestos
Para una mejor comprension del flujo del proceso de gestion general, se detallaran a

continuacion las actividades de los procesos.

El presente flujograma basado segin Normas ISO 9000, demuestra
graficamente la secuencia e interaccion de las distintas fases o etapas de la gestion
general que realiza el almacén de repuestos, lo cual permite la visualizacion de varios
factores como del punto de inicio del proceso, hasta el punto final de este,
comportamiento del proceso de gestion, operaciones o fases del proceso, inspecciones
y mediciones para la verificacion de la naturaleza, calidad, y cantidad de los insumos o
productos, el transporte del material, si existen demoras a lo largo del proceso, si se
deben tomar algun tipo de decision especifica con respecto a las operaciones del
proceso, la entrada de bienes y su identificacion y el almacenamiento final del producto

0 suministro.
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Figura 15. Diagrama de Flujo del Proceso de Gestion del Almacén de

Repuestos

Proceso de Gestion del Almacén de Repuestos
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Fuente: Elaboracién propia (2017)
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4.1.1.3 Descripcion de la Estructura Organizacional del Almacén de Repuestos
El ordenamiento funcional del almacén de repuestos esté constituido por la siguiente

estructura organizativa del personal.

Figura 16. Organigrama del Almacén de Repuestos

Operador de
Alisto 1

Chofer Auxiliar

Operador de
Alisto 2

Operador de
Alisto 3

L Operador de
Alisto 4
(Insumos)

Fuente: Elaboracién Propia (2017)

El anterior organigrama muestra la formacion funcional y jerarquizacion del
personal y su desempefio en el proceso de gestidon general del almacén de repuestos,

en donde la jerarquia funcional comienza con la operacion del superintendente del
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Almaceén, el cual resumidamente se encarga de organizar, coordinar y dirigir las
actividades de este; constituye el mando principal. Seguidamente, por orden
jerarquico, le precede el jefe de Planta del Almacén, el cual da apoyo funcional al
Superintendente, ayudandolo a cumplir a nivel de planta con el plan debidamente
desarrollado por el mando principal del Alimacén. En un tercer nivel, se encuentran los
encargados de los subprocesos que conforman la gestion general del almacén, los
cuales constituyen una jefatura de proceso. De los tres subprocesos del Almacén, el
unico en el que realmente se establece una funcion de jefatura, es en el proceso de
alisto, puesto que existe un jefe de proceso a cargo de cuatro operarios que forman
parte de un cuarto nivel, mientras que en los dos subprocesos restantes del tercer nivel
(compras y recibo), solo existe un colaborador, por lo que representa mas bien un
encargado funcional. Asi mismo, en el ultimo nivel, también se encuentra un chofer

auxiliar para gestiones generales propiamente del Almacén.

4.1.2 Descripcion del Proceso de Alisto de Repuestos

Con el fin de obtener un panorama mas amplio de la situacion del proceso de alisto,
encontrar oportunidades de mejora y ejecutar propuestas para aprovechar mejor el
recurso, se hara uso de herramientas de ingenieria industrial que contribuyan a la
recoleccion de datos a propdésito de la situacion actual y que conduzcan hacia el
camino de la mejora continua. Se requiere reducir los tiempos de espera, demoras y
paros en el proceso de alisto de repuesto. En los siguientes parrafos se detallan los

pasos por seguir para llevar a cabo el proceso de alisto de repuestos.
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La gestion del proceso de alistamiento de repuestos se realiza mediante la
implementacion de un sistema de requisa electrénica, el cual esta habilitado en el
sistema general (Exactus) que utiliza la empresa para su personal y diferentes areas

funcionales.

La gestion del proceso de alistamiento de repuestos esta4 conformada por la
realizacion y ejecucion de las siguientes actividades productivas:
1) Recepcion fisica del consecutivo de la requisa.
2) Revision de la requisa electronica en el sistema.
e Verificacidon del estado (aprobado o planeado).
e Verificacion de que esté firmado por el gerente del area que solicita la requisa.
e Revision y verificacion de la naturaleza del producto solicitado en la requisa.
e Revision de cantidades.
e En caso de ser en formato manual (revision de las anteriores en la boleta de
entrega de material).
3) Busqueda fisica de los articulos de la requisa.
4) Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa.
5) Despacho y entrega del material requisado (suministros o insumos).
6) Reporte de baja en el sistema Exactus.

7) Transporte.

Es importante mencionar que, en ocasiones, en vez de la requisa electronica, se

utiliza una boleta manual de requisa. Esto sucede cuando existe un pedido de urgencia
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y es necesario brincarse el procedimiento de la requisa electrénica; dicha accion

desencadena o genera un mayor tiempo de atencién y retrasos en el proceso.

En el anterior proceso, se desatan una serie de problematicas que fueron
mencionadas en el primer capitulo: tiempos de atencion elevados, demoras y paros en
el proceso. Dichas problematicas seran identificadas y analizadas para la

determinacién de la causa y efecto sobre estas, para su resolucién y mitigacion.

4.1.3 Distribucion Actual del Almacén de Repuestos

La distribucion del equipo (instalaciones, maquinas, herramientas, materiales,
suministros, insumos, otros) y areas de trabajo es un problema ineludible para todas las
plantas industriales; por lo tanto, no es posible evitarlo. El solo hecho de colocar un
equipo en el interior de un edifico ya representa un problema de ordenacion. Este
problema de ordenacién, evidentemente técnico, reconoce ademas, la importancia del
elemento humano como parte del sistema; por ello, hace necesaria la consideracion de
la gente en todos los niveles de la organizacion, y que estos a su vez, deben
comprender, desear y emplear las estrategias de distribucion en planta para alcanzar,

junto a las directrices gerenciales, el éxito de las operaciones del sistema productivo.

El almacén de repuestos y suministros, alberga una gran cantidad de productos
de diferentes gamas, especificaciones, naturaleza, cantidades y costos. La actual
distribucion y localizacion de estos productos y demas recursos del almacén no se
encuentran distribuidos de la mejor manera; es de mucha necesidad optimizar dicha
distribucion para disminuir los tiempos en que tardan los operarios de alisto para

despachar las requisas diarias, para disminuir las demoras y paros fortuitos en el
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proceso y en los procesos dependientes de este, por lo que es pertinente un
reacomodo Yy redisefio del almacén, en este sentido. Ademas, existen problemas con la
localizacion de varios productos, lo cual afecta la gestion y labor del operario, pues se
dan situaciones en donde el colaborador busca un articulo en la ubicacion prescrita en
el sistema, y realmente no se encuentra este en el lugar indicado; ello provoca
retrabajos para el operario y se afecta directamente en los tiempos de gestion, calidad

y satisfaccion del cliente.

Para ello, se pretende encontrar un orden 6ptimo del Almacén y del &rea de
trabajo llamado alisto de repuestos, que ayude a minimizar los tiempos de operacion y

gue al mismo tiempo sea seguro y satisfactorio para los colaboradores.

Por lo tanto, en esta seccion se detallan los principales factores que intervienen

y afectan la distribucién, asi como el croquis actual del almacén de repuestos.

4.1.3.1 Factores que Afectan la Distribucion

A continuacién, se identifican los factores de distribucion que influyen en la gestién del
proceso de alisto de repuestos del Almacén. Se debe aclarar, que como este proceso
corresponde al final de los tres procesos basicos de gestion del Almacén (compras-
recibo-alisto y despacho), reine casi que en su totalidad los elementos, espacios y
recursos que intervienen en el Almacén central de repuestos, Puntarenas como tal, asi
gue el consecutivo analisis y posterior optimizacion se realiza tomando en cuenta todo el
espacio cubico del Almacén y no solo el area especifica del proceso de alisto; esto a
razon de que en dicho proceso se debe realizar un desplazamiento en casi la totalidad

del Almacén y otras bodegas alternas, para llevar a cabo el proceso. Dicho asi, estos
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factores que influyen en la distribucién en planta se dividen en ocho grupos: materiales,
maquinaria, hombre, movimiento, espera, servicio, edificio y cambio, de los cuales se
analizaran diversas caracteristicas y consideraciones que deben ser tomadas en cuenta

en el momento de llevar a cabo la distribucién del Almacén.

413.1.1 Factor Material

Los productos que alberga el almacén de repuestos y suministros de INOLASA,
Puntarenas, equivale a una gran variedad de estos; dentro de los principales estan los
denominados repuestos de planta, maquinaria de todas las areas funcionales de la
empresa, materiales o insumos de empaque y embazado, suministros de proyectos,

suministros de oficina, productos de ferreteria, entre otros.

De los materiales, suministros, insumos o repuestos empleados para el desarrollo
del proceso se encontré que hay una tendencia de acomodar insumos de planta en los
espacios destinados como pasillos, que por lo general equivalen a una gran cantidad de
bolsones o sacas de 1100 kg cada una; esto provoca una obstaculizacion del paso del

peatdn e incide en la seguridad del trabajador (ver anexos 1, 2, 3, 4y 5).

Otro factor considerable en la distribucién del almacén en cuanto a materiales,
tiene que ver con la tendencia de los clientes del almacén de hacer pedidos (muchas
veces de urgencia), que no son sacados y permanece el producto o material durante
grandes periodos de tiempo que exceden hasta los 3 meses, luego de haberse solicitado;
esto provoca, aparte de un alza en los costos y niveles de inventario, una aglomeracion
de material en el almacén que atenta contra su capacidad. Ademas, se complica su

distribucion en el Almacén porque se deben tomar en cuenta las caracteristicas fisicas,
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quimicas y especiales de los productos para su almacenamiento. Esta situacion apela a
la necesidad de controlar y organizar los pedidos de los clientes, mediante una

planificacion de pedidos (como los MRP) en todas las areas funcionales de la empresa.

Como ya se habia mencionado en parrafos anteriores, existe una gran variedad y
cantidad de productos que entran, permanecen y salen del almacén de repuestos y
suministros; esto implica que el almacén maneje una gama de articulos distintos dentro
de sus instalaciones, lo cual dificulta, tanto el conocimiento de los trabajadores sobre
cada uno de ellos, como y primordialmente, la distribuciéon de estos. El conocimiento de
la rotacion de los productos del almacén es de suma importancia, pero es alin mas
importante aprovechar esa informacion para identificar en la distribucion esa cantidad de
articulos, productos, insumos, repuestos u materiales, segun su rotacion y facilitar asi la

gestiéon de los procesos.

Es importante considerar, que la empresa INOLASA, Puntarenas, se caracteriza
por estar en constante crecimiento y expansion, por lo que los proyectos de ejecucién y
construccién de nuevas plantas también aumentan y consigo la demanda de suministros,
materiales, herramientas, insumos, otros; este es otro factor y uno de los mas

considerables, que influyen en la distribucion actual del Almacén.

Desde el punto de vista de la naturaleza de los materiales o suministros, el
tamano, la forma y volumen, el peso, la condicion (fluido o solido, blando o duro, flexible
o rigido) de algunos materiales y las caracteristicas especiales de algunos productos,
son factores importantes que determinan la forma de distribucion del almacén. Dicho asi,

existen muchos materiales, principalmente los relacionados con repuestos e insumos,
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gue tienen un volumen considerable, un peso elevado (como el caso de las sacas de
resina destinadas a la planta de plasticos) (ver anexo 6), cuyas caracteristicas especiales
exigen un determinado espacio de almacenamiento que debe garantizar la estadia

adecuada para el material, sin que afecte su calidad.

Los materiales, insumos, repuestos 0 suministros esencialmente son
suministrados tanto por proveedores locales como exteriores, por lo que ciertas compras
son de importaciones y otras a nivel nacional. Como el almacén tiene muchos clientes
(areas funcionales o departamentos de la empresa), sus necesidades también son

reflejadas en gran cantidad y distintas o diferentes entre ellas.

Por otra parte, se puede citar en este factor la chatarra o desperdicios del Almacén
a nivel de gestion en el proceso de alisto. Estos desperdicios de material son producto
del vencimiento, averias o deterioros de productos por el tiempo de estar almacenados
sin ser utilizados. Del mismo modo ocurre con aquellos productos que sufren algunos
dafios por motivo de accidentes en el interior del almacén, es decir, cuando los operarios
estan realizando alguna gestién y accidentalmente ocurre que se averia, golpea algun
articulo o se da una caida de estantes. También es importante considerar en este punto
gue detras del almacén de repuestos se encuentra ubicada una planta de tratamiento de
aguas residuales, por lo que se emanan olores fuertes y desagradables que llegan al
interior del Almacén. Asi mismo, otro elemento importante, son las plagas en el Almaceén,
y aunque la empresa cuenta con un departamento de control de plagas que trata de

controlar esto, los casos de dafos por esta razdn se dan, asi que se deben mejorar las
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condiciones y atacar de manera mas precisa y efectiva las plagas para disminuir los

danos.

41.3.1.2 Factor Maquinaria

Entre la maquinaria y el equipo de proceso encontrado en el proceso de alisto del

almacén de repuestos de la empresa INOLASA, se pueden sefialar los siguientes

elementos:

Maquinas de servicio o produccién: Aqui estan las computadoras del personal
encargado del alisto y despacho de productos.

Equipo o proceso de tratamiento: Aqui interviene el sistema informético para que
se pueda realizar la gestion. El sistema de informacion que se utiliza es Exactus,
en conjunto de las requisas electrénicas. Es importante mencionar que, segun
encuesta aplicada al personal de alisto, el sistema en ocasiones presenta
problemas de lentitud y hasta se dan caidas de este.

Equipo o herramientas de control: También es importante hacer la mencion de que
en la gestion del almacén no existen mecanismos de control que permitan
evidenciar la calidad y productividad del proceso y los pocos que existen fallan o
no se ejecutan mayores esfuerzos en ellos, debido a que se siguen presentando
los problemas; por ello, es importante suministrar una posible solucién y reforzar
algunos elementos del Almacén para tratar de eliminar dicha necesidad, mediante
la optimizacion de factores directamente relacionados con la gestion del proceso,
como la actual distribucién y los tiempos de atencién. Los procesos del Almacén,

incluyendo el proceso de alisto, cuentan con una distribucién en proceso.
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¢ Dispositivos especiales: Equipo de proteccidon personal (casco y lentes), equipo de
lucha contra incendios (extintores, mangueras), equipo de primeros auxilios. Es
importante resaltar en este punto, que el personal deberia utilizar otros equipos de
proteccion personal, como las fajas de seguridad lumbares cuando se realizan
acomodos y levantamientos de equipos pesados y guantes de seguridad para
almacenistas.

e Herramientas: Equipo de mantenimiento industrial y equipo de aseo y limpieza.

e Aparatos y herramientas de empaque: para empacar ciertos tipos de productos o
articulos, se utilizan bolsas y sacos, y otros articulos vienen en su empaque de
envio, como cajas o plasticos.

e Herramientas manuales y eléctricas: impresora de codigo de barras para la
marcacion de etiquetas a los productos para ser ubicados y distribuidos.

e Herramientas de transporte: Como medio de transporte de material el AlImacén
cuenta con transportadores hidraulicos y montacargas. Se debe aclarar, que
segun la encuesta aplicada al personal de alisto, el servicio de montacargas
colabora con algunas labores en el almacén, pero no es exclusivo para ello, sino
mas bien estd mas enfocado en dar soporte principalmente al despacho de
insumos y otras tareas auxiliares dentro de la planta.

41.3.1.3 Factor Hombre

Este factor como su nombre lo indica, lo conforman los colaboradores que operan en
este caso, en el almacén de repuestos y suministros y principalmente en el proceso de
alisto de repuestos. En el Almacén operan un total de 12 colaboradores, de los cuales

se encuentras distribuidos de la siguiente manera:
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2 en oficina: Son los encargados de la administracion, planificacion,
organizacion, direccién y control del Almacén, uno es el Superintendente de
Almacén y el otro el Jefe de Planta.

1 en proceso de compras: Existe un encargado para el proceso de compras en
el Almacén, que a su vez trabaja en conjunto con el departamento de compras
en San José.

1 en proceso de recibo: Existe un colaborador encargado Unicamente de este
proceso.

5 en proceso de alisto: Aqui es importante aclarar que propiamente para el
proceso de alisto y despacho de Insumos, es solo un colaborador encargado
de esa labor, en conjunto con la ayuda del montacarguista para el traslado del
material. Dicho asi, para el resto del proceso de alisto de repuestos y
suministros se destinan 4 colaboradores, que equivalen el foco principal del
analisis del presente proyecto, por ser los actores directos con el proceso en
estudio.

1 encargado de cuarto de herramientas. Existe un colaborador encargado de la
entrada y salida de herramientas, este se encuentra en un area externa al
Almacén propiamente.

2 choferes: De estos colaboradores, uno es chofer del montacargas y el otro es
un chofer auxiliar de camion de carga, el cual es destinado a realizar mandados,
recibos y entrega de materiales de urgencia y otros.

Consideraciones del factor hombre (enfocado en el proceso en estudio):
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Condicion de trabajo y seguridad: Las condiciones especificas de seguridad
encontradas en el almacén de repuestos y suministros de la empresa INOLASA
se deben tener en cuenta para una respectiva mejora debido a que el suelo no
estéa libre de obstrucciones; esto producto del almacenamiento de grandes sacas
de insumos (resina, entre otros) de hasta 1100 kg en medio de la zona destinada
como pasillo o de libre transito tanto para el peatdn u operarios, como para el
montacargas (ver anexo 7). Asi mismo, la demarcacion no es la adecuada
debido a que se encuentra deteriorada por falta de pintado (ver anexo 8), los
trabajadores por la dinAmica del trabajo se exponen a situaciones peligrosas
(como subir y bajar de escaleras con cargas, elevadas repeticiones de
levantamiento de carga pesada, mucha circulacion o desplazamiento) (ver anexo
9), incumplimiento de ciertos codigos y reglamento de seguridad (ergonomia y
distancias). Ademas de la inexistencia del uso de fajas de seguridad lumbares
para los operadores; este dispositivo de seguridad es sumamente necesario por
la naturaleza del puesto de trabajo y las actividades a las que se deben exponer
estos colaboradores, asi mismo el uso de guantes de seguridad para el
levantamiento y manipulacion de ciertos articulos.

Necesidad de mano de obra: Por la demanda de clientes, y segun lo expuesto
por los operadores del proceso en una encuesta aplicada, existe una necesidad
de personal, incluso de 2 operadores. Esta nocién también fue apoyada por el
jefe del proceso y es conocida por el superintendente y el jefe de planta del
almacén; sin embargo, por estatutos mayores no se contempla dicha peticion.

No obstante, no se muestran ni evidencian soluciones sobre esta necesidad;
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sigue existiendo esa necesidad y se siguen dando otros problemas aun
mayores, como los tiempos de atencion y los errores de ubicacion.

Utilizacion del hombre: Este punto se perfila con la capacitacion del operario
para medir los puntos de destrezas mas altos de los distintos procesos de
gestion del almacén; es recomendable estudiar cuantos operarios pueden operar
en el proceso de alisto y sus implicaciones y cuantas maquinas, dispositivos u
herramientas se requieren para cada hombre. En el proceso en estudio, existen
5 colaboradores encargados del alisto y despacho; no obstante, este proceso es
dividido en dos, uno en alisto de insumos de planta, el cual dispone de un
operador, y la otra parte para el proceso de alisto de productos, articulos,
suministros y repuestos, en el cual se dispone de cuatro operadores, no
obstante, existen dos consideraciones alrededor de esta asignacion de roles. La
primera ha sido mas evidente y expuesta a lo largo del trabajo, la cual consiste
en la necesidades e incontinencias que presenta el proceso de alisto como tal,
problemas de tiempos, errores de localizacion, distribucién de elementos parte
del proceso. Las alternativas de solucién podrian ser varias; sin embargo se
debe buscar la que se ajuste a las necesidades del caso y de la gran mayoria de
los involucrados. Por parte del mismo personal se dice que tentativamente existe
necesidad de colaboradores, por lo menos de dos; sin embargo, antes se debe
hacer un estudio del trabajo, por ejemplo, el operario encargado de la parte de
alisto de insumos presenta tentativamente horas ociosas, las cuales no estan
siendo maximizadas en labores de apoyo en la gestion del Almacén. Por ello

una manera de eliminar y controlar dicha situacion seria hacer una rotacion de
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personal, es decir, rotar a los cinco operarios entre el alisto de insumos y el
alisto general de suministros, repuestos y demas articulos que competen al
Almaceén. Esta medida, mitigaria tanto las quejas del personal de alisto sobre la
asignacion de labores, la relacion entre ellos, la capacitacion del personal y
diversificacion de este, puesto que todos los de alisto aprenderian y conocerian
los detalles de gestion del proceso de alisto de insumos como el de alisto de
repuestos y suministros; esto también influiria en la motivacién del personal,
pues no serian tan monétonas las labores.

Capacitacion del personal: Otro factor por considerar y que influye en la gestion
del proceso y las incontinencias de este, es la capacitacion del personal de
alisto, pues, segun los clientes del Almacén en la encuesta aplicada, existen
casos de desconocimiento sobre repuestos, articulos o productos por parte del
personal de alisto. Esta situacion repercute negativamente en la gestion del
proceso y en la satisfaccién del cliente, debido a que alargan los tiempos de
busqueda de un producto determinado, lo cual genera un retrabajo de busqueda
y aumenta los tiempos de atencion. Asi mismo, es importante considerar en este
punto que un apoyo al colaborador para que esta gestién sea mas sencilla,
consiste en mejorar la rotulacion de los articulos, productos o repuestos en las
estanterias, debido a que la rotulacion actual es hecha de un material que se
deteriora facilmente y en muchas ocasiones hasta se extravia (ver anexo 10y
11).

Motivacién del personal: Un personal motivado facilita la gestion de cualquier

proceso. No es ajeno a las empresas que parte de su personal esté desmotivado
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por incontinencias que suceden en el dia a dia del proceso. Como se mencioné
en uno de los parrafos de arriba, la motivacion del personal del almacén
también se ve afectada por la demanda de trabajo; no obstante, es importante
destacar que pese a todos los problemas, el ambiente laboral es bueno y
aceptable. Principalmente se realizan reuniones frente a alguna incontinencia y
se trata de llegar al responsable; sin embargo, las soluciones son escasas y las
que se dan, no son tan solidas como es oportuno, sino que mitigan

momentaneamente el problema.

41.3.1.4 Factor Movimiento

En cuanto a traslados y movimientos, la empresa INOLASA, por ser una industria tan
grande, cuenta con muchas plantas productivas que a su vez poseen muchos
procesos; esto genera un gran desplazamiento entre un departamento y otro. Por su
parte, como el almacén de repuestos y suministros esta directamente relacionado con
cada uno de los departamentos funcionales de la empresa, puesto que son sus clientes
directos, entonces se incurre en el desplazamiento de grandes distancias para finiquitar
su gestion general. Propiamente en el Almacén, se establece una distribucion (proceso)
gue no asegura un traslado corto que siempre este dirigido a la determinacién del
producto, ni la disminucién de movimientos de operacién en el proceso de alisto de
repuestos; con esto, se quiere decir que los operarios realizan un gran desplazamiento
donde recorren largas distancias desde que inicia el proceso, hasta que despachan el
producto o material; asi mismo, el espacio para el movimiento es reducido como ya se
ha mencionado en factores anteriores. Otro punto importante en este factor

corresponde a movimientos innecesarios por errores de localizacion y desconocimiento
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de productos. Para esta situacion se debe buscar una solucién partiendo de la base de
gue es necesario determinar el modo més conveniente y econémico de realizar cada
operacion; la idea de manejo de materiales esta centrada en el uso de procedimientos
mecanicos (carretillas, perras) ciertos movimientos de traslado adicionales a menudo
consiguen una mejor utilizacién del hombre y equipos. Se debe trata de minimizar los
traslados y movimientos del material para que de esta manera se disminuya el tiempo

improductivo que no agrega valor al proceso.

4.1.3.1.5 Factor Espera

El almacén de repuestos y suministros es esencialmente un centro de almacenamiento
en donde aguardan repuestos, suministros y demas materiales para ser utilizados por
la demanda de las diferentes areas funcionales de la empresa INOLASA, Puntarenas.
Por esa razon, en la espera en el proceso de alisto de repuestos es propiamente donde
se realiza la produccién de dicho proceso; es decir, el conjunto de operaciones que
conforma la gestién del proceso en cuestion, se desarrolla propiamente en un area de
espera en donde depende principalmente de la cantidad de material y del método de
almacenamiento. Dicho asi, se trata de dejar claro que la razén de ser del proceso de
alisto de repuestos constituye un factor espera para el resto de la empresa y al mismo
tiempo en el desarrollo de sus operaciones para completar el proceso, atiende puntos
de almacenamiento o espera. Asi mismo, dentro de las consideraciones que afectan la

distribucion del almacén de repuestos en lo que concierne al factor espera estan:

e Situacion de los puntos de almacenaje o espera: En el almacén de repuestos y
suministros la ubicacion basica para el material en espera se da por un punto de

espera fijo (apartado al circuito de flujo), esto debido a que los costes de manejo
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son relativamente bajos, el material requiere proteccion especial y el material en
espera requiere mucho espacio. No obstante, pese a ser un area de espera fija,
también se da un tipo de zona de espera en un circuito de flujo ampliado o
alargado; esto a razén de que los modelos varian demasiado para ser movidos
solamente con un dispositivo de traslado, las piezas pueden deteriorarse si
permanecieran en un punto muerto y porque la cifra de produccion es

relativamente alta.

Asi mismo, después del proceso de recepcién y punto de espera
explicados anteriormente, es importante considerar que los puntos de
almacenaje del Almacén varian en tordo a la naturaleza del producto; en su
mayoria, los productos almacenados en el interior de este son aquellos cuyo
volumen, tamafio, peso y espesor es menor que otros que oscilan en cantidades
mayores y por el tipo de material pueden esperar en el exterior. No obstante, es
importante considerar que no existen registros sobre la pertinencia de la
distribucién de los productos en los puntos de espera; es decir, en su mayoria, la
distribucién no representa una distribucién planificada, sino que asiduamente los
articulos estan distribuidos de forma desordenada, sin ningun tipo de relacion,
caracter o patron relacional entre si.

Espacio para cada punto de espera: En el almacén existe un solo area o punto
de espera, como se mencion6 anteriormente; el area destinada para esta labor
corresponde al area de recibo (ver anexo 12), en donde las entregas de material
y productos esperan para ser redistribuidas ya sea en el Almacén (interior o

exterior) o hacer las respectivas entregas de urgencia. Asi mismo, es importante
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mencionar que el area de espera de los materiales (recibo), es muy estrecho o
su aprovechamiento de espacio en cuanto a orden de acomodo Y distribucion,
no es el mejor, debido a que el area normalmente se encuentra muy
desordenado por la alta demanda de pedidos e incluso obstaculiza el paso y los
materiales tienden a perderse en ocasiones.

Método de Almacenaje: El método de almacenamiento es basado en la
distribucion actual y en la entrada de material; conforme llegan nuevos pedidos
al &rea de recibo, se hacen los respectivos chequeos y segun la urgencia de la
entrega se acomoda o situa el articulo en un lugar del almacén. Asi mismo, si el
pedido es parte del stock del inventario se le da la respectiva ubicacion y
acomodo; mientras eso pasa, el método de almacenaje es acumulativo en area
de recibo.

Dispositivos de seguridad y equipos destinados al almacenaje o espera: En lo
gue respecta a dispositivos de seguridad el almacén de repuestos da proteccion
en mayor o menor grado, segun la diversidad en cuanto a naturaleza y cantidad
de los repuestos, insumos o materiales, debido a que cada material posee sus
particulares propiedades y caracteristicas mientras se encuentre en situacion de
espera. Algunos de estos mecanismos de seguridad son los de proteccion
contra el fuego y proteccion contra plagas, sin embargo, existen problemas
asociados a dispositivos de seguridad, porque pese a los mecanismos
existentes, no se mitigan todos los riesgos que puedan sufrir la mercaderia

almacenada o en espera.
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Por otra parte, es importante considerar en este factor ciertos puntos que

propiamente afectan la distribucion:

a.

El mal almacenaje del producto por una mala utilizacién del espacio cubico ya
gue existe una distribucion desoptimizada y una mala acumulacion de productos
en lugar destinado como de paso; ello significa un riesgo altamente peligroso
para los colaboradores (ver anexos 2, 3, 4, 5,y 7).

Errores de localizacion del fisico vs sistema.

Tiempos de busqueda.

Tiempos de atencion.

Desconocimiento y falta de capacitacion en los colaboradores.

Falta de mecanismos de control en la recepcion de requisas del proceso de
alisto.

Distribucién desoptimizada.

4.1.3.1.6 Factor Servicio

En lo que a distribucion se refiere los servicios del almacén de repuestos son

actividades elementales que sirven para auxiliar a la produccién y la gestion de las

diferentes areas funcionales de la empresa. Por ello, para desarrollar este factor se

realizara una categorizacion a escala del 1 al 10; el 10 es el maximo en puntuacion y

las categorias se dividen en tres servicios relativos (personal, material y maquinaria).

Estos servicios comprenden:

Tabla 2. Factor Servicio

Servicios relativos al personal Valor

*VVias de acceso 5

*Instalacién para usos del personal 7
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*Proteccion contra incendios 8
*[luminacién 7
*Calefaccion y ventilacion 5
*Oficinas
Servicios relativos al material

*Control de calidad 5
*Control de Produccion 7
*Control de rechazos, mermas y desperdicios 5

Servicios relativos a la maquinaria
*Mantenimiento 7

Fuente: Elaboracion propia (2017)

41.3.1.7 Factor Edificio

El factor edificio juega un papel fundamental en las actuales y futuras distribuciones en
el almacén de repuestos. Por esta razén, el edificio se considera como una limitacion
de libertad de accion, la cual restringe la gestion en que se pretende repartir una
determinada distribucién, ya que la actual planta influira de manera directa en la

distribucion futura, porque constituye una infraestructura ya existente.

Por consiguiente, es pertinente distinguir y detallar los principales elementos de
este factor (como edificio de uso especial, edificio de un piso, forma del edificio,
sétanos o altillos, ventanas, suelos, paredes y columnas, cubiertas y techos); de esta
manera se conoce la situacién actual en cuanto a infraestructura o edificio del Almacén

en cuestion. Los anteriores son:

e Edificio de uso especial: El edificio actual del Almacén es de uso especial debido
a que fue construido especialmente para los procesos de gestion del almacén de
repuestos y suministros y necesidades del momento en que se llevo a cabo el
proyecto de construccion. Este tipo de construcciones "hecho a la medida”

generalmente son mas costosos y menos negociables; también se encuentran
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mas expuestos a quedar anticuados o a resultar pequefios, a medida que la
produccioén y los medios para esta aumentan o cambian al influjo de nuevas
condiciones. Por ende, en el edificio actual del Almacén, aunque fue elaborado
especialmente para las gestiones de este, la situacion actual implica muchos
cambios que afectan la gestion en general y especificamente la gestién del
proceso de alisto; esto a razén de la rigidez del edificio contra las necesidades
actuales.

Edificio de un piso: El edificio que constituye el almacén de repuestos y
suministros de la empresa INOLASA Puntarenas, cuenta hasta cierto punto con
una sola planta, en la cual se sitla casi la totalidad de los recursos del Almacén;
sin embargo, existe un “altillo” en donde se encuentra ubicada la oficina y una
pequefia cantidad de estantes con articulos del inventario general del Almacén.
Lo anterior, debido a que el sistema de pisos superiores o “altillos” representa
una forma de utilizar de un modo econémico el terreno; de la misma forma, por
las dimensiones que tiene el terreno de la empresa se genera dificultad para
qguerer expandir el Almacén a futuro.

Forma del edificio: Segun administradores y entes de alto nivel en la jerarquia
funcional del Almacén y la empresa, en el proyecto inicial de la edificacién de
este se insistié en que la construccién fuera relativamente rectangular; no
obstruida ni dividida por paredes fijas, pensando en cambios frecuentes en el
disefio de produccién, mejoras en los métodos de proceso y hasta

reordenaciones frecuentes de la distribucion.
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e Sotanos o Altillos: Como ya se mencion0 en el apartado de edificio de un piso, el
Almacén cuenta con un “altillo” destinado para la ubicacién de las oficinas,
ademas de que forma parte de la distribucion de cierta cantidad del inventario
del Almacén. Este pequefio segundo nivel, presenta filtraciones de agua en la
cubierta o techo, esto provoca comunes deterioros en el interior de la oficina y
en los productos almacenados en dicha segunda planta.

e Ventanas: En la planta del Almacén no se presentan ventanas.

e Suelos: Es una superficie apta para los procesos de gestion del almacén y no
solo para el proceso de alisto; es fuerte para soportar el equipo y la maquinaria,
no es resbaladizo, facil de limpiar y de reemplazar.

e Paredes y Columnas: El Almacén posee paredes aptas que no intervienen en el
proceso productivo de alisto ni en ninguno de los procesos de gestion de este;
existen fijas y moviles.

e Cubiertas y techos: La empresa INOLASA en Puntarenas, esta ubicada en zona
altamente caliente, en donde el clima afecta por mucho la ventilacién del
Almacén y hay problemas sobre el personal en tiempos de excesivo calor. Por
la naturaleza de los procesos de gestion, la infraestructura principal del edificio
no presenta mayores puntos de ventilaciébn, como ventanas; sin embargo,
existen respiradores que tratan de mitigar dicho problema. El techo del Almacén
mantiene una altura apropiada y una construccion apta para la produccion de los

procesos.

4.1.3.1.8 Factor Cambio

En el AlImacén, las diversas consideraciones del factor cambio incluyen:
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Cambio en los materiales: Por los cambios constantes en que se ve la empresa
actualmente, de crecimiento y expansion con proyectos de nuevas plantas,
nuevos procesos Yy hasta productos, asi aumentan las necesidades en cuanto a
recursos de produccion; esto significa que los materiales constantemente
cambian y a su vez generan un impacto en la capacidad no solo de gestion del
proceso de alisto, sino en la distribucion del Almacén y otros procesos de
gestion de este.

Cambios en la maquinaria: INOLASA se caracteriza por estar en constante
crecimiento, y la parte tecnoldgica en cuanto a maquinaria se refiere, no es la
excepcion; esto para mejorar en los métodos de la fabricacion.

Cambios en el personal: El personal del proceso de alisto de repuestos es fijo,
sin embargo, se presentan problemas de desconocimientos de materiales por lo
gue hacen falta capacitaciones que refuercen este punto. Asi mismo, en el
personal del Almacén en general, como no son rotativas las funciones, se da
desconocimiento de los procesos que también competen y conforman la gestion.
Por ejemplo, un empleado del proceso de alisto, no es capaz de sustituir al tnico
empleado que se encarga del proceso de recibo y viceversa. Por otra parte, es
importante mencionar el impacto que se provoca en el flujo del proceso cuando
se dan ausencias del personal, ya sea por incapacidad o por permisos
especiales; esto debido a que la capacidad de mano de obra se hace deficiente
en comparacion con la magnitud de clientes por atender y cantidad de requisas.
Cambios en las actividades auxiliares: Como el almacén de repuestos y

suministros esencialmente es un ente de servicios, que esta a disposicion de



126

casi la totalidad de las necedades de las areas funcionales que conforman la
empresa, las actividades auxiliares se manifiestan casi que, a diario; por
ejemplo, requerimientos de Ultima hora y de urgencia por pare de los proyectos
de construccion de obras, pedidos especiales, otros. De manera que el proceso
de alisto de repuestos se ve afectado directamente con estas situaciones, pues
esta estrictamente relacionado con el proceso de entrega de materiales al cliente
final.

Cambios externos y limitaciones debidas a la instalacién: Un cambio externo es
la decision de establecer nuevas areas de produccion, nuevos proyectos de
procesos, construcciones y remodelaciones de las instalaciones generales de la

empresa, como caminos, carreteras, aceras, otros.
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4.2 INSTRUMENTOS, TECNICAS Y HERRAMIENTAS DE

RECOLECCION DE DATOS

Para la obtencidon de datos, se utilizaron una serie de instrumentos, técnicas y
herramientas de implementacion, con las cuales se pretende dar sustento con

informacion cualitativa y numérica a la situacion actual del problema y sus causas.

4.2.1 Observacion
Para empezar con la recoleccion y analisis de datos, se inici6 con la técnica de la

observacion directa.

Dicho asi, por medio de la observacion directa del flujo y situacion actual del

proceso de alisto de repuestos, se llego a los siguientes hallazgos de datos.

421.1 Determinacion de la Situacion Actual del Proceso de Alisto de
Repuestos

Se detectan los siguientes aspectos por considerar:

1) Distribucién no optimizada: Errénea e ll6gica: Respecto a la actual distribucion de la
estanteria, raquets y armarios de bodega, distribucion desordenadamente segun el
consecutivo de ubicacion.

2) Rotulacion Desactualizada: Se da porque las segregaciones de los estantes
presentan errores de consecutivos y muchos no aparecen identificados.

3) Areas Desaprovechadas: Existen areas o zonas con equipo para almacenar que no

estan siendo utilizados.
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4) Des optimizacién de Tareas Funcionales: Existe una planificacion poco eficiente u
optimizada de la asignacion roles-tiempo de desempefio.

5) Estanteria no Rotulada.

6) Obstaculizacién de pasillos: Cierto material de insumos (generalmente material con
mucho dinamismo) obstaculiza en gran medida el area de pasada.

7) Popularizacion de Materiales: No esta debidamente identificado y esto significa un
desaprovechamiento de los beneficios del conocimiento de esta informacion.

8) Tiempos:
e Atrasos en despacho, recibo y compras.
e Tiempos de recibo.
e Tiempos ded o entrega.

9) Falta de un redisefio en la distribucion.

10) Falta de optimizar la planificacion.

4.2.1.2 Andélisis de los Datos Registrados
Los datos registrados en la informacién anterior se detallaran a continuacion: Se

dividiran en 10 puntos, los cuales seran analizados uno a uno.
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Tabla 3. Analisis de Datos Observados

Analisis de Datos

Segun lo observado, parte de la distribuciéon
Respecto a la actual distribucion de se encuentra desordenada, por el
1 istribucién Des optimizada: la estanteria, raquets y armarios de consecutivo de rotulacén, ya que no es
Errénea e llégica bodega; distribucién desordenada lineal. Por lo tanto, se sugiere un redisefio
segun el consecutivo de ubicacién. de la actual distribucion de la estanteria del
almacén.
Se da porque la segregacion o . .
p_ ,q areg Es preciso considerar este fator para
- . separacion de los estantes presentan - A [ I
2 Rotulacion Desactualizada X contribuir con la optimizaciéon y redisefio de
errores de consecutivos y muchos no - L .
. . la distribucion del almacén.
aparecen identificados.
Existen areas o zonas con equipo -
; . a _p Este factor puede ser utilizado para apoyar
3 Areas Desaprovechadas para almacenar que no estan siendo L L L o
- la gestion del redisefio de la distribucion.
utilizados.
Lo anterior, se justifica por la asignacion no
Parete de los problemas ya equilibrada de las labores de los
mencionados y segun las entrevistas |trabajadores, es decir, existe personal con
A L. no estructuradas (cuestionarios) por |carga laboral desequillibrada en
Des-optimizacién de Tareas . L . . .
4 Funcionales parte de los trabajadores del comparacion a otros. Esa diferencia, podria
almacén, sefalan que es debido a la [se optimizada y aprovechada para mitigar el
asignacion roles-tiempo de desequilibrio y que no exista personal tanto
desemperio. con mucha carga laboral; como personal
con poca carga laboral.
Factor primordial para el adecuando
. Parte de la estanteria no se funcionamiento de los procesos del
5 Estanteria no Rotulada . N
encuentra rotulada. almacén, afectando principalmente a
despacho y el senicio de entrega.
Se observd que material de Insumos
aparentemente muy demandante, y con
Cierto material de insumos propiedades de medida de peso elevadas
. L. . (generalmente material con mucho (1100 kg)se encuentarn localizados en los
6 Obstaculizacion de pasillos - . . - p ;
dinamismo) obstaculiza en gran pasillos del almacén. Esta problematica
medida el area de pasada. representa tanto perjuicio para el orden del
almacén, como para la seguridad del
personal que transita por estas zonas.
No esta debidamente identificado y No existe informacién tabulada sobre
. . . esto significa un desaprovechamiento |material con alto indicede dinamismo que
7 Popularizacién de Materiales X o . . .
de los beneficios del conocimiento de |pueda ser debidamente identificado para el
esta informacion. conocimiento del miso y uso estratégico.
. Eexiste problemética n los tiempos, en este
Atrasos en despacho, recibo y R - . L.
. caso en la realizacon y ejecucion de estas
compras y en procesos dependientes .
7 labores, que a su vez afecta a los clientes
de otras areas. K . .
directos (areas funcionales y procesos).
. Especificamente en el proceso y la
8 Tiempos p . pre y
. prestacién de este senvcio, por
Tiempos de Recibo. . .
problematicas ya mencionadas, se afectan
los tiempos de la labor del proceso.
En este caso especifico, el proceso de
Tiempos de Despacho o P P .
entrega despacho es afectado por la misma
) problematica, los tiempos de entrega.
A El almacén en su totalidad requiere Significa el factor principal para mejorar, el
Falta de un redisefio en la L . L P ]
9 distribucion de un redisefio de su distribucion cual ayudara a introducir todas las
) actul para optimizar sus procesos. consideraciones de cambio.
Para apoyar la implementaciéon
anterior, conviene una planificacion
10 Falta de optimizar la del almacen en cuanto a factores que |Considera el fundamento para el desarrollo
planificacion. internvienen en el desarrollo y fun de cualquier gestion en el Almacén.
cionamiento del mismo, antes del
redisefio como tal.

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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4.2.2 Entrevistas no Estructuradas
Las entrevistas no estructuradas son pequefios cuestionarios que se aplican a una
muestra de poblacion determinada, con el fin de conocer informacion sobre un

comportamiento preciso 0 uno o varios problemas especificos.

Por medio de las entrevistas no estructuradas se pretende conocer y analizar la
percepcion de los operarios y encargados del almacén sobre el servicio que brindan y
conocer el grado de satisfaccion de los clientes del almacén con respecto al servicio

brindado.

4.2.2.1 Evaluacion de la Percepcion de los Operarios

Es de suma importancia para la realizacién del presente proyecto, conocer la
percepcion interna del personal del Alimacén, puesto que se pretende tomar en cuenta
todas las posibles fuentes de informacion y la experiencia y conocimiento de estos en
el proceso; el Almacén en general significa un factor fundamental de informacioén. La

entrevista aplicada se puede ver en la “Encuesta 1” (ver anexo 13).

422.1.1 Sujetos y Fuentes de la Encuesta a Colaboradores
El proceso de gestion del almacén de repuestos y suministros de la planta productora
INOLASA Puntarenas, incluye el subproceso de alisto de repuestos, el cual representa

la fuente principal de informacion para esta encuesta.
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4.2.2.1.1.1 Poblacién
Los colaboradores de campo (5 operarios) del area del proceso de alistamiento
(incluyendo repuestos-suministros e insumos) del almacén de repuestos y suministros

de la planta INOLASA en Puntarenas.

4.2.2.1.1.2 Muestra

Todos los operarios de campo que cumplen funciones Unicamente en el proceso de
alisto de repuestos y suministros (4 operarios), a los que se les asigna dentro de su rol
de trabajo las tareas de atencién al cliente, alistamiento y despacho o entrega de
repuestos y suministros. El muestreo utilizado fue por conveniencia o por seleccién
intencionada, en donde la muestra similar al universo objetivo (poblacién) es

seleccionada a partir de un método no aleatorio.

De estos cuatro colaboradores de alisto diarios. La muestra incluye:

e Tiempos y cantidades de atencion y alistamiento de repuestos y suministros de
los ciclos de trabajo del almacén de repuestos y suministros de la planta
INOLASA en Puntarenas durante los meses de marzo, abril, mayo y junio del

2017.

42.2.1.2 Entrevistas

Con el fin de evaluar la percepcién de los colaboradores del proceso de alisto, con
respecto al servicio brindado a los clientes del almacén de repuestos y suministros, se
realiz6 una entrevista “Encuesta 1” (ver anexo 13) a los cuatro operarios del proceso en
analisis; los resultados obtenidos de dicha encuesta son los expresados en la Tabla 4.

Esta consta de seis (6) preguntas cerradas con condicionales de respuesta tipo
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comentario, que pretenden aclarar el panorama actual del proceso de alisto de

repuestos. Dicho cuestionario fue realizado con el apoyo de operarios del proceso y

jefes involucrados, que son los expertos en el tema tratado.

Tabla 4. Resumen de encuesta aplicada a los Operaros (Alisto) Almacén de
Repuestos y Suministros. Mayo, 2017

Numeracion

Pregunta

Menos de 3 minutos

Entre 3y 5 minutos

Entre 5y 10 minutos

Mas de 10 minutos

Observaciones

1)

¢ Enpromedio cuanto tarda en atender a
un cliente y en ejecutar el proceso de
alisto?

0%

25%

50%

25%

Numeracion

Pregunta

Si

No

Observaciones

2)

¢ Tiene tiempo sin funciones luego de
terminar su ciclo en el proceso de alisto?

25%

5%

¢ Existen problemas en la gestiony
desarrollo del proceso? Si su respuesta
es si, indique en el espacio cuales son
esos problemas y a cual o cuales le daria
mayor prioridad de solucién.

100%

0%

¢ Cree usted que es pertinente y factible
para el proceso y el almacén en general
una optimizacién enfocada?

100%

0%

5)

¢ Se pueden implementar mejoras que
hagan mas facil el proceso de alisto y el
trabajo del operario y demas
participantes? Sisu respuesta es s,
responda: ¢, Qué recomendaciones daria
para mejorar el proceso?

100%

0%

Numeracion

Pregunta

Excelente

Bueno

Regular

Deficiente

Observaciones

6)

¢ Cuél es su percepcion sobre el proceso
de alisto de repuestos?

0%

50%

50%

0%

Fuente: Elaboracion propia (2017)

La tabla 5 indica los porcentajes de respuesta obtenidos de la encuesta
realizada a los colaboradores del proceso; da un panorama claro de la situacion actual
y de la percepcién de los involucrados. Segun estos resultados, se deben resaltar las
respuestas 3, 4 y 5, las cuales hacen mencién propiamente a la necesidad y las
oportunidades de mejora en la gestion del proceso de alisto y de las cuales se obtuvo

un porcentaje de respuesta total del cien por ciento (100%).
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42.2.1.3 Observaciones
En la Tabla 5, se resumen los porcentajes generales de respuesta (ver gréfico 7) de la

encuesta aplicada a los colaboradores que intervienen directamente en el proceso de

alisto de

repuestos y suministros.

Tabla 5. Resumen general de respuestas de la encuesta aplicada a los Operarios
(Alisto) Almacén de Repuestos y Suministros. Mayo, 2017

Numeracion| Pregunta Respuestas Porcentaje de respuestg Observaciones
1) (;!En promedlp cuanto tarda en atendgr aun Entre 5 y 10 minutos 50% Respuesta de. mayor
cliente y en ejecutar el proceso de alisto? ponderacion
¢ Tiene tiempo sin funciones luego de Respuesta de mayor
2) i " ’ No 75% -
terminar su ciclo en el proceso de alisto? ponderacion
¢ Existen problemas enla gestiéony
3) desarrollo del proceso? Si su respuesta es si, Si 100% Respuesta de mayor
indigue en el espacio cuales son esos ponderacion
problemas v a cual o cuales le daria mayor
¢ Cree usted que es [?em nente y factible para i Respuesta de mayor
4) el proceso y el almacén en general una Si 100% L.
L - ponderacion
optimizacion enfocada?
¢ Se pueden implementar mejoras que hagan
5) mas facil el proceso de alisto y el trabajo del si 100% Respuesta de mayor
operario y demas participantes? Sisu ponderacion
respuesta es si. responda: ;,QOué
6) ¢Cual es su percepcion sobre el proceso de Bueno / Regular 50% / 50% Respuestas de_z'mayor
alisto de repuestos? ponderacion

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En general, el cincuenta por ciento (50%) de los operarios del proceso de alisto

de repuestos y suministros perciben el proceso como regular y el otro cincuenta (50)

como bueno; sin embargo, en conversaciones sostenidas con los encargados del

proceso, estos expresan inquietudes como las constantes quejas en los pasillos por

parte de los clientes en relacion con los tiempos de espera, los margenes de error en

cuanto a localizacion de productos, por desconocimientos de estos e incluso su estado.

Esta informacion se detalla en el Grafico 7 (ver graficos 1, 2, 3,4,5y 6) a

continuacion.
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Grafico 7. Resumen de Respuestas de “Encuesta 1” (Operarios de Alisto)

Porcentaje de respuesta

100%
80%
60%
40% I
20%
S
Si Si Si

%

0%

Entre5y No Bueno /

10 Regular
minutos

Variable de Respuesta

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En el grafico anterior se pueden apreciar los resultados porcentuales de la
encuesta o entrevista aplicada a la muestra electa de la poblacion investigada en el
presente proyecto. En la pregunta uno (1) el cincuenta por ciento (50%) respondi6 que
en promedio tardan entre cinco (5) y diez (10) minutos en atender a un cliente; asi
mismo, de la segunda pregunta (2) realizada, se obtuvo que el setenta y cinco por
ciento (75%) no presenta tiempos 0cCiosos; en las preguntas tres, cuatro y cinco (3, 4,y
5), hubo un cien por ciento (100%) de porcentualidad de resultado, de manera que la
mayoria respondio que existen problemas de gestion en el desarrollo del proceso, es
pertinente una optimizacion de este y del Almacén en general y que existen
oportunidades de mejora. Finalmente, en la ultima pregunta hubo una tendencia de
respuesta en torno a dos variables, de las cuales su porcentualidad correspondio6 a
cincuenta y cincuenta por ciento para cada una, de modo que una mitad de la muestra
piensa que el proceso de alistamiento de repuestos y suministros es bueno y la otra

mitad piensa que es regular.
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4.2.2.2 Evaluacion de la Satisfacciéon de los Clientes

Con el fin de evaluar la satisfaccién de los clientes con respecto al servicio brindado por
el almacén de repuestos, por medio del proceso de alisto de repuestos, se realizé una
entrevista “Encuesta 2” (ver anexo 14) a diez clientes de diferentes departamentos de
la empresa INOLASA Puntarenas, entre ellos, Minor Ugalde (Departamento de Vapor),
Keyla Marchena (Departamento de Salud Ocupacional) y Mario Hernandez P.
(Proyectos). Ello, por medio del superintendente del Aimacén, el Ing. Edgardo Umafia,
gue tiene contacto directo con los clientes; los resultados obtenidos de dicha encuesta

son los expresados en la Tabla 7.

42221 Sujetos y Fuentes de la Encuesta a Colaboradores
Las areas funcionales de la empresa INOLASA Puntarenas que constituyen los clientes
del proceso de alisto de repuestos y suministros del Almacén, representan la fuente

principal de informacion para esta encuesta.

4.2.2.2.1.1 Poblacion
Los clientes (593 clientes, personal completo de la empresa) del proceso de
alistamiento (incluyendo repuestos-suministros e insumos) del almacén de repuestos y

suministros de la planta INOLASA en Puntarenas.

4.2.2.2.1.2 Muestra

Para determinar el tamano de la muestra de la “Encuesta 2” aplicada a los clientes del
proceso de alisto de repuestos del almacén de repuestos y suministros, los cuales
incluyen todas las jefaturas de las principales areas funcionales o departamentos de la

empresa INOLASA Puntarenas, se siguieron los siguientes pasos:
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e Se utilizé una formula muy extendida que orienta sobre el calculo del tamafio de
la muestra para datos globales:

Figura 17. Formula para calculo de muestra

k""l*p*q*N

(B"#*(N-13)+k"**p*q

Fuente: Feedback Networks Technologies, S.L, (2013)

En donde la Consultora virtual Feedback Networks Technologies, S.L explica
que:
N: Es el tamafio de la poblacion o universo (niUmero total de posibles encuestados).
k: Es una constante que depende del nivel de confianza que se asigne. El nivel de
confianza indica la probabilidad de que los resultados de una investigacion sean
ciertos.
e: Es el error muestral deseado.
p: Es la proporcion de individuos que poseen en la poblacion la caracteristica en
estudio. Este dato es generalmente desconocido y se suele suponer que p=g=0.5 que
es la opcién mas segura.
g: Es la proporcién de individuos que no poseen esa caracteristica, es decir, es 1-p.
n: Es el tamafo de la muestra (nimero de encuestas que se aplicaran). (2013)

e Se establecieron los datos:

N=593

k=1,96
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El anterior valor fue extraido de una tabla estandarizada (Ver tabla 6) con los
valores k mas utilizados y sus niveles de confianza en estudios estadisticos.

Tabla 6. Los valores k mas utilizados y sus niveles de confianza

1,15 1,28 1,44 1,65 1,96 2 2,58

s

e |
(%]
o=

Nivel de confianza 80% B5% 80% 95% 05,5% 8a%

Fuente: Feedback Networks Technologies, S.L, (2013)

e=5%

El anterior valor, equivalente al “error muestral”; se eligié a razon de preferencia,
de manera que este seria la diferencia que puede haber entre el resultado obtenido
preguntando a la muestra de la poblacion y el que se obtendria si se preguntara al total

de ella; es decir, el porcentaje (%) del resultado de la encuesta aplicada +/- 5%.

p=0,5

g=0,5

e Calculo de la Férmula:

B k?xpxqxN 1,96% x 0,5 * 0,5 * 593 10
T (e2x(N—1))+kZxp*q (0,052 % (593 — 1)) + 1,962 % 0,5 % 0,5

n

Segun la aplicacién de la formula muestral, la muestra necesaria para la

“Encuesta 2” es equivalente a diez [l sujetos, es decir, diez entrevistas por aplicar.
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42.2.2.2 Entrevistas

Con el fin de evaluar la satisfaccion de los clientes del almacén de repuestos y
suministros de la planta INOLASA Puntarenas, con respecto al servicio brindado por los
colaboradores del proceso de alistamiento de repuestos y suministros, se realizd una
entrevista “Encuesta 2” (ver anexo 14) a la muestra estadistica de 10 clientes, los
cuales constituyen las jefaturas de las principales areas funcionales o departamentos
de la empresa, y cuyos resultados obtenidos de dicha encuesta se expresan en la
Tabla 7. Asi mismo, la encuesta consta de siete (7) preguntas cerradas con cuatro (4)
variables de respuesta definida (excelente, bueno, regular o deficiente) para cada
pregunta, que pretenden aclarar el panorama actual en cuanto a satisfaccion del cliente

final del proceso de alisto de repuestos.

Tabla 7. Resumen de encuesta aplicada a los Clientes (Empresa) Almacén de
Repuestos y Suministros. Mayo, 2017

Numeracién Pregunta Excelente Bueno Regular Deficiente
1) La atencion y cortesia brlndagia por gl . 30% 50% 20% 0%
personal de Alisto del Almacén ha sido:
¢Como califica la forma y el tiempo en que se o o o o
2) efectud el servicio? 0% 50% 20% 30%

El tiempo de espera por el cliente para ser

3) atendido por el Almacén (personal de Alisto) 0% 20% 20% 60%
ha sido:
¢Cbmo califica el servicio que ofrece el o o o o
4) proceso de Alisto del Aimacén de Repuestos? 0% 70% 30% 0%
¢Como considera la disponibilidad del 0 0 o o
5) Almacén con el proceso de Alisto? 0% 100% 0% 0%
La respuesta a sus quejas, sugerencias o o o o o
6) reclamaciones han sido: 60% 40% 0% 0%

2 I cli isfech I
¢Se encuentra el cliente satisfecho con e 0% 60% 40% 0%

7 servicio que se brinda?

Fuente: Elaboracion propia (2017)

La tabla 7 indica los porcentajes de respuesta obtenidos de la encuesta
realizada a los clientes del proceso; muestra un panorama claro de la situacién actual y

de la satisfaccion de los involucrados con respecto al servicio brindado y en cierta parte
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(subjetiva) la calidad de este. Segun estos resultados, se deben resaltar las respuestas

2y 3, las cuales obtuvieron ponderacion porcentual en la variable destinada como

“deficiente”; en la pregunta dos (2) correspondiente a la calificacion de la formay el

tiempo en que se efectla el servicio, se obtiene un porcentaje del treinta por ciento

(30%) y en la pregunta tres (3) equivalente al tiempo de espera para ser atendido por

los operarios del proceso obtiene una porcentualidad del sesenta por ciento (60%) por

encima de la mitad.

42223 Observaciones

A continuacion, en la Tabla 8, se muestran los porcentajes generales de respuesta a los

que se llegé en la encuesta aplicada a los clientes del almacén de repuestos y

suministros (ver grafico 15).

Tabla 8. Resumen general de respuestas de la encuesta aplicada a los
Clientes (Empresa) Almacén de Repuestos y Suministros. Mayo, 2017

Aspectos Relevantes de la Entrevista Excelente | Bueno Regular Malo Deficiente
Atencidn y cortesia 30% 50% 20% - -
Forma y tiempo efectuado en el servicio - 50% 20% - 30%
Tiempo de espera para ser atendidos - 20% 20% - 60%
(Cj::lgfsgon general del servicio del proceso ) 70% 30% ) )
Disponibilidad del Almacén en Alisto - 100% - - -
Respuesta a las quejas 60% 40% - - -
Satisfaccién con respecto al servicio brindado - 60% 40% - -

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En términos generales, un sesenta por ciento (60%) de los encuestados piensa

gue la satisfaccion con respecto al servicio brindado por los operarios del proceso de

alistamiento es “buena”, mientras que el cuarenta por ciento de los encuestados cree

gue el servicio es “regular” y por ende su satisfaccién igual.
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Gréafico 15. Resumen de Respuestas de “Encuesta 2” (Clientes)

Satisfaccion-Cliente

120%

100%
< 100%
7]
S 80% 70%
o 60% 60% 60%
O 60% 50% 50%
x 40% 40%
o 40% 30% 30% 30%
= 20% 20% 209R20%
S 20% I
0%
Atencion y Formay Tiempo de  Calificacion Disponibilidad Respuestaa Satisfaccion
cortesia tiempo espera para general del del Almacén las quejas con repecto al
efectuado en ser atendidos servicio del en Alisto servicio
el servicio proceso de brindado
Alisto
Aspectos
Excelente Bueno Regular Malo mmmm Deficiente —— Lineal (Bueno)

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico anterior (ver gréficos 8, 9,10,11,12, 13 y 14) se muestra el resumen
de las respuestas de la encuesta aplicada a los clientes del almacén de repuestos y
suministros para tratar de medir la satisfaccién de estos, con respecto al servicio
brindado por el proceso de alisto; asi mismo, se evidencia el porcentaje de mayor
ponderacion y tendencia de cada respuesta, en donde las variables de respuesta se
distribuyen de la siguiente manera: En “Atencién y cortesia” hubo un mayor margen de
respuesta de la variable “bueno” con un cincuenta por ciento (50%); de la misma
manera, con respecto a la “Forma y tiempo efectuado en el servicio”, el cincuenta por
ciento (50%) respondio con la variable “bueno”. En el caso de la variable pertinente al
“Tiempo de espera” un sesenta por ciento (60%) indicé que era “deficiente”, mientras
qgue en la variable de “Respuestas a las quejas” el sesenta por ciento (60%) dijo que

era “excelente”. Con respecto a la Satisfaccion con respecto al servicio brindado” el
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sesenta por ciento (60%) dijo que era “bueno”. Con respecto a la “Calificacion general
para el proceso de alisto”, se obtuvo un porcentaje de respuesta del setenta por ciento
(70%) como “bueno” y finalmente, la variable de pregunta que obtuvo una respuesta

porcentual del cien por ciento (100%) corresponde a la “Disponibilidad del Almacén en

Alisto” en donde se respondié con “bueno” en su mayoria.

4.2.3 Diagrama Ishikawa para el Proceso de Alisto

El diagrama de Ishikawa es una gréafica que relaciona el efecto (problema) con sus
causas potenciales. Con esta herramienta logran analizar las diferentes causas que se
presentan en el proceso en estudio, con el fin de enfocar el proyecto en el proceso con

las causas de mayor importancia.

Este diagrama se realizé en conjunto con el jefe de planta del Almacén y

operarios de planta del proceso de alisto.

En el diagrama se encuentran seis categorias que se consideraron apropiadas al
problema y las diferentes causas relacionadas a cada categoria. De esta forma se
podra proceder a realizar la matriz de ponderacion, con base en la categoria con mayor

importancia en relacion con sus diferentes causas.



Figura 18. Diagrama de Causa y Efecto del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros

Solt;rt:a;rzrlga - - Procedimientos Parte de la estanteria y
Existencia de no actualizados repuestos no rotulado
—_— material de
- insumos - > \e——
Fatiga vencido Proceso no Mal ubicaciéon
B — ca_lllbrado de repuestos
- debidamente
Desmotivacion
por elevada carga —_— P \—
laboral Errores de
’ ublcgc_:lén_por No se realizan
No se siguen _ codificacion las bajas en el
LV desactualizada y .
procedimientos distribucion no sistema
—> A
optimizada
Inseguridad —— , \¢
laboral
) Retrasos,
demoras y paros
retrabajos en tiempos de
> _— ) alisto
>
Caida Distrinb:cic')n Devoluciones altas
recurrente imizad de requisas, pero
del sistema optimizada no contabilizadas
_—
_—
Clima
extremadamente Falta de
caliente mecanismos de Inexistencia
control en el -
—_— de indicadores
proceso de
Espacio L
utilizado no —_—> p;ogf?é:iz\:gizd
imiz )
oot ado Incertidumbre global (OEE)
N B
sobre la totalidad
—
Poca de producto no
ventilacién conforme
—_—> _

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Seguidamente del analisis de causas para el proceso de alisto mediante esta
herramienta, se realizara una matriz de ponderacion con el fin de asignarle un valor
cuantitativo a cada una de las causas y de esta manera darle una prioridad de enfoque
al proyecto con base en el proceso de alisto del Almacén. De esta manera se podra
analizar cuél causa (problema) tiene mayor influencia dentro del proceso de alisto y
gestion del Almacén en general. Esta asignacion se hard a manera de criterio de

experto de los diferentes jefes inmediatos de la Planta del AlImacén.

4.2.4 Matriz de ponderacion para la priorizacién de enfoque para el Proceso de
Alisto de Repuestos

Se utilizé una matriz de ponderacién para establecer las prioridades de enfoque segun

el puntaje de influencia de cada causa dentro del proceso de alisto. Esta herramienta

sirve para la toma de decisiones entre alternativas con multiples categorias del proceso

de alisto de repuestos para el proyecto, dependiendo de su categoria y puntuacion

total.

La matriz se realiz6 asignandole un valor del 1 al 5 dependiendo de la variable
de las causas analizadas. Las causas provienen de las diferentes categorias del

diagrama Ishikawa realizado.
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Tabla 9. Matriz de ponderacién para la priorizacién de enfoque para el Proceso de

Alisto

Matriz de Ponderacion: Proceso Alisto de Repestos y Suministros

Categoria

Mano de Obra

Material Existencias de material de insumo vencido

Procedimientos desactualizados

Método de Trabajo

Maquinaria Caida recurrente del sistema

Distribucion no optimizada

Medio

Medida

Causas Puntaje
Sobrecarga laboral 2
Fatiga 3
Desmotivacién por elevada carga laboral 2
Nose siguen procedimientos 4
Inseguridad laboral 3
Retrabajos 3

Proceso no calibrado debidamente

Errores de ubicacion por codificacion
desactualizada y distribucién no optimizada

Tretrasos, demras, y paros en tiempos de allisto

Parte de la estanteria y repuestos no rotulados

Mal ubicacidén de repuestos

No se realizan las najas en el sistema

Aloafojoa| o0 O | b

Clima extremadamente caliente

Espacio utilizado no optimizado

Poca ventilacion

HbdJOT|O

Dewluciones altas , pero no contabilizadas 5

Falta de mecanismos de control 5

Incertidumbre sobre la toalidad de producto no 5

conforme

Inexistencia de indicadores de productividad y

eficiencia global (OEE) 5
Total Total 95

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Gréfico 16. Enfoque para el Proceso de Alisto de Repuestos

Enfoque para el Proceso de Alisto de
Repuestos y Suministros

m Mano de Obra

21% « 18% = Material
3% Método de Trabajo
Maquinaria
= Medio
= Medida

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Segun resultado de la matriz de ponderacion, tabulado en el grafico anterior, el

proyecto tendré la siguiente prioridad de enfoque:

1. Proceso: Alisto de Repuestos 1. Categoria: Método de Trabajo.

2. Categoria: Medida.
3. Categoria: Medio.

La matriz se realiz6 en conjunto con cada uno de los encargados de las jefaturas
del Almacén (Superintendente de Almacén, Jefe de Planta, Jefe de Alisto), esto con el
fin de asignarle puntajes reales a las diferentes causas del proceso en estudio,

mediante las personas involucradas en dicho proceso, presentes en la gestion diaria.

La forma de evaluacion fue mediante el criterio experto de cada uno de los

encargados de las diferentes jefaturas del Almacén y con colaboracion de los operarios
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del proceso. El gran conocimiento de cada uno fue factor clave, debido a que la

empresa cuenta con empleados de muchos afios en las diferentes areas.

Las causas de las categorias de método de trabajo, medida y medio tendran un
mayor enfoque el proyecto, debido a que resultan ser las que mayor influencia tienen

dentro del proceso.

La categoria del método de trabajo por su parte, presenta causas que indican
deficiencias en procedimientos, calibracién y optimizacién del proceso, lo cual se ve
reflejado en retrasos, demoras y paros en tiempos de alisto. Asi mismo, en la categoria
de medida, se refleja la inexistencia de gran impacto, como lo son los mecanismos de
control en el proceso, especialmente en la especificacion de producto no conforme y
devoluciones. Finalmente, en la categoria medio, principalmente se consideran de
mayor impacto las causas relacionadas con la distribucién y espacio desoptimizado del

Almacén.

4.2.5 Diagrama de Flujo del Proceso de Alisto de Repuestos

Anteriormente se mostré el flujograma del Almacén; sin embargo, como este proyecto
esta delimitado en el proceso de alisto de repuestos y suministros, también es
pertinente delimitar el flujo total y propiamente del proceso de alisto; dicho asi, se
muestra con detalle y de forma grafica el flujo que sigue el proceso de alistamiento de

repuestos y suministros del almacén de la Planta INOLASA Puntarenas.
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Figura 19. Flujograma del Proceso de Alistamiento de Repuestos y

Suministros

Proceso de Gestion del Almacén de Repuestos

Inicio

Consecutivo
Requisa de requisas

electronica/
man:‘y

x

l Recibo e

inspeccion
de larequisa

I en elsistema

NO

Decicion

Localizacion
y busqueda
de articulos

Material de . .
suministro Alistamiento,
o insumo preparacion
e inspecién
en fisicode
la requisa

Decicion
si
Entrega del
material
requisado
(firmas)
NO
Fisico-manual, Reporte de
montacargas, j
chapuli‘lgﬁ la baja en el
sistema
Fin

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Del flujograma anterior se puede considerar como factor de andlisis la relacién
entre la primera inspeccion y operacion del proceso que corresponde al “recibo e
inspeccién de la requisa en el sistema”, cuya entrada corresponde al consecutivo de la
requisa (ya sea manual o electrénica) y la relacién que existe con las dos decisiones en
el flujo del proceso; estas constituyen la labor de decision sobre si el proceso continla
su flujo hasta el final (de ser satisfactorio) o por el contrario, en la primera decision se
devuelve al inicio y en la segunda decision se finaliza el proceso. Ambas decisiones si
“no” continuan su flujo normal, significan que las requisas no fueron satisfactorias del
todo; es decir, que por alguna u otra razon, de no conformidad y devoluciones, no
fueron despachadas, o sea, no concluyeron el flujo del proceso y en el mejor de los

casos, si lo concluyeron pero no con la calidad esperada.

4.2.6 Estudio de Tiempos para el Proceso de Alistamiento de Repuestos

El estudio de tiempos implica la técnica de establecer un estandar de tiempo

aceptable o valido para realizar una tarea u operacién determinada, con base en la
medicion del contenido del trabajo con la debida consideracion de la fatiga y las demoras
personales y retrasos inevitables. Dicho asi, para desarrollar el estudio de tiempos se

siguieron un total de tres (3) pasos, los cuales son definidos en el siguiente apartado.

4.2.6.1 Medicion de Tiempos
A continuacion, se detalla el procedimiento para llevar acabo el estudio de tiempos
aplicado al proceso de alistamiento de repuestos y suministro del Almacén, el cual esta

constituido principalmente por las etapas de la medicion del trabajo.
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e Paso 1: Definir los elementos que componen la gestién del proceso de alisto de
repuestos y suministros (Ver tabla 10).

Tabla 10. Elementos que componen la Gestion del Proceso de Alisto de
Repuestos y Suministros del Almacén de Repuestos y Suministros INOLASA

Puntarenas

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo, 2017

Elementos que componen la Gestion del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros
de INOLASA Puntarenas

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa.
Revision de la requisa electrénica en el sistema.
Busqueda fisica de los articulos de la requisa.
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa.
Despacho y entrega del material requisado (Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus.
Transporte.
Fuente: Elaboracion propia (2017)

No|u|_ WIN |-

e Paso 2: Medir el tiempo de cada elemento.
Para recolectar los tiempos se utiliz6 como herramientas de trabajo, un cronémetro y se
cred una tabla en Excel (Ver anexo 15); al iniciar cada toma de tiempo, se
registra la hora de inicio y se utiliza el método de regreso a cero en cada actividad y al

finalizar se registra la hora final.

El elemento de estudio o recurso que se pretende evaluar en este estudio de
tiempos responde a los tiempos de los colaboradores del proceso de alisto, como ya se
habia mencionado; este grupo consta de cuatro (4) operadores, por consiguiente, se

hara un total muestral de diez lecturas por elemento para cada operador, cuyos
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tiempos son expresados en segundos. Operador 1(Ver tabla 11), operador 2 (Ver tabla

12), operador 3 (Ver tabla 13) y operador 4 (Ver tabla 14).

En la siguiente tabla se expresan los tiempos promedio calculados en segundos
por cada operario.

Tabla 15. Tiempos promedio para cada Operario del Proceso de Alisto (segundos)

Operario Tiempo Promedio
Operario 1 1216,10
Operario 2 1179,30
Operario 3 1282,90
Operario 4 1072,50

Fuente: Elaboracion propia (2017)

e Paso 3: Calcular el tiempo medio y el tiempo estandar de cada elemento que

se lleva a cabo en el proceso de alistamiento de repuestos y suministros.

Para este caso, cada elemento de la tarea se califica por separado, es decir, en
cada elemento el operador mostré un ritmo de trabajo diferente, por lo que es necesario

considerar los suplementos.

Un suplemento es el tiempo que se concede al trabajador con el objeto de
compensar los retrasos, las demoras y elementos contingentes que son partes

regulares de la operacién o tarea.

Estos aspectos anteriormente mencionados, seran detallados en los apartados

siguientes.



4.2.6.2

Suplementos y Tolerancia

Como se explicaba anteriormente, el suplemento por descanso es el que se

afiade al tiempo normal o basico para dar al trabajador la posibilidad de reponerse de

los efectos fisioldgicos y psicologicos causados por la ejecucion de una actividad

en determinadas condiciones y para que pueda atender a sus necesidades

personales, por su parte, la monotonia se motiva por aburrimiento y la fatiga por la

repeticion exacta del ciclo de trabajo, acompafado de ruidos, reflejos de luces, otros.

Con el interés de evaluar de manera objetiva los suplementos que pueden

aplicarse uniformemente a las diferentes operaciones del proceso de alistamiento de

repuestos y suministros se determina para este analisis un 28% (datos

basados para hombre, segiin Anexo 16), desglosado de la siguiente manera:

Figura 20. Suplementos y Tolerancias

Suplementos:

*MNecesidades personales: 5%
*Fatiga basica:
*Trabajo de pie:

Suplementos y Tolerancias
Abril, 2017
4%
2%
*Uso de la fuerza muscular: 10%
*Mivel de ruido (Intermitente y fuerte): 2%
*Monotonia (Mivel alto): A%
*Condiciones admosféricas: 1%

Tolerancia Total=

5% + 4% + 2% + 10% + 2% + 4%

é

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De la informacién anterior, se considera para el proceso de alistamiento de

repuestos y suministros un grado de esfuerzo muscular importante, ya que se manipula

manualmente gran variedad y cantidad de articulos de repuestos o suministros para los
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despachos de alisto, los cuales rondan un peso aproximado a los 20 kg e incluso hasta
mas. También, un nivel intermitente y relativamente fuerte de ruido por el sonido de las
plantas de produccion y los proyectos de construccion de plantas, un trabajo muy
mondtono y repetitivo, porque la demanda de trabajo es alta y porque el procedimiento
es el mismo que se aplica a todas las requisas por atender, condiciones climéaticas
variables segun las dos estaciones (lluviosa y seca), pero con altos niveles de calor en

la estacion seca y por ultimo las necesidades personales normales.

4.2.6.3 Tiempos Estandar

Por su parte, los tiempos medios, normal y estandar de los cuatro (4) operadores
analizados en segundos y en minutos para el estudio de tiempos del proceso de alisto
de repuestos y suministros, se encuentran detallados en la Tabla 20: Operador 1(Tabla

16), operador 2 (Tabla 17), operador 3 (Tabla 18) y operador 4 (Tabla 19).

Para llegar al tiempo estandar o tipo se siguieron los pasos:
e Paso 1: Determinacion del tiempo promedio por elemento, mediante la férmula:

Figura 21. F6rmula de Tiempo Promedio

Xi
Te = 2K
LC

Fuente: Ingenieria Industrial Online, (2016)

e Paso 2: Establecer la valoracién del ritmo de incidencia para cada elemento o

para cada lectura. Segun tabla a continuacion:
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Tabla 21. Factor de Calificacion o Valor Atributo o Ritmo

Incidencia Porcentual Criterio
0% No hay actividad
50% Muy lento
75% Constante, sin prisa, dirigido
100% (Ritmo tipo) Activo capaz
125% Muy rapido
150% Excepcional rapido

Fuente: Elaboracion propia (2017)
e Paso 3: Definir el tiempo Normal o basico, mediante la siguiente formula:

Figura 22. Férmula para el Tiempo Normal

Valor Atribuido
Valor Estandar

Tn=Te X

Fuente: Ingenieria Industrial Online, (2016)
e Paso 4: Calcular el Tiempo Concedido Elemental (Tt), mediante la siguiente

Férmula:

Figura 23. Férmula para el Calculo del Concedido Elemental
Tt = Tn X (1 + Suplementos)

Fuente: Ingenieria Industrial Online, (2016)
e Paso 5: Calcular el Tiempo Estandar, mediante la siguiente formula:
Figura 24. Férmula para el Calculo del Tiempo Estandar
Z'f'n = Tiempo Estindar
Fuente: Ingenieria Industrial Online, (2016)
Dicho asi, en la siguiente Tabla se muestra el resumen de los diferentes

tiempos, tanto en segundos como en minutos, necesarios para ofrecer el servicio del

proceso de alisto de repuestos y suministros.
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Tabla 20. Resumen de Tiempos por cada Operador del Proceso de Alisto de

Repuestos y Suministros (segundos/minutos)

Resumen de Tiempos por cada Operador de Alisto

Operador 1 1216,10 20,27 1080,44 18,01 1382,97 23,05
Operador 2 1179,30 19,66 1072,31 17,87 1372,56 22,88
Operador 3 1282,90 21,38 1107,79 18,46 1417,97 23,63
Operador 4 1072,50 17,88 1027,06 17,12 1314,64 21,91
Promedio Tota 1187,70 19,80 1071,90 17,87 1372,03 22,87

Fuente: Elaboracion propia (2017)

La informacion anterior se puede observar de manera mas clara en el siguiente
gréfico:

Grafico 17. Resumen de Tiempos por cada Operador de Alisto

Resumen de Tiempos por Cada
Operador de Alisto

TIEMPO ESTANDAR (MINUTTOS)

TIEMPO NORMAL (MINUTOS)

Vriables de Tiempo

TIEMPO PROMEDIO (MINUTOS) 27 |

Tiempos

Seriesl Series2 Series3 Seriesd

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En el grafico anterior, se pueden observar de manera simplificada, las variables
de tiempo promedio, normal y estandar para cada operador analizado en el proceso;

principalmente es importante considerar el tiempo promedio para cada operador, de
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manera que el operador uno (1) alcanzé un tiempo promedio de 20,27 minutos; el
operador dos (2) un tiempo de 19,66 minutos; el operador tres (3) un tiempo promedio
de 21,38 minutos y finalmente el operador cuatro (4) un tiempo de 17,88 minutos. De
estos resultados, es importante analizar que el operador tres (3) y el operador cuatro
(4) son los que alcanzaron los dos extremos o limites de tiempo en esta muestra,
debido a que el operador tres (3) tuvo el tiempo mas “malo” con 21,38 minutos; es
decir el que tuvo mayor duracién en atender una requisa y despacharla.
Contrariamente, el operador cuatro (4) hizo el menos tiempo de la muestra, con 17,88
minutos, esto quiere decir que fue el mas “bueno” debido a que obtuvo la menor
duracion en atender y despachar una requisa. Sin embargo, todos los tiempos llevan un
ritmo parecido de duracion y es elevado para cualquiera de los casos; este resultado
coincide con los obtenidos del diagrama Ishikawa, su matriz de ponderacién (método
de trabajo, medicién y medio) y la encuesta aplicada a los clientes del Almacén (forma
y tiempo efectuado en el servicio 30% deficiente y tiempo de espera para ser atendido
60% deficiente). De manera que, con estos resultados se evidencia la necesidad de
mejorar los tiempos de duracién y espera en el proceso, ademas de buscar las
alternativas de solucion pertinente para cada variable del problema y asi contribuir con

la optimizacion del proceso.

Por otra parte, mediante un cursograma analitico se desarrolla el detalle de las
actividades actuales del proceso de alistamiento (de repuestos y suministros) en el

Almacén de INOLASA, S.A., con sus tiempos promedio respectivos.



Figura 25. Cursograma Analitico Actual Proceso de Alisto

Cursograma Analitico
./ )
INOEESA Actividad Actual
Entrada de Bienes \V4 1
Operacion
Método: Actual P — O
Inspeccion O
o iy Operacion e Inspeccion O
Proceso: Alistamiento de Repuestos y Suministros 4 P
Transporte )
Demora
Fecha: 15/05/2017 — D
Decision &
Actividad: Atencion de clientes, alisto y despacho de repuestos y suministros Almacenamiento AN
Elaborado por: Natasha Porras Diaz Tempo (Minutos)
Operarios: Proceso de Alisto Distancia (Metros)
Lugar: Almacén de Repuestos y Suministros INOLASA Puntarenas Total
v o[l D | D (Minutos) | (Metros) | (Requisa)
Recibir al usuario en la recepcion Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. X~ 0,37 0 1
Revision de la requisa electronica en el sistema. ~~x — 2,91 52 1
Requisa electronica ——
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. x</ 6,13 17,22 1
N
\\
Material de Repuesto o suministro Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. X =X 4,99 17,22 1
//
—
Material de suministro o insumo yfirmas|Despacho yentrega del material requisado (Repuestos o suministros). >|(’/ 4,01 0 1
I
Reporte de baja en el sistema Exactus. X~ 1,38 52 1
Fimas No esté a cargo
Transporte. ~x 0 0 1 ¢
de los operarios
Totales 1 3 0 2 1 0 2 0 19,79 44,84 7

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Como se muestra en el diagrama anterior, para la gestion del proceso de
alisto de repuestos y suministros, actualmente es necesaria una (1) entrada para
el desarrollo del proceso, se llevan a cabo un total de tres (3) operaciones, dos (2)
revisiones e inspecciones, un (1) transporte y dos (2) decisiones; esto para un
tiempo total promedio de las actividades de 19,79 minutos. De esta informacion es
importante considerar los tiempos promedio de tres actividades en particular del
flujo del proceso en estudio: en primer lugar, la actividad correspondiente a la
blusqueda fisica de los articulos de la requisa, ya que muestra la mayor duracion
de todas las actividades con un tiempo promedio de 6,13 minutos; en segundo
lugar, la actividad relacionada al alisto, preparacion e inspeccion de la orden o
requisa con un tiempo promedio de 4,99 minutos y finalmente, la actividad que
corresponde al despacho y entrega de material requisado (repuestos o
suministros) con un tiempo promedio de 4,01 minutos. Asi mismo, la distancia

recorrida en promedio es de 44,84 metros.

Por otra parte, es importante mencionar ciertas observaciones en el
desarrollo del diagrama, como que en la actividad uno (1) los tiempos, distancias y
cantidades, dependen de las requisas solicitadas (el cursograma muestra los
minimos). Asi mismo, en la actividad dos (2) se debe hacer una verificacion del
estado (aprobado o planeado), se hace otra verificacion de que la orden esté
firmada por el gerente del area que solicita la requisa, se hace una revision y
verificacion de la naturaleza del producto solicitado en la requisa y posteriormente
una revision de cantidades. En la actividad tres (3) los tiempos de localizacion de

productos muchas veces son elevados y provocan atrasos en el proceso. Para la
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actividad cuatro (4) dependiendo de la naturalidad del producto, cantidad y su
ubicacion, asi sera la distancia recorrida y el tiempo empleado. Para la cinco (5) es
indispensable que el cliente o solicitante de la requisa firme como recibido. En el
caso de la actividad seis (6) se hara unicamente después de que el cliente firme la
salida del producto. Finalmente en la actividad siete (7) es importante considerar

que no esta a cargo propiamente de los operarios de alisto.

4.2.7 Registro Diario de Requisas de Alisto de Repuestos y Suministros de
Marzo a junio del 2017

Durante el periodo de estudio, se recolectan los datos diarios de las requisas de
alisto propiamente de repuestos y suministros que se realizaron. Dichos datos se
resumen mensualmente en la Tabla 26: marzo (ver tabla 22), abril (ver tabla 23),
mayo (ver tabla 24) y junio (ver tabla 25). Informacion brindada por la
administracion del Almacén; ademas se calcula el total de horas por mes que se
requirieron para atender las requisas de alisto de repuestos y suministros que se

registran.

Para el célculo de las horas mensuales invertidas en las requisas de alisto,
se utilizé un tiempo de procesamiento de 0,33 horas (19,79 min de tiempo de
procesamiento o gestidon) por cada requisa de Alisto de Ry S. Este tiempo de
procesamiento corresponde al tiempo total del proceso, que se obtuvo en el
cursograma analitico del proceso de alistamiento de recuestos y suministros.
Abarca desde la recepcion fisica del consecutivo de la requisa, hasta el reporte de

baja en el sistema Exactus.
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En la Tabla 26 que se visualiza a continuacion, se muestra de manera
resumida la cantidad de requisas de repuestos y suministros atendidas por los
operarios de alisto para cada mes, asi como el tiempo requerido para realizar
todas las actividades del proceso de alistamiento de repuestos y suministros. Asi
mismo es importante aclarar que, este tiempo calculado no fue recolectado de los
datos suministrados por la administracion, sino, como se menciond anteriormente;
su célculo se realizé por medio de los datos obtenidos en el cursograma analitico
que se le aplicé al proceso, de manera que por medio de esta informacion se
permita visualizar y tener una nocion de la duracion en promedio invertida por los
operarios en recibir y atender una totalidad determinada de requisas por mes.

Tabla 26. Resumen de Requisas del Proceso de Alisto de Repuestos y

Suministros (meses de marzo, abril, mayo y junio)

Almacén de Repuestos 'y Suministros
Marzo-Junio, 2017

Tiempo mensual invertido en el

Mes Uil ¢ RpsEs Proceso Alisto RyS (Horas)
Marzo 1250 413
Abril 1375 454
Mayo 1200 396
Junio 1425 470

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De la tabla anterior, se evidencian los totales de requisas en los cuatro (4)
meses analizados, necesarios para varios analisis a lo largo del trabajo, como
para el calculo de mano de obra; ademas, se muestra el tiempo mensual en horas
invertido en el proceso de alistamiento de R. y S. De manera que, en el mes de
marzo se atendieron un total de #1250 requisas, para el mes de abril fueron 13785,

para el mes de mayo fueron un total de #1200 y para el mes de junio 14285 requisas,
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para un total general de 5250 requisas en un cuatrimestre; es decir 1313 requisas

al mes en promedio, atendidas en un lapso de 433 horas al mes en promedio.

La informacion anterior se puede observar de manera mas condensada en
el siguiente grafico:

Gréfico 18. Resumen de Requisas del Proceso de Alisto de Repuestos
y Suministros (meses de marzo, abril, mayo y junio)

Resumen de Requisas del Proceso de Alisto de Repuestos
y Suministros (Meses de Marzo, Abril, Mayo y Junio)

JUNIO
» MAYO
(3]
%]
(3]
= ABRIL

MARZO ‘
0 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600
Cantidades-Tiempos
= Tiempo mensual invertido en el Proceso Alisto RyS (Horas) = Total de Requisas

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De la informacién anterior se pueden analizar principalmente el total de
requisas por mes o desde otro punto de vista, la demanda que tuvo el proceso de
alisto de repuestos y suministros de requisas y atencidén en estos cuatro (4)
meses. De esta manera, de la muestra analizada se obtuvo que los meses en que
se dieron los dos extremos en cuanto a cantidad, o sea, de mayor y menos
cantidad de requisas registradas, corresponden a junio con un total de 1425
requisas, es decir, el mes que mas requisas se registraron en el sistema, y mayo
con un total de #1200 requisas, el cual constituye el mes en que menos se

registraron requisas. Asi mismo, es importante considerar el factor tiempo, y
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segun los datos arrojados en las herramientas aplicadas anteriormente (encuesta
cliente, diagrama Ishikawa, cursograma analitico y estudio de tiempos) que
también denotaron deficiencias respecto a las demoras y tiempos en el proceso,
existe cierta incertidumbre al respecto de este factor, y segun lo arrojado en este
andlisis, se pudo determinar en la muestra electa la duracion por mes en atender
el proceso de alisto de repuestos y suministros, de manera que los dos extremos
de tiempo o limites de mayor y menor duracion, por defecto también se
concentraron en los mismos meses que en el caso de las cantidades de requisas
al mes. Asi que para junio se obtuvo el mayor tiempo con un total de 470 horas y
en el caso de la menor duracién, que se dio en el mes de mayo, se obtuvo un

tiempo de 396 horas.

4.2.8 Impacto Econdémico

Al analizar el método actual de trabajo, se pueden desglosar resultados de los
costos en que incurre el almacén de repuestos y suministros para llevar a cabo el
subproceso de alistamiento de repuestos y suministros; asi como también calcular
el indice de productividad actual de la mano de obra (en apartados siguientes).
Estos datos permiten tener un margen de comparacion entre el método actual y el

método propuesto.

En este diagnéstico se analiza tanto el costo de la mano de obra, como el
valor econdmico actual del inventario que maneja el almacén de repuestos y

suministros.
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4.2.8.1 Costo de Mano de Obra

Con los datos obtenidos en el cursograma analitico del proceso de alistamiento de
repuestos y suministros, los datos obtenidos en el estudio de tiempos aplicado al
proceso y el registro de requisas diarias (en los 4 meses analizados) suministrado

por la administracion del Almacén, se desarrolla un analisis segun se enfoca:

a) Cantidad de horas de mano de obra por mes que invierten en el cargo de
colaborador de alisto, para ejecutar el flujo de actividades que conlleva el
proceso de alistamiento de repuestos y suministros. Para calcular la cantidad
de horas hombre por mes, se utilizan los siguientes datos:

e Cantidad de requisas de alisto al mes. Corresponde a la suma de las
requisas de alisto de repuestos y suministros diariamente al mes, durante
cuatro (4) meses, los cuales se pueden ver en la tabla 27.

e Tiempo total de la gestion del proceso de alistamiento (19,79
minutos/requisa) es decir (0,33 horas/requisa). Se definié por medio del
cursograma analitico (Figura 25).

e Cantidad de operarios encargados del proceso. Para el método de trabajo
actual se requiere de 4 operarios en el proceso de alistamiento,

especificamente para repuestos y suministros.

De manera que:

Cantidad de requisas de

Cantidad de horas de .
_ alisto de repuestos y " 0,33 . .
mano de obra para = . . 4 operarios
suministros en el mes horas/requisa
cada mes
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b) Costo total de la mano de obra que invierten los cuatro (4) operarios en el
proceso descrito anteriormente. Para calcular el costo de las horas hombre por
mes, se utilizan los siguientes datos:

e Cantidad de horas hombre, que invierten los 4 operarios en el proceso de
alistamiento de repuestos y suministros.

e Costo de la hora hombre. Este costo ya esté definido por el departamento
administrativo de la empresa en [2058,00 por cada hora hombre (este

costo incluye las cargas sociales).

De manera que:

Costo total de la Cantidad de horas de #£1058,00 por
mano de obrapara = mano de obra paracada * cada hora
cada mes mes hombre

En la siguiente tabla se muestra la cantidad y costo de las horas hombre

que invierten mensualmente en el proceso de alisto de repuestos y suministros:

Tabla 27. Analisis de Costo de la Mano de Obra

Marzo 1250 1650 ¢ 1745700
Abril 1375 1815 ¢ 1920 270
Mayo 1200 1584 ¢ 1675872
Junio 1425 1881 ¢ 1990 098

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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De la tabla anterior, se obtiene que, desde marzo del 2017 hasta junio del
2017, se han atendido 5250 requisas de alisto de repuestos y suministros y el
tiempo total invertido por los cuatro (4) operarios es de 930 horas. Esto
representa un costo de mano de obra de @7 331 940 costo en el cual la empresa
ha incurrido para poder cumplir con el proceso de alistamiento de repuestos y
suministros durante este periodo. Asi mismo, es importante considerar que en
promedio al mes se atiente un total de 1313 requisas, con un valor total de tiempo
invertido por los cuatro (4) operarios de alisto de 1733 horas y con un costo

promedio de mano de obra de 1 832 985 al mes.

Esta informacién se puede visualizar mejor en el siguiente grafico:
Gréfico 19. Andlisis de Costo de la Mano de Obra

Costo mensual HH invertida (€)
Método Actual del Proceso de Alisto de Repuestos y
Suministros (Analisis Costo de Mano de Obra)

JUNIO

MAYO

Meses

ABRIL

MARZO

#1.500.000,00 ¢1.600.000,00 1.700.000,00 1.800.000,00 ¢1.900.000,00 2.000.000,00
Costos

Fuente: Elaboracion propia (2017)
En el grafico anterior se muestra informacion de suma importancia para el

analisis, ya que se determina el costo mensual de la mano de obra invertida en el

proceso de alistamiento de repuestos y suministros. Parte de estos datos arrojan
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una tendencia de crecimiento que va de marzo a junio, en donde el menor costo
de la mano de obra se dio en mayo con un monto total de E1'675872,00 y, por el

contrario, el mayor costo de mano de obra se dio en junio con monto de (#1990

Por otra parte, en la Tabla 28, se muestra la valoracion porcentual del total
de requisas y costo de mano de obra, entre los valores equivalentes al mes de
marzo y junio (valor inicial-valor final).

Tabla 28. Valoracion porcentual de requisas de alisto

Variacion Porcentual de Costo de Mano de Obra y Requisas de Alisto
((V; — 1)/V1)x100

1250 1425
¢ 1745700,00 | ¢ 1990 098,00 14%

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Segun la variacion porcentual, para el total mensual de requisas de alisto de
repuestos y suministros, desde marzo a junio del 2017, se presenta un incremento
porcentual de 14% en la cantidad de requisas de alisto. Sin embargo, existe este
mismo incremento para el costo mensual de la mano de obra desde marzo a junio

de 2017.

Lo anterior indica que un incremento en la productividad parcial de la mano
de obra es nulo, debido a que los insumos de horas hombre aumentan en la
misma proporcion que la produccién o gestion de requisas de alisto de repuestos y

suministros.
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4.2.8.2 Valor Econémico Actual del Inventario del Almacén

Con el propoésito de detallar el costo en niveles de inventario en que incurre el
almacén de repuestos y suministros se desglosa la siguiente informacién en la Tabla
39. Se debe resaltar que estos costos corresponden Unicamente al valor unitario de
la cantidad o diversidad general de articulos, repuestos y suministros del Almacén,
es decir es el costo de cada tipo de articulo o producto que existe alli. Estos datos
fueron suministrados por la administracién del Almacén y debido a la extension de
la cuantia de datos, se resume la informacion obtenida en la siguiente tabla:

Tabla 29. Valor econdmico actual del inventario (por tipo o unidades de
articulos)

Valor Econdmico Actual del Inventario

11389 ¢ 70512043926 | $ 1485461 (¢ 13132 ($ U1{¢ 70575304493 |$ 1486 682

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registro requisas Almacén

De la informacién anterior, se obtiene que el almacén de repuestos y
suministros maneja una diversidad total de 11389 tipos de articulos o productos en
repuestos y suministros para abastecer a los clientes y sus necesidades, un costo
promedio local de €705 120 439,26 con un costo estandar local de 131,32 y un
costo promedio en dolar de $1 485 461 con un costo estandar en délar de $111,
para un total de ultimo costo local de €705 753 044,93 y un Gltimo costo en dolar
de $1 486 682.

La informacion anterior se puede observar de manera mas detallada en el

siguiente gréfico:
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Gréafico 20. Valor Econdmico Actual de Inventario

Valor Econdmico Actual de Inventario

800000000 €705.120.439,26 (705.753.044,93
$ 700000000
% 600000000
T 500000000
‘S 400000000
& 300000000
¢ 200000000
S 100000000 11389 $1.485.461 ©131,32 $111 $1.486.682
[%]
0
8 Nivel de Inventario o Costo Promedio Local Costo Promedio Délar Costo Estandar Local ~Costo Estandar Délar  Ultimo Costo Local Ultimo Costo Doélar
tipos de articulos
(cantidades unitarias
de la diversidad de
articulos) .
Variables
H Totales

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Del gréfico anterior, es trascendente resaltar, el Ultimo costo total, es decir
(705753 044,93 o del mismo modo que $1486'682, de solamente el valor
unitario de la cuantia general de articulos en el almacén de repuestos y
suministros. De manera que, con solo esos datos del valor del nivel de inventario
unitario se evidencia la necesidad y especial atencion en invertir recursos en la
optimizacién del proceso de alisto de repuestos y suministros, pues este valor
econdémico representa la importancia de una buena gestion y manejo de los

eslabones que lo afectan, en este caso el proceso en estudio.

4.2.9 Productividad

En cuanto a productividad actual, para efectos de este proyecto se medira la
productividad de la mano de obra, y no de todo el proceso como tal, debido a que
no existen mecanismos de control que permitan arrojar datos y registros necesarios
para medir los demas indicadores de gestion; asi mismo, es importante considerar

que, se utilizara el total de requisas diarias registradas en el sistema. Sin embargo,
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como ya se ha mencionado, este dato no incluye las devoluciones y producto no
conforme. Dicho asi, para obtener la productividad mensual de la M. O., se utilizan
los siguientes datos:
e Cantidad mensual de requisas de Alisto de R.y S.
e Cantidad de horas hombre, que invierten los 4 operarios en el proceso de
alistamiento de repuestos y suministros.

Tabla 30. Productividad de la Mano de Obra en el Proceso de Alisto

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017

Tiempo invertido por 4 Productividad Mensual de
Mes Requisas operarios en el Proceso de la Mano de Obra
Alistamiento (Horas) (Requisas/horas)
Marzo 1250 1650 76%
Abril 1375 1815 76%
Mayo 1200 1584 76%
Junio 1425 1881 76%

Fuente: Elaboracion propia (2017)

La produccién total de requisas de alisto de repuestos y suministros para
estos 4 meses fue de 5250 requisas y el tiempo total fue de 6930 horas. Como se
muestra en la Tabla 30, la productividad solamente de la mano de obra del proceso
de alisto de repuestos y suministros para estos 4 meses es de un 76%. Esta cifra
refleja que la productividad de la mano de obra en el proceso esta, pese a todo, por
encima del cinco por ciento (5%); sin embargo, no alcanza ni un ochenta por ciento
(80%)). Esta situacion refleja los problemas achacados al proceso y a los operadores

de este.

Unidades 5250

Productividad Total = _ producidas = - 76%
Tiempo total 6930
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La informacion anterior se representa en el siguiente grafico:
Grafico 21. Productividad de Mano de Obra

Productividad Mensual de la Mano de
Obra (Requisas/horas)

76%
|

| | | | I
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%
Productividad

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En el grafico anterior, de la misma forma que en la Tabla 30, se vio reflejado
que, durante los meses de marzo, abril, mayo y junio del 2017, la productividad de
la mano de obra se ha mantenido en un indice de productividad igual. Esto indica
que, para generar un incremento en la productividad parcial de la mano de obra, se

debe modificar el método de trabajo actual.
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CAPITULO V: DISENO Y DESARROLLO DEL PROYECTO
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5.1 DESCRIPCION

El diagnostico actual del proceso de alistamiento de repuestos y suministros
permitié detectar debilidades en la gestion de dicho proceso. La finalidad de dicho
diagnéstico es brindar un amplio panorama al Almacén y a la empresa sobre el
estado actual del proceso productivo de alisto y también proponer alternativas de
mejora cuya implementacion sea viable para la organizacion. Para el diagnéstico
de la situacién actual se aplicaron una serie de herramientas de caracter ingenieril
como flujograma del proceso, diagrama de causa y efecto, cursograma analitico,
estudio de tiempos, andlisis de costos, productividad, asi también otras
herramientas como la observacion directa y encuestas. Para este capitulo de
disefio y desarrollo del proyecto, es decir solucion a los problemas encontrados,
se utilizaran herramientas de caracter ingenieril como estudio de tiempos,
cursogramas analitico, analisis de costos, productividad y otras herramientas

estadisticas como establecimiento de la moda.

Luego de identificar las principales causas que provocan el problema dentro
del proceso de alisto de repuestos y suministros y de analizar las consecuencias
de estas sobre el proceso en estudio, el Almacén y la organizacion en general, se
procedi6 a crear un sistema de mejoras que contribuyeran no solo con la
eliminacién de demoras, paros y la disminucion de los tiempos de alisto de
repuestos y suministros, sino también a crear un gran valor al personal y

optimizacién al proceso, con lo cual se minimiza el impacto econémico calculado.
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Dicho asi, para iniciar cualquier cambio dentro de un proceso cuyas

actividades se han llevado a cabo casi sin cambios durante muchos afos, es

necesario informar a la poblacién de forma clara y directa, la evidencia

recolectada, el problema, las oportunidades de mejora y la necesidad de cambio.

Este proceso requiere de planificacion, tiempo y esfuerzo en reuniones,

capacitaciones tedricas y practicas, medicion y entrega de resultados.

Para llevar a cabo el proceso, las etapas en las que se abordé el problema

y el cambio propuesto fueron:

Sensibilizacion a través de Informacion de situacion actual del proceso a los
involucrados: Reuniones con presentacion del estudio, resultados, lluvias
de ideas y evaluaciones.

Identificacion de oportunidades de mejora: Establecimiento de metas y
analisis de las competencias, planes de desempenio.

Implementaciéon y medicidn: Propuestas de mejora de la productividad y
aprovechamiento del tiempo y recursos, mediciones de tiempo, medicion de
labores y espacio, control y optimizacién del proceso.

Entrega de resultados: Informes individuales y grupales.

Andlisis y retroalimentacion.

Como se menciond anteriormente, se desarrollé una reunién con el

personal involucrado, la administracion y superintendencia del Almacén de la

empresa para informar de los resultados obtenidos en la presente investigacion vy,

a su vez, proponer las alternativas de implementacion que van a contribuir en la
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optimizacién y mejora del sistema productivo del proceso de alisto de repuestos y

suministros del almacén de la empresa INOLASA, S. A. Puntarenas.

Asi mismo, con base en las problematicas que se evidenciaron en el
diagnéstico de la situacion actual del proceso de alistamiento, pretende
implementarse un disefio o sistema de mejora que cumpla con los siguientes
objetivos:

e Aumentar la productividad de la mano de obra.

e Reducir los costos de mano de obra.

¢ Eliminar tiempos improductivos.

e Reducir el tiempo de gestion o procesamiento.

e Establecer indicadores OEE (herramienta para medir la eficiencia.
productiva global) y mecanismos de control u medicién.

¢ Disminuir distancias o recorridos de manera estratégica.

e Facilitar el trabajo a los colaboradores.

e Optimizar el proceso.
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5.2 PRPUESTAS

Dicho asi, el resultado de las sesiones con el personal involucrado resulto en la
eleccion de dos (2) propuestas por implementar en total, las cuales constituyen
una implementacion a corto plazo, ya que resultaron las alternativas de mayor
impacto e interés en la solucién al problema del proyecto. Antes de describir las
propuestas, es importante mencionar que, las alternativas elegidas fueron las que,
en conjunto con la superintendencia y administracion del Almacén, influenciada y
avalada por las gerencias tanto de produccion como gerencia general de la
empresa, obtuvieron mayor viabilidad por parte de las partes involucradas.
Ademas, debido a la limitacion financiera con que cuenta la empresa (por
inversion en proyectos que ya estan en marcha), se decide, en conjunto con la
gerencia de la empresa y la superintendencia del almacén, realizar la
implementacion de las propuestas en dos etapas. Estas propuestas seran

desarrolladas en los apartados siguientes.

5.2.1 Propuestal

Para contribuir con la optimizacion del proceso de alisto de repuestos y
suministros, se implementa la propuesta uno (1), que consiste esencialmente en
establecer la moda en la distribucion de repuestos y suministros, es decir, segun la
rotacion de articulos o productos de la muestra de los cuatro (4) meses analizados
(marzo, abril, mayo y junio) en la situacion actual, y en funcion de las cantidades
de requisas demandadas para dichos meses, se establece una tendencia de

atencion de ciertas requisas solicitadas por los clientes del Almacén.



175

De manera que estas constituirian la base fundamental para distribuir estas
requisas de mayor rotacion en una zona de menor distancia y de mayor alcance

para el operador.

Dicho asi, a continuacion se muestra una lista de articulos y productos en
repuestos y suministros solicitados por los clientes, recolectados de las requisas

diarias durante los cuatro meses analizados.



Tabla 31. Articulos con mayor rotacion

Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Junio, 2017

Namero Cdodigo Descripciéon Namero Cdodigo Descripcién
1 109100059 PINTURA VERDE FAS DRY 36 109100059 PINTURA EPOXICO GRIS ACORAZADO 5244
2 109100059 PINTURA GRIS ACEITE MATE 37 109100059 PINTURA GRIS FAST DRY
3 109100059 PINTURA ALUMINIO # 602 38 109100059 PINTURA GRIS FERGUSON
4 109100059 PINTURANEGRO FAST DRY 39 109100059 PINTURAHIGH STD SATINADA S1000 # 305136
5 109100059 PINTURA GRIS PROTECTO #560 40 109100059 PINTURA LATEX MATE LANTERN GLOW SUR
6 109100059 DESOXIDANTE P/METAL #318-90006 41 109100059 PINTURA MINIO ROJO
7 109100059 PINTURA AZUL FORDSON ANTICORROSIVO 42 109100059 PINTURA ORIGINAL CLEAVER BROOKS #876-164
8 109100059 PINTURA VERDE CELESTE #604 SUR 43 109100059 PINTURA OXIZINC ANTICORROSIVO
9 109100059 BARNIZ MARINO 44 109100059 PINTURA PREMIER AMARILLO
10 109100059 PINTURA LATEX GRIS OSCURO 45 109100059 PINTURA ROJO INTERNACIONAL
11 109100059 SELLADOR P/CONCRETO # 522 46 109100059 PINTURA ROJO MINIO ANTICORROSIVO
12 109100059 SELLADOR P/MADERAS # 634 47 109100059 PINTURA SPRAY AMARILLO
13 109100059 SELLADOR TRANSPARENTE #501-910 48 109100059 PINTURA SPRAY AZUL
14 109100059 SOLVENTE ESTIRENO 49 109100059 PINTURA SPRAY BLANCO
15 109100059 PENTA (TRATAR MADERA) 50 109100059 PINTURA SPRAY NEGRO
16 109100059 PINTURA ALUMINIO ALTA TEMP.650 51 109100059 PINTURA SPRAY PLATEADA
17 109100059 PINTURA ALUMINIO FAST DRY 52 109100059 PINTURA SPRAY ROJO
18 109100059 PINTURA AMARILLO (P/DEMARCAR PISO) 53 109100059 PINTURAVERDE AGUA LATEX MATE
19 109100059 PINTURA AMARILLO FAST DRY (CATERPILLAR) 54 109100059 PINTURA VERDE DEPORTIVA #6696
20 109100059 PINTURA AMARILLO FAST DRY JHON DEER 55 109100059 PINTURA VERDE JOHN DEERE
21 109100059 PINTURA ANARANJADO FAST - DRY 56 109100059 REMACHE DE ALUMINIO 1/8" X 1/2"
22 109100059 PINTURA AZUL FAST DRY 57 109100059 CODO Al. ROSC. DE 1/2"
23 109100059 PINTURA AZUL FORDSON FAST DRY 58 109100059 ARANDELA PLANADE 1/2"
24 109100059 PINTURA BECCGARD FD PRIMER 59 109100059 TORNILLO 80
25 109100059 PINTURA BLANCA (P/DEMARCAR PISO) 60 109100059 GAZA AJUSTABLE DE Al #12 (17-32 MM)
26 109100059 PINTURABLANCO FAST DRY #0507-10000-000-06 61 109100059 MANGA PROTECTORA P/BRAZOS DE SOL
27 109100059 PINTURA BLANCO HUESO FAST DRY 62 109100059 TUERCA SEGURIDAD DE 3/8"
28 109100059 PINTURA BLANCO MINIO ANTICORROSIVO 63 109100059 PASTAPARA SELLAR HUECPS EN MADERA Y CEMENTO
29 109100059 PINTURA CASTANO # 151 64 109100059 CABLE ELECTRICO ANTIEXPLOSIVO DE 4 X 1.5
30 109100059 PINTURA CELESTE FAST - DRY 65 109100059 GAZA P/TUBO DE 1/2"
31 109100059 PINTURA COLOR EN ACEITE 1/4 66 109100059 CODO Al. ROSC. DE 1"
32 109100059 PINTURA CROMATO #614 /.946 Its 67 109100059 ROLLO CINTAFLEJE PA/GAZA DE 1/2"
33 109100059 PINTURA DARK CLOUD FAST DRY 68 109100059 ARANDELAPLANADE 1"
34 109100059 PINTURA EPOXI PREMIER 69 109100059 BROCHAS DE 2"
35 109100059 PINTURA EPOXICA BLANCA ESPEC. 70 109100059 CADENA#96142

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en rotacion de requisas diarias




En la tabla anterior se muestra el registro de requisas con mayor rotacion
en el Almacén, de manera que se analizo su ubicacién actual para tratar de
optimizar el proceso mediante la reduccion de distancias recorridas, asi como de
los tiempos necesarios para llegar a ellas. Asi mismo, es importante considerar de
la tabla anterior, que las requisas o articulos con mayor demanda suman un total
de {7, de las cuales B5'son tipos de pintura y sus derivados y los 5 restantes, son

mas heterogéneas y responden a diferentes articulos de repuestos y suministros.

En consecuencia, estos datos fueron sustentados por los registros de los
pedidos o requisas de los articulos anteriormente mostrados en el periodo de
tiempo muestreado (marzo, abril, mayo y junio), en donde se obtuvieron los
siguientes resultados. La Tabla 32 resume la demanda de los articulos de mayor
rotacion por mes: marzo (ver tabla 33), abril (ver tabla 34), mayo (ver tabla 35) y
junio (ver tabla 36).

Tabla 32. Resumen de demanda de articulos con mayor rotacién

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017
Descripcion Demanda Total [Promedio|Porcentaje
Marzo Abril Mayo Junio
Pinturas 290 350 305 385 1330 333 13%
Brochas de 2" 82 118 112 70 382 96 12%
Remache de aluminio 1/8" x 1/2" 150 122 132 147 551 138 12%
Arandelas ( plana de 1/2" y plana de 1") 222 220 355 365 1162 291 12%
Tornillo 80 295 288 305 300 1188 297 9%
Tuerca seguridad de 3/8" 234 175 212 154 775 194 8%
Gazas (ajustable de A.I#12 (17-32 mm) y p/tubo de 1/2") 284 304 312 280 1180 295 6%
Codos (A.l. Rosc. de 1/2"y A.l. Rosc. de 1) 226 314 235 163 938 235 6%
Pasta para sellar huecps en maderay cemento 145 119 180 89 533 133 5%
Cable electrico antiexplosivo de 4 x 1.5 139 158 172 125 594 149 5%
Manga protectora p/brazos de sol 118 129 99 111 457 114 4%
Rollo cinta fleje pa/gaza de 1/2" 88 125 94 100 407 102 4%
cadena #96142 100 142 163 156 561 140 4%
Total 2373 2564 2676 2445 10058 2515 100%

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registros diarios de requisas
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Esta informacién se tabula y se muestra graficamente a continuacion.

Grafico 22. Porcentaje de Articulos de mayor rotacién

Articulos con Mayor Rotacion
Demanda

= PINTURAS

mOTROS REPUESTOS Y
SUMINISTROS

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Del grafico anterior es importante analizar el porcentaje en cuanto a mayor
cantidad de tipos de articulos (repuestos y suministros) de los productos de mayor
rotacion en el Almacén. De manera que las pinturas obtuvieron el mayor
porcentaje de rotacion en comparacion a otros articulos, en donde alcanzé un
79%, es decir por encima de la mitad del total, mientras que el 21 % restante
equivale a una cantidad de 15 tipos diferentes de articulos en repuestos y

suministros (ver tabla 31y 32).

De manera que, con base en estos datos suministrados por la
administracion del Almaceén, se desarrollara la implementacion de la propuesta
uno (1), en donde basicamente se busca una nueva distribucion de los articulos

anteriormente analizados.

Por su parte, para determinar la distancia concreta de la ubicacion actual de

los articulos de mayor demanda (mencionados anteriormente), se cre0 una tabla
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en Excel y se utilizé una cinta métrica y una aplicacién que mide la distancia
recorrida, para una mayor precision. Asi mismo, es importante aclarar que estos
articulos de mayor rotacion se separan por familia o tipo segun su naturaleza; es
decir, las pinturas por ejemplo, estan en una misma ubicacién (en un mismo
estante), y los demés articulos de igual forma se separaran o segregaran segun su
familiaridad. De manera que, como era necesaria esta informacion, se midieron las
distancias para cada caso, desde la zona de atencion del cliente hasta el punto
final donde estaba ubicado el articulo. Dicho asi, en la siguiente tabla, se muestran

los datos obtenidos del analisis realizado y necesario para esta propuesta.



Tabla 37. Distancia del método actual de los articulos de mayor rotacion en el Almacén

Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Junio, 2017

Ubicaciéon Actual

Distancia actual de los articulos de mayor rotacién en el Aimacén

Grupo de Articulos

Punto de Incio

Punto Fnal

Distancia Actual en
Metros(punto de
inicio/punto final)

Estante de pinturas y otros

Estante J Pinturas Zona de atencion a clientes . 29,7
productos relacionados
Estante J Brochas de 2" Zona de atencién a clientes Estante de plntu_ras y otros 29,7
productos relacionados
Estante de materiales
Estante W Remache de aluminio 1/8" x 1/2" Zona de atencién a clientes |variados de aluminio, acero 14,2
inxidable y otros
Estante de materiales
Estante W Arandelas ( plana de 1/2" y plana de 1") Zona de atencion a clientes |variados de aluminio, acero 14,2
inxidable y otros
Estante de materiales
Estante W Tornillo 80 Zona de atencion a clientes |variados de aluminio, acero 14,2
inxidable y otros
Estante de materiales
Estante W Tuerca seguridad de 3/8" Zona de atencion a clientes |variados de aluminio, acero 14,2
inxidable y otros
Estante AD ;3:21725")(ajustable de A.1#12 (17-32 mm) y p/tubo Zona de atencion a clientes | Estante ubicado en el altillo 14,4
Estante AB Codos (A.l. Rosc. de 1/2" y A.l. Rosc. de 1") Zona de atencion a clientes | Estante ubicado en el altillo 15,3
Estante N Pasta para sellar huecps en maderay cemento | Zona de atencion a clientes | Estante ubicado en el altillo 12,9
Estante S Cable electrico antiexplosivo de 4 x 1.5 Zona de atencién a clientes | Estante ubicado en el altillo 15,7
Contenedor de productos
Contenedor 3 Manga protectora p/brazos de sol Zona de atencion a clientes |de protecciéon peronal 16,7
(fuera del Almacén)
Estante O Rollo cinta fleje pa/gaza de 1/2" Zona de atencion a clientes | Estante ubicado en el altillo 17,6
Estante R cadena #96142 Zona de atencién a clientes | Estante ubicado en el altillo 16,3

Fuente: Elaboracion propia (2017)




La tabla anterior muestra principalmente el resultado de las mediciones
realizadas sobre las distancias del método actual de los articulos de mayor
rotacion, y que, como se habia mencionado, se segregaron aquellos articulos,
segun su familiaridad, para una mayor facilidad y conveniencia. Asi mismo, se
indica la ubicacién actual que tienen los articulos, como el punto de partida o inicio

y el punto final de la medicion.

Los datos anteriores se analizan de manera mas profunda en el siguiente
gréfico:

Grafico 23. Resumen de distancias actuales de los articulos de mayor
rotacion

Distancia Actual de los Articulos de Mayor Rotacion en el
Almacén
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Fuente: Elaboracién propia (2017)

Del grafico anterior, es importante analizar los resultados de las distancias

de cada articulo o grupo de articulos de mayor rotacion, de esta forma, segun

Porcentaje de distancias
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estos datos calculados, las pinturas y las brochas (que estan en la misma
ubicacion) son los productos que presentan una mayor distancia de recorrido, con
un total de 29,7 metros; de esta forma, se estudi6 la forma de dar prioridad a
estos productos, trasladando el estante total que los almacena a una ubicacion de
menor distancia y de mayor alcance para los operarios de alisto. Asi mismo, con el
resto de articulos de mayor rotacién, se realiz la reubicacién de estos en un
nuevo estante (guardado en una bodega) igualmente en una zona de menor

distancia y de mayor alcance.

Dicho asi, a continuacion, se desarrolla la implementacion de la propuesta:

El disefio propuesto para mejorar y optimizar el proceso es una alternativa
de implementacién a corto plazo. Esta propuesta empezo6 a implementarse en
junio, con la planificacion de accion de la propuesta y la recoleccion de datos
anteriormente explicados y necesarios para la implementacion, donde se toma la
decision de aprovechar los recursos del Almacén, procurando la menor inversion;
de esta forma, para realizar la nueva distribucién de estos articulos analizados se
reutilizan recursos que ya estaban dentro del inventario de la empresa. Se
coordina con la administracion y superintendencia del Almacén y personal de
alisto (los 5 colaboradores incluyendo el jefe del proceso) para la redistribucion de
estos articulos, de manera que en la tercer semana (fin de semana) del mes de
junio del 2017 se realiza la redistribucion fisica, y en consecuencia, la
implementacion y puesta en marcha de la nueva distribucién de los articulos de

mayor rotacion, se realiza propiamente para el mes de julio del 2017. Durante los
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meses de julio y agosto se aplicaran herramientas de control para visualizar el
impacto que tuvo la alternativa del método propuesto; por su parte, se decidié
tomar solo estos dos meses para analizar los resultados de la implementacion,
debido a que a esa conclusion se llegd en las sesiones de eleccion y planificacion
de propuestas, pues el interés de los involucrados era llevar a cabo las dos (2)
propuestas de implementacion a corto plazo y la tercera a mediano plazo, segun

se cita en apartados anteriores.

Dicho asi, lo que se busca es reducir las distancias de recorrido y por ende
disminuir los tiempos, de modo que para este nuevo método lo que se tomd en
cuenta fue la capacidad de espacio, la distribucién actual del Almacén y
aprovechar los recursos para reubicar los dos estantes que almacenaran los
productos de mayor rotacion en una zona de menos distancia y mayor alcance. De
esta manera, se definieron dos puntos o zonas de ubicacion: uno para el estante
de pinturas y derivados Yy el otro para los demés productos; para el caso de las
pinturas y derivados se logré localizar a una distancia de 11,2 metros de la zona
de atencidn a clientes, mientras que para el otro estante, se logro situar a una
distancia de 9,3 metros de la zona de atencion. De este modo, en la Tabla 39 se
detallan los datos anteriores y se muestra la informacion obtenida de la

implementacion del método propuesto.



Tabla 38. Distancias del método propuesto de los articulos de mayor rotacién del Almacén

Almacén de Repuestos y Suministros

Julio-Agosto, 2017

Ubicacién Nueva

Distancia mejorada de los articulos de mayor rotacion

Grupo de Articulos

Punto de Incio

en el Almacén

Punto Fnal

Distancia Mejorada
en Metros(punto de
inicio/punto final)

Estante J (Articulos

Estante de pinturas y otros

. Pinturas Zona de atencion a clientes A 11,2
Rotativos) productos relacionados
Estante J (Articulos Estante de pinturas otros
g Brochas de 2" Zona de atencion a clientes P . Y 11,2
Rotativos) productos relacionados
Estante _Art'CUIOS . L ) Estante Articulos VVariados
Variados Remache de aluminio 1/8" x 1/2" Zona de atencion a clientes . 9,3
) (Rotativos)
(Rotativos)
Estante _Art'CUIOS " " . . Estante Articulos Variados
Variados Arandelas ( plana de 1/2" y plana de 1") Zona de atencion a clientes (Rotativos) 9,3
(Rotativos)
Estante _ArthUIOS . . . Estante Articulos Variados
Variados Tornillo 80 Zona de atencién a clientes . 9,3
R (Rotativos)
(Rotativos)
Estante _ArtICUIOS A L ) Estante Articulos VVariados
Variados Tuerca seguridad de 3/8" Zona de atencion a clientes . 9,3
R (Rotativos)
(Rotativos)
Estante _ArthUIOS Gazas (ajustable de A1 #12 (17-32 mm) y p/tubo . . Estante Articulos Variados
Variados . Zona de atencion a clientes . 9,3
. de 1/2™) (Rotativos)
(Rotativos)
Avrticul . .
Estante_ rticulos L . Estante Articulos VVariados
V ariados Codos (A.l. Rosc. de 1/2" y A.l. Rosc. de 1") Zona de atencion a clientes (Rotativos) 9,3
(Rotativos)
Estante _ArtICUIOS . ; Estante Articulos VVariados
Variados Pasta para sellar huecps en madera y cemento Zona de atencion a clientes (Rotativos) 9,3
(Rotativos)
Estante _Art'CUIOS A ; ) . ) Estante Articulos VVariados
Variados Cable electrico antiexplosivo de 4 x 1.5 Zona de atencion a clientes (Rotativos) 9,3
(Rotativos)
Estante _Art'CUIOS L . Estante Articulos VVariados
Variados Manga protectora p/brazos de sol Zona de atencion a clientes . 9,3
. (Rotativos)
(Rotativos)
nte Articul . .
Esta te_ ticulos . . " . . Estante Articulos Variados
Variados Rollo cinta fleje pa/gaza de 1/2 Zona de atencion a clientes . 9,3
R (Rotativos)
(Rotativos)
Estante _Art'CUIOS L ) Estante Articulos VVariados
Variados cadena #96142 Zona de atencion a clientes 9,3

(Rotativos)

(Rotativos)

Fuente: Elaboracién propia (2017)




En la tabla anterior se muestra la informacién obtenida del calculo de la
distancia de la nueva distribucion, siguiendo los mismos pasos utilizados para
calcular la distancia actual, de manera que estos datos representan el resultado de
la implementacion del método propuesto. Es visible la disminucion de las
distancias; por su parte, solo los productos relacionados a pinturas pasaron de
estar ubicados de una distancia de 29,7 metros a una distancia menor de 1,2
metros, mientras que, para el caso de los demas articulos con distancias
diferentes, pero igualmente mas largas, se pasé a una distancia menor de 8,3

metros para todos los casos.
En el siguiente grafico se analizan con mayor detenimiento los datos
arrojados de la tabla anterior.

Grafico 24. Resumen de distancias mejoradas de los articulos de mayor
rotaciéon
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Fuente: Elaboracién propia (2017)
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En el gréfico anterior se hace visible la reduccién de las distancias de la
localizacion de los articulos analizados, en donde solo en el caso de las pinturas y
derivados, se redujo 18,5 metros de distancia. De esta informacion, es importante
resaltar que de todas las distancias reducidas con el método propuesto, incluso la
de mayor distancia con este método, que pertenece a las pinturas y derivados con
11,2 metros, es menor a la distancia con menor recorrido en metros del método
actual. Si comparamos ese dato con la menor distancia calculada con el método
actual, que corresponde al del articulo de “Pasta para sellar huecos en madera y
cemento” que obtuvo una distancia actual de 12,9 metros, incluso es menor la

mayor distancia del método propuesto a la distancia menor del actual.

En resumen, con esta nueva distribucién en funcion de la moda de los
repuestos y suministros del Almacén, se obtendra una disminucion del tiempo de
desplazamiento y traslado del articulo para el alistamiento y despacho, reduccion
en el impacto fisico del operario que traslada los productos y menos movimientos

de este.

Ahora bien, para conocer si hubo cambios en los tiempos de atencion de los
colaboradores el proceso de alistamiento de repuestos y suministros, se realiza
una nueva toma de tiempos, basicamente siguiendo los mismos pasos que se
llevaron a cabo en el estudio de tiempo de la situacion actual. De manera que
como no hubo cambios en el flujo del proceso; los elementos de gestién que
componen el proceso se mantienen. Entonces, se midio el tiempo de cada

elemento, para los cuatro (4) operarios de alisto, con una muestra de diez (10)
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lecturas cuyos tiempos se expresan en segundos. Operador 1 (ver tabla 39),

operador 2 (ver tabla 40), operador 3 (ver tabla 41) y operador 4 (ver tabla 42).

En la siguiente tabla se muestran los tiempos promedios calculados en
segundos por cada operario.

Tabla 43. Tiempos promedio para cada Operario del Proceso de Alisto
(Método propuesto)

Operario Tiempo Promedio
Operario 1 987,80
Operario 2 914,00
Operario 3 966,70
Operario 4 835,60

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la tabla anterior se muestran los nuevos tiempos promedio para cada
operador producto de la implementacion de la propuesta de establecer la moda los
articulos, o dicho de otro modo, utilizar la informacion de los productos de mayor
rotacion en el Almacén para distribuirlos de una forma que genere beneficios y
principalmente optimice el proceso analizado. De esta informacion obtenida es
importante resaltar la disminucion notable en los tiempos promedios de cada

operador.

Por su parte, siguiendo los mismos pasos del estudio de tiempo realizado
en la situacién actual, también conviene calcular los tiempos estandar y normal de
cada elemento que se conlleva en el proceso; sin embargo, como ya es sabido,

para estos calculos es necesario considerar los suplementos y tolerancias, y en
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este caso se mantienen los mismos resultados dispuestos en los suplementos y
tolerancias de la situacion actual, pues el proceso sigue con el mismo flujo y en
mayor instancia las mismas condiciones; entonces no se consideraron variaciones
al respecto. Dicho asi, los suplementos que pueden aplicarse de manera uniforme
a las diferentes actividades del proceso con el método propuesto representan un

28%.

Asi mismo, es importante recalcar que la valoracion del ritmo de incidencia
para cada elemento o para cada lectura, también fue necesaria para el calculo del
tiempo estandar y normal con el método propuesto, segun su desempefio; dicho
asi, el resumen de los nuevos resultados de estos tiempos tanto en segundos
como en minutos se expresan en la Tabla 44: operador 1(ver tabla 45), operador 2
(ver tabla 46), operador 3 (ver tabla 47) y operador 4 (ver tabla 48).

Tabla 44. Resumen de Tiempos por cada Operador del Proceso de

Alisto de Repuestos y Suministros (Método Propuesto)

Resumen de Tiempos por cada Operador de Alisto

Operador 1 987,80 16,46 879,86 14,66 1126,23 18,77
Operador 2 914,00 15,23 837,29 13,95 1071,73 17,86
Operador 3 966,70 16,11 870,18 14,50 1113,83 18,56
Operador 4 835,60 13,93 809,65 13,49 1036,35 17,27
Promedio Tota 926,03 15,43 849,24 14,15 1087,03 18,12

Fuente: Elaboracién propia (2017)

En la tabla anterior se muestran los resultados obtenidos del estudio de
tiempos aplicado al proceso con el método propuesto, de manera que, segun los

datos obtenidos, el operador cuatros (4) sigue teniendo el menor tiempo con B7,27
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minutos del tiempo estandar, mientras que el mayor tiempo estandar lo obtuvo

esta vez el operador uno (1) con 18,77 minutos.

Esta informacion se detalla en el siguiente gréfico:

Grafico 25. Resumen de Tiempos por cada Operador de Alisto (Método

Propuesto)

Resumen de Tiempos por Cada Operador
de Alisto (Método Propuesto)

TIEMPO ESTANDAR (MINUTTOS)

TIEMPO NORMAL (MINUTOS)

Vriables de Tiempo

TIEMPO PROMEDIO (MINUTOS)

Tiempos

Seriesl Series2 Series3 Seriesd

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En el gréfico anterior, se pueden observar los resultados de los tiempos
calculados al proceso con el método propuesto, tanto tiempo promedio, normal y
estandar para cada operador analizado en el proceso; principalmente es
importante considerar el tiempo estandar para cada operador, de manera que el
operador uno (1) alcanzé un tiempo estandar de 18,77 minutos, el operador dos
(2) un tiempo de 17,86 minutos, el operador tres (3) un tiempo estandar de 18,56
minutos y finalmente el operador cuatro (4) un tiempo de 17,27 minutos. De estos
resultados, es importate analizar que el operador uno (1) y el operador cuatro (4)

son los que alcanzaron los dos extremos o limites de tiempo en esta muestra,
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debido a que el operador uno (1) tuvo el tiempo mas “malo” , es decir, mayor
duracion en atender una requisa y despacharla; contrariamente, el operador cuatro
(4) hizo el menos tiempo de la muestra, esto quiere decir que fue el mas “bueno”
debido a que obtuvo la menor duracion en atender y despachar una requisa. Asi
mismo, los datos anteriores nos indican que hubo una disminucion en los tiempos
de atencidn y alisto de requisas, en donde si se compara solo el tiempo mejor
obtenido en la situacion actual (operador 4 con 21,91 minutos) con el tiempo peor
obtenido en el estudio con el método propuesto (operador 1 con 18,727 minutos),
este Ultimo, a pesar de ser el mayor tiempo del estudio, es incluso mejor tiempo
que el tiempo que obtuvo menor duracion en el andlisis de la situacion actual; esto

representa una disminucién de 8,14 minutos del tiempo estandar en el proceso.

Por otra parte, para conocer el impacto en cuanto a tiempo y distancia en
promedio, se desarrolla nuevamente el flujo del proceso de abastecimiento de
combustible por medio del cursograma analitico con la alternativa propuesta de

establecer la moda en la distribucion de repuestos y suministros (ver figura 26).



Figura 26. Cursograma Analitico Método Propuesto Proceso de Alisto

Cursograma Analitico

mﬁ?ﬁ'ﬂ

Elaborado por: Natasha Porras Diaz

Operarios: Proceso de Alisto

Lugar: Almacén de Repuestos y Suministros INOLASA Puntarenas

Actividad
Entrada de Bienes \V4
Operacion
Método: Propuesta p — O
Inspeccion O
) ) - Operacion e Inspeccion O
Proceso: Alistamiento de Repuestos y Suministros p P .
Transporte =
Demora
Fecha: 31/08/2017 — D
Decision <
Actividad: Atencion de clientes, alisto y despacho de repuestos y suministros Almacenamiento JAN

(Minutos) (Metros) (Requisa)
Recibir al usuario en la recepcion Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. X 0,37 0 1
Revision de la requisa electrénica en el sistema. X — 2,91 52 1
— Distribucion
Requisa electronica \ optimizada
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. X 1 (establecimiento de
moda o articulos de
mayo rotacion)
M
\ Distribucion
/ optimizada
Material de Repuesto 0 suministro Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. X / 1 (establecimiento de
/ moda o articulos de
mayo rotacion
// yo )
Material de suministro o insumo yfirmas|Despacho y entrega del material requisado (Repuestos o suministros). >|</ 4,01 0 1
|
Reporte de baja en el sistema Exactus. X~ 1,38 5,2 1
Firmas No esta a cargo
Transporte. ~x 0 0 1 9
de los operarios
Totales 1 3 0 2 1 0 15,43 29,58 7

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Como se puede observar en el diagrama anterior, se logra reducir el tiempo
de 7 actividades, es decir, de 129,79 minutos que dura actualmente todo el proceso;
con la propuesta se estaria realizando el proceso de alistamiento de repuestos y

suministros en 15,43 minutos, lo que quiere decir que se reduce a 4,36 minutos.

También es importante considerar el impacto de la mejora en cuanto a la
distancia disminuida, de manera que se logra reducir la distancia de recorrido de las
7 actividades; pasa de 44.84 metros que tiene la distancia recorrida de la situacion
actual en promedio, a 29,58 metros con la propuesta implementada, lo que reduce

15,26 metros de distancia

Por otra parte, el impacto econémico de esta alternativa es despreciable;
esta alternativa se basa en realizar cambios que representen poca inversion
econdémica para la empresa, pero que a su vez cumpla con los objetivos planteados

y genere grandes beneficios para el Almacén y la empresa.

Para realizar dicha implementacién se tienen los siguientes requerimientos y
costo sobre el disefio:

e Estantes de almacenamiento para la distribucion de los articulos de mayor
rotacion. Esto conlleva un costo de ¢0.

e Actualizacion de los cambios de ubicacion en el sistema. Colaboracion del
departamento de Sistemas y Tl de la empresa. Esto conlleva un costo de 0.

e Distribucion fisica y reacomodo de los articulos en la nueva zona de
ubicacion. Esto conlleva la citacién de los cinco (5) operarios del proceso de

alisto (incluido el operario de alisto de insumos) para laborar dos dias de fin
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de semana (sabado después de mediodia hasta las 5 pm y domingo de 7 am
hasta las 3 pm), el elemento de estos costos se explica a continuacion:
-S4bado de 1 pm a 5 pm (4 horas)
-Domingo de 7 am a 3 pm (8 horas)
-Costo por hora ¢1 058,00

-Cinco (5) operarios

De manera que en los dos dias (12 horas) por operario, se tiene un costo de
¢11 638,00. En la siguiente tabla se detalla el costo de mano de obra para esta
propuesta.

Tabla 49. Costos y Requerimientos de Propuesta 1

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017

D D 0 e on de odaen A 0

Descripcion Costos

Inmoviliario de almacenamiento: Estantes | @ -
Cambios de ubicacién en el sistema ¢

Mano de Obra ¢ 63 480,00

Total € 63 480,00

Fuente: Elaboracion propia (2017)

El desglose anterior muestra que el costo total del disefio planteado es de

€63 480,00 en total.
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En cuanto al plan de implementacién de esta propuesta, seguidamente se
detallan los pormenores de implementar la manera de distribuir, en funcion del
establecimiento de la moda en articulos de alta rotacion.

Tabla 50. Cronograma de Implementacion Propuesta 1

‘ Almacén de Repuestos y Suministros

Julio-Agosto, 2017

Propuesta 1: Distribucié en Funciéon de Moda en Articulos

Actividades Fecha de Inicio | Duracién dias Fecha Final
Planificacion de propuesta 12/6/2017 5 17/6/2017
g | oo | 2| aueaow
Definicion de presupuesto 19/6/2017 2 21/6/2017
Cambios de la nueva distribucion en el sistema 22/6/2017 2 24/6/2017
Reubicacioén de estantes 24/6/2017 1 25/6/2017
Distribucion de los articulos 24/6/2017 1 25/6/2017
Medicién de resultados 1/7/2017 61 31/8/2017
Implementaccion de herramientas de control 1/7/2017 61 31/8/2017

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Como se muestra en el cronograma anterior, la propuesta se empieza a
gestar en el mes de junio, exactamente en la segunda semana (ver figura 27); sin
embargo, la puesta en marcha de los mecanismos de control y herramientas de
aplicacion para obtener los resultados de esta, se aplican propiamente en los

meses de julio y agosto.

A continuacion de muestra graficamente el diagrama de Gantt de la
implementacion de la propuesta, con la demostracion y detalles de las actividades

y sus fechas de realizacion y conclusion.



Figura 27. Diagrama Gantt Implementacion Propuesta 1

Almacén de Repuestosy Suministros
Proceso de Alisto de Repuestos y suministros

Propuesta 1: Distribucié en Funcion de Moda en Articulos

PERIODO JUNIO 2017 JULIO 2017 AGOSTO 2017
_ » SEMANA SEMANA SEMANA
# Responsables Lista de Actividades
112341234 |1]|]2|3]4

1 | Natasha Porras |Planificacion de propuesta
Presentacion de propuesta a Administracion y Superintendencia del Almacén'y
Colaboradores de Alisto

2 Natasha Porras

Natasha Porras,
Administracion y

3 : 7 |Definicion de presupuesto
Superintendencia prestp
del Almacén
4 Departamento de Cambios de la nueva distribucion en el sistema
Sistemas y Tl
5 Colaborgdores de Reubicacioén de estantes
Alisto
6 Colaborgdores de Distribucion de los articulos
Alisto

7 Natasha Porras |Medicion de resultados

Natasha Porras y
8 | Colaboradores de {Implementaccion de herramientas de control

Alisto

Fuente: Elaboracién propia (2017)



5.2.2 Propuesta 2

Continuando con las alternativas de solucion a los problemas diagnosticados en la
situacién actual y para contribuir con la deseada optimizacion del proceso de alisto
de repuestos y suministros , se implementa la propuesta dos (2), que consiste
esencialmente en la implementacién de mecanismos de control que permita medir
la calidad del proceso por medio de la distincion de devoluciones en el proceso, de
manera que no existen dichos mecanismos que permitan visualizar la cantidad
real de requisas efectivas o satisfechas (por diferentes razones), tanto para las
requisas electronicas o en sistema como para las manuales. Es decir, esta
propuesta constituye basicamente dos partes (requisas electrénicas o en sistema
y requisas manuales). Por consiguiente, se proponen dos acciones de solucion
diferente para cada parte, pero con un mismo objetivo (establecer mecanismos de
control). Para el caso de las requisas electrénicas o en sistema, se propone la
agregacion u instalacion en el sistema de una ventana que permita indicar las
devoluciones y asi sirva de indicador de producto no conforme, mediante la
contabilizacion de las requisas devueltas. Asi mismo, para el caso de las requisas
manuales, se propone la implementacion de sellos de devoluciones que, de la
misma forma que en el caso de las requisas en sistema, permitan hacer la
distincion de requisas devueltas y al mismo tiempo evite que los operadores
confundan estas con otras requisas manuales, pero que si se hayan despachado;

es decir, que sean requisas efectivas.

Por lo tanto, a continuacion, se da el detalle y el abordaje de la propuesta

dos (2) para cada caso prescrito anteriormente:
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e Propuesta 2, parte A: Mecanismo de control para las devoluciones de
requisas del sistema

Como se explicaba anteriormente, para la parte de requisas del sistema, como
mecanismo de control para las devoluciones, se propone e implementa la
instalacion de una ventana en el sistema Exactus en la parte de requisas
electronicas. Asi, cada vez que el operador atienda un cliente y realice el protocolo
del proceso en el sistema como revisar la naturalidad, cantidad y demas aspectos
de las requisas, y aungque esta no concluya todos los pasos de gestion del proceso
de alisto, es decir, que no se despache, el operador pueda tener un espacio en el
sistema donde indicar que la requisa no se despachd. Se trata de contribuir con la
creacion de una base de datos que establezca indicadores de devolucion, para
tener datos definidos y permisibles y posteriormente calcular la productividad y

eficiencia del proceso, mediante formula de productividad e indicadores OEE.

Dicho asi, esta alternativa de implementacion se desarrolla de la siguiente

forma:

El disefio propuesto para mejorar y optimizar el proceso es una alternativa
de implementacién a corto plazo. Esta propuesta comienza a implementarse en el
mes de junio del 2017; se toma la decision de aprovechar los recursos del
Departamento de Sistemas y Tl de la empresa para delegar la creacion e
instalacion del mecanismo de control de devoluciones. Se coordina con el
Departamento de Tl para la creacion e instalacion de la ventana sugerida de

control; dicho proceso de ejecucion tuvo una duracién de una semana para ser
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entregada al Almacén (debido a la demanda de TI). Asi mismo, una vez instalado
el mecanismo de control de devoluciones y como la gestion en el sistema Exactus
es una tarea ya conocida por los operarios del proceso de alistamiento de
repuestos y suministros, no fue necesario formular ninguna tarea de capacitacion;
solamente basté con la instalacion de la ventana para que pudieran seguir el plan.
De esta manera, la implementacion y puesta en marcha del mecanismo de control
se realiza propiamente en el mes de julio hasta el mes de agosto del 2017, en
donde, durante estos dos meses se evidencian las devoluciones de requisas

electrénicas y las requisas electronicas efectivas.

Por otra parte, es fundamental mencionar que, en cuanto al impacto
econdmico, esta alternativa se basa en realizar cambios que representen poca
inversiébn econdmica para la empresa, pero que a su vez se cumpla con los
objetivos planteados y se generen grandes beneficios para el Aimacény la

empresa.

Para realizar dicha implementacion se tienen los siguientes requerimientos

y costo sobre el disefio:

e Disefio, estructura e instalacién del mecanismo de control de devoluciones
para requisas electronicas (Tl). Esto conlleva un costo de ¢0.
¢ Puesta en marcha, mantenimiento preventivo y correctivo. Esto conlleva un

costo de ¢O0.
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El desglose anterior, muestra que el costo total del disefio planteado es de
€0 en total. De esta manera, tato el disefio, estructura e instalacién como la
puesta en marcha y el mantenimiento preventivo y correctivo no tienen costo
alguno, ya que la empresa designa estas actividades como funciones de los

encargados del Departamento de Sistemas y TI.

e Propuesta 2, parte B: Mecanismos de control para las devoluciones de
requisas manuales

Para el caso de las requisas manuales, la alternativa de solucion radica en la
utilizacién de un sello manual de tinta, el cual cumpla la funcién de distinguir las
requisas que, por una u otra razén de no conformidad, sean devueltas y no
constituyan una requisa satisfactoria. De manera que este sistema permita al
colaborador de alisto discernir una cantidad precia de requisas devueltas y asi
cada vez que se pasen estas requisas manuales al sistema, no exista confusién
en cuanto a pegues o coincidencias de requisa manuales efectivas o satisfechas
(es decir, debidamente reportadas tiempo después por el cliente en el sistema,
como lo indica el protocolo) contra las requisas manuales originales que se dejan
los operarios. Al igual que en el caso de las requisas electronicas, con este
sistema se pretende establecer un mecanismo de control de las devoluciones,
para asi poder contabilizar por completo ambas modalidades (tanto en requisas
electrénicas como en las manuales), las no conformidades en el proceso de alisto
de repuestos y suministros y contribuir al principal objetivo de establecer

indicadores globales de eficiencia OEE y de productividad.



200

Dicho asi, esta alternativa de implementacion se desarrolla de la siguiente

forma:

El prototipo propuesto para mejorar y optimizar el proceso es una
alternativa de implementacion a corto plazo. Esta propuesta comienza a
implementarse en el mes de junio del 2017, en donde basicamente se invierte en
la compra de cuatro sellos de tinta para ser utilizados por los operadores del
proceso como mecanismos de control de devoluciones y producto no conforme.
De esta manera, se busca que el sello propuesto indique que la requisas no fue
satisfactoria por no conformidad y principalmente, indique si la requisa fue
devuelta y no terminé su flujo de proceso; es decir, que no fue despachada por los
colaboradores de alisto. Ademas, es importante considerar que se procura un
disefio ergonométrico y practico; por esta razon, se propone un tipo de sello
automatico estandar. Se realiza la cotizacion del producto a la empresa de Sellos
JAFI en San José, la cual hizo la entrega del producto en 48 horas; asi mismo,
una vez materializado el mecanismo de control de devoluciones para las requisas
manuales y como esta modificacién no representa impacto en cuanto a
conocimiento de uso, ya que es muy practica su utilizacién, no fue necesario
formular ninguna tarea de capacitacién y solamente basté con la compra del
producto para que pudieran seguir el plan. De esta manera, la implementacion y
puesta en marcha del mecanismo de control se realiza propiamente del mes de
julio hasta el mes de agosto del 2017; de la misma forma que en el caso de las
requisas electronicas, durante estos dos meses se evidencian las devoluciones de

requisas manuales y las requisas manuales efectivas.
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Otro punto es, el impacto econémico que representa esta alternativa de
implementacion; de igual forma, esta alternativa se basa en realizar cambios que

representen poca inversion econémica para la empresa.

En consecuencia, para la ejecucion de dicha implementacion se tienen los

siguientes requerimientos y costo sobre el disefio:

e Disefio y confeccion del mecanismo de control de devoluciones para
requisas manuales (empresa fabricadora Sellos JAFI). A continuacion, se

detalla el costo que conlleva este requerimiento:

-4 Sellos automaticos estandar

-Precio unitario de cada sello ¢8 700,00

-4 Tintas de repuesto

-Precio unitario de cada tinta ¢2 200,00

-Costo de envié €2 000,00

En la siguiente Tabla se muestra el desglose del costo que representa la

instalacion y puesta en marcha de esta alternativa de implementacion.



202

Tabla 51. Costos y Requerimientos de la Propuesta 2, Parte B

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017

Descripcion Costos
Sellos automaticos estandar ¢ 34 800,00
Tintas de repuesto ¢ 8 800,00
Costo de envio ¢ 2 000,00
Total @ 45 600,00

Fuente: Elaboracion propia (2017)

El desglose anterior, muestra que el costo total del disefio planteado es de

@#45%600)00 en total.

De esta manera, a partir de la materializacién y correspondiente
implementacion de los mecanismos de ambas partes (requisas electronicas y
requisas manuales), en el periodo de tiempo prescrito, se recolectaron los datos
diarios de las requisas de alisto, propiamente de repuestos y suministros que se
realizaron. Dichos datos se resumen mensualmente en la Tabla 52: Julio (Ver
tabla 53) y Agosto (Ver tabla 54), en donde se permite visualizar los resultados de
la implementacion de los disefios propuestos para mejorar el proceso de
alistamiento de repuestos y suministros, mediante la definicién de la cantidad total
de devoluciones y de requisas efectivas en los meses; ademas del total de horas
por mes que se requirieron para atender las requisas de alisto de repuestos y

suministros en los meses implementados.
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Tabla 52. Resumen de Requisas del Proceso de Alisto de Repuestos y

Suministros (Método propuesto 2: meses de julio y agosto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017

Resumen de Requisas con implementacion de Propuesta 2 (Meses de Julio y Agosto)
Tiempo

Total de Total de mensual Total de Total de Tota! L5 Tota! L5 )
) ) N . . Total Requisas Requisas  |Total Requisas
Mes Requisas Requisas  |Total Requisas | invertido en el | Devoluciones | Devoluciones ) ) ) )
L . L Devoluciones |  Efectivas Efectivas Efectivas
Electronicas | Manuales Proceso Alisto| Electronicas | Manuales L
Electronicas | Manuales
RyS (Horas)
Julio 647 495 1142 297 62 71 133 585 424 1009
Agosto 658 620 1278 332 89 89 178 569 531 1100

Total 1305 955

Promedio 653 478

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De manera que, en la tabla anterior, no solo se evidencian los totales de
requisas diarias durante los dos meses en estudio, sino que se hace la distincion
de los totales de requisas electrénicas y manuales; asi mismo, también se muestra
el total de devoluciones (producto no conforme) y la distincién correspondiente de
devoluciones de requisas electrénicas asi como devoluciones manuales. Igual
ocurre con las requisas efectivas, se muestran las totales, como los totales en
requisas electrénicas y manuales; por ultimo, se calcula el tiempo invertido por
mes en los dos (2) meses analizados. Se debe destacar que para este Ultimo se
utilizé el promedio de tiempo (15,43 minutos, es decir 0,26 horas) obtenido en el

nuevo cursograma analitico con los métodos propuestos.

Asi pues, se distingue que, en el mes de julio se atendieron un total de 1142
requisas; es decir, 647 electrénicas y 4958 manuales, en las cuales se invirtié en

total 377 horas y hubo 88 devoluciones, de las cuales B2 eran electrénicas y d
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eran manuales y por defecto 1009 requisas efectivas, 585 electrénicas y 424
manuales. Asi mismo, para el mes de agosto fueron 1278 requisas, 658
electronicas y 620 manuales, con un tiempo de 422 horas, £78 devoluciones, de
las cuales, 89 eran electronicas y 89 manuales y por consiguiente 200 requisas
efectivas; es decir, 569 electrénicas y 531 manuales, para un total general de
2420 requisas en los dos meses, con un tiempo en promedio de {99 horas, con
311 devoluciones y 2109 requisas efectivas en total. Es decir, 1210,0 requisas
al mes en promedio, atendidas en un lapso de 399,3 horas al mes, en promedio,

con 156,5 devoluciones en promedio y 1054,5 requisas efectivas en promedio.

Es importante considerar que, de igual forma que en la situacion actual, se
siguié el mismo procedimiento para el calculo de las horas mensuales invertidas
en las requisas de alisto, con la Unica variante de la utilizacion de los nuevos
resultados del cursograma analitico con el método propuesto, en cuanto tiempo,
en el cual se utilizé un tiempo de procesamiento de 0,26 horas (15,43 minutos de
tiempo de procesamiento o gestidn) por cada requisa Alisto de Ry S. Este tiempo
de procesamiento corresponde al tiempo total del proceso, que se obtuvo en el
nuevo cursograma analitico del proceso de alistamiento de recuestos y

suministros.

La informacion anterior se puede observar de manera mas grafica en el

siguiente diagrama:
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Gréfico 26. Resumen de Requisas del Proceso de Alisto de Repuestos

y Suministros (Método propuesto: meses de julio y agosto)

Resumen de Requisas con implementacién de
Propuesta 2 (Meses de Julio y Agosto

TOTAL REQUISAS EFECTIVAS

TOTAL DE REQUISAS EFECTIVAS MANUALES

TOTAL DE REQUISAS EFECTIVAS ELECTRONICAS

TOTAL DEVOLUCIONES

TOTAL DE DEVOLUCIONES MANUALES

TOTAL DE DEVOLUCIONES ELECTRONICAS
TIEMPO MENSUAL INVERTIDO EN EL PROCESO..

TOTAL REQUISAS

TOTAL DE REQUISAS MANUALES

TOTAL DE REQUISAS ELECTRONICAS

Totales

Cantidades-Tiempo

Julio = Agosto

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De esta informacion es importante resaltar los resultados no solo en la
precision de los datos obtenidos en cuanto a devoluciones y requisas realmente
efectivas en el proceso, sino también el poder analizar estos resultados y se pudo
determinar en promedio (julio-agosto), que el proceso presenta un déficit de 156
devoluciones; ello, sin dejar de lado que estos resultados representan una

optimizacién clara y anteriormente demostrada.

En consecuencia, con los nuevos datos obtenidos producto de la aplicacion
de las diferentes herramientas de ingenieria al método propuesto (1y 2), se
volvera a calcular el costo de mano de obra en los dos meses analizados. Se

sigue el mismo procedimiento, pero con la nueva informacion; en la siguiente tabla
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se muestra la cantidad y costo de las horas hombre que intervienen
mensualmente con la implementacion de los métodos propuestos.

Tabla 55. Analisis de Costo de la Mano de Obra (Método Propuesto 1y 2)

Almacén de Repuestosy Suministros
Proceso de Alisto de Repuestosy Suministros

Analisis Costo de Mano de Obra (Método Propuesto 1y 2)

Tiempo invertido por 4 . .
Mes Total de Requisas Efectivas operarios en el Proceso de SOl )
Alistamiento (Horas) @)
Julio 1009 1049 ¢ 1110 223
Agosto 1100 1144 ¢ 1210 352
Total ¢ 2 320575
Promedio (al mes) ¢ 1160 287,44

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Es importante recordar, que en la situacidon actual se traté de medir el costo
de mano de obra con los datos existentes, y que por motivo de ausencia de
mecanismos de control en el proceso (propuesta implementada) no se conocia a
ciencia cierta las cantidades de requisas realmente efectivas o satisfechas; por
ello, se debid realizar el calculo con los datos de las cantidades de requisas
(desconocimiento de las devoluciones y requisas realmente efectivas). Sin
embargo, en esta situacion si se puede llegar a un dato concreto y real gracias al
mecanismo de control para ambas requisas (anteriormente implementado) de
manera que, segun este nuevo analisis, los costos de mano de obra equivalen a

un promedio mensual con el método propuesto de (E1160287,44 al mes.

Para un mejor andlisis, los resultados anteriores se muestran graficamente
a continuacion:

Gréfico 27. Anédlisis Costo de Mano de Obra (Método Propuesto)
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Costo de Mano de Obra
(Método Propuesto 1y 2)

s

o
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Promedio (al mes) = Total =Agosto =Julio

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En el gréfico anterior, se muestran los costos totales y en promedio de la
mano de obra invertida en el proceso, de manera que para el mes de julio se dio

un costo de @210228, mientras que, para el mes de agosto, se dio un costo de

@1210'352; en total se generd un costo por esos dos meses de #2820'575. Si se

compara este costo total, incluso con la mitad del coto total obtenido en el andlisis
del costo de mano de obra de la situacion actual, (816651970), sigue siendo
menor la cifra obtenida en este andlisis de costo de mano de obra con la influencia

de los métodos implementados.

En cuanto a la valoracion porcentual del costo de mano de obra, se tiene:

Tabla 56. Valoracion Porcentual (Método Propuesto 1y 2)

Variacién Porcentual de Costo de Mano de Obra y Requisas de Alisto

Julio Agosto

Vi V2
1009 1100
q 1110223 | ¢ 1210352

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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La valoracién porcentual fue positiva, lo cual indica que hubo un incremento
porcentual del 9% en la cantidad de requisas; sin embargo, existe este mismo

incremento en el costo mensual de la mano de obra en los dos meses analizados.

Por otra parte, también se quiso realizar el célculo de la productividad de la
mano de obra. En la siguiente tabla se muestran los resultados.

Tabla 57. Productividad de la Mano de Obra (Método Propuesto 1y 2)
- NOLASAPumaenass ]

Almacén de Repuestos y Suministros
Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros

Analisis Productividad de Mano de Obra (Método Propuesto 1y 2)

Tiempo invertido por 4 Productividad Mensual de la
Mes Requisas Efectivas operarios en el Proceso de Mano de Obra (Requisas
Alistamiento (Horas) Efectivas/¢)
Julio 1009 1049 96%
Agosto 1100 1144 96%
Total 2109 2193 96%

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Dicho asi, en la tabla anterior se muestran los resultados del calculo de la
productividad de la mano de obra con los métodos propuestos; como se menciona
en el apartado anterior, se utilizé la cantidad real de requisas efectivas, por lo que
el resultado fue més preciso. A continuacion, se da el andlisis de los datos
obtenidos.

Gréfico 28. Productividad Mano de Obra (Método Propuesto 1y 2)

Productividad de Mano de Obra (Método Propuesto 1

y 2)
» AGOSTO 96%
&
()
= juLo 96%
96% 96%

Porcentaje de Productividad

Fuente: Elaboracién propia (2017)



209

En el gréfico se muestra que tanto en el mes de julio como en agosto la
productividad fue de un 96%, superando por mucho el 76% que se obtuvo en la
situacion actual; es decir, hubo un aumento del 20% en la productividad de la

mano de obra, esto con la implementacion de los métodos propuestos.

Finalmente, se pretende realizar los calculos de eficiencia global o
indicadores OEE (OEE = Disponibilidad X Rendimiento X Calidad), por lo que a

continuacion se detalla el procedimiento por seguir.

¢ Definir la Disponibilidad mediante la féormula:

_ Tiempo disponible — Tiempo improductivo o paros

Tiempo disponible
e Definir el Rendimiento mediante la férmula:

Unidades reales

~ (Tiempo efectivo o sinparos X Velocidad estandar)

e Definir la Calidad mediante la férmula:

__ Unidades totales — Unidades de producto no conforme

Unidades totales

Asi mismo, también es pertinente considerar los siguientes datos para el

calculo de los indicadores.

Tabla 58. Datos para el Calculo de Indicadores OEE

i oo o o
Productiva| Estandar | Totales | Conforme | Reales |Disponible | Improd. | Efectivo

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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De este modo, se llega a los siguientes datos:

Figura 28. Indicadores OEE

Tiempo disponible: 8 horas
Velocidad estandar: 7 requisas/hora
Capacidad productiva: 52 requisas/turno.

Planificacion
(Turno de 8 horas)

Solo 6 horas disponibles de 8 hora de trabajo, debido a paradas:

Disponibilidad esperas, dewoluciones, cambios, averias. 42 requisas/turno.

Atendidas o producidas a una media de requisas/hora.

ez i Requisasreales producidas: 34.

Del total de requisas atendidas porturno (39),5 requisas son
Calidad defectuosas.
Requisasbuenaso satisfechas: 34

87%

Disponibilidad (75%) x Rendimiento (81%)x Calidad (87%)
Se han producido 34 requisas buenas en elturno, frente a una
capacidad productiva de 52 requisas/turno.

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la figura anterior se muestran los resultados de los indicadores OEE, en
los cuales se obtuvo un #5% para la disponibilidad, un 82% para el rendimiento y
un 8%% para la calidad del proceso, para un total de eficiencia global de 58%. De
estos resultados es importante analizar que, si bien es cierto son bajos y se deben
seguir implementando mecanismos que promuevan la mejora continua del
proceso de alisto de repuestos y suministros, asi mismo, se resalta que con la
implementacion de las propuestas no solo se logré reducir tiempos y distancias,
sino que se implementé un sistema de control, el cual sirvio para visualizar los
datos anteriormente citados. Ademas, si se analizan los indicadores de
rendimiento y calidad, los que en las propuestas tuvieron mayor impacto, son

relativamente mas altos que el indicador de disponibilidad.
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Por su parte, retomando el desarrollo de la propuesta 2, a continuacion, se
detalla el cronograma de implementacion para los dos casos de accion (Propuesta

2, parte Ay Propuesta 2, Parte B).

Para la propuesta 2, Parte A se desarrollaron las siguientes actividades (Ver

tabla 59).

Tabla 59. Cronograma de implementacion Propuesta 2, Parte A

‘ Almacén de Repuestos y Suministros

Julio-Agosto, 2017

Propuesta 2, Parte A: Mecanismo de Control Requisas Electrénicas

Actividades Fecha de Inicio | Duracion dias Fecha Final
Planificacion de propuesta 12/6/2017 5 17/6/2017
Prese.ntauén dg propuesta a'Admlnlstracu')n y 19/6/2017 2 21/6/2017
Superintendencia del Almacén
Definicion de presupuesto 19/6/2017 2 21/6/2017
Disefio, estructura e instalacion del mecanismo
de control de dewluciones para requisas 26/6/2017 4 30/6/2017
electronicas (T1).
Puesta en marcha 1/7/2017 61 31/8/2017
Medicién de resultados 1/7/2017 61 31/8/2017
Implementaccion de herramientas de control 1/7/2017 61 31/8/2017

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De la tabla anterior se debe resaltar que la puesta en marcha de la
propuesta se hizo propiamente desde el primer dia del mes de julio hasta el tltimo
dia del mes de agosto; igualmente, las mediciones y las herramientas de control

(esto para el andlisis).

Por su parte, a continuaciéon se muestra el desarrollo de las actividades y

sus respectivas fechas de implementacion y finalizacion.



Figura 29. Diagrama de Gantt Implementacion Propuesta 2, Parte A

‘ Almacén de Repuestos y Suministros \

Proceso de Alisto de Repuestosy suministros

Propuesta 2, Parte A: Mecanismo de Control Requisas Electronicas

PERIODO JUNIO 2017 JULIO 2017 AGOSTO 2017
_ » SEMANA SEMANA SEMANA
# | Responsables Lista de Actividades
1234|123 |4]1]|2|3]|14
1 | Natasha Porras |Planificacion de propuesta
Presentacion de propuesta a Administracion y Superintendencia del Aimacén
2 | Natasha Porras | P pu inistiaciony Stper | y
Colaboradores de Alisto

Natasha Porras,
3 Admwustramon ,y Definicion de presupuesto

Superintendencia

del Almacén
4 Departamento de [Disefio, estructura e instalacion del mecanismo de control de devoluciones para
Sistemas y Tl [requisas electronicas (TI).
5 Colaborgdores de Puesta en marcha
Alisto

6 | Natasha Porras |Medicion de resultados

Natasha Porras y
7 | Colaboradores de |Implementaccion de herramientas de control

Alisto

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Para el caso de la propuesta 2, Parte B, se siguieron las siguientes

actividades explicadas a continuacion:

Tabla 60. Cronograma de implementacién Propuesta 2, Parte B

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017

Propuesta 2, Parte B: Mecanismo de Control Requisas Manuales

Actividades Fecha de Inicio | Duracién dias Fecha Final
Planificacion de propuesta 12/6/2017 5 17/6/2017
e g | oo |2 | aueaow
Definicién de presupuesto 19/6/2017 2 21/6/2017
Compra de sellos atomaticos estandar 26/6/2017 2 28/6/2017
Puesta en marcha 1/7/2017 61 31/8/2017
Medicién de resultados 1/7/2017 61 31/8/2017
Implementaccion de herramientas de control 1/7/2017 61 31/8/2017

Fuente: Elaboracion propia (2017)

De igual manera, para esta parte de la propuesta 2, la puesta en marcha se

realiza propiamente desde el mes de julio hasta agosto, junto con las herramientas

de control y medicines pertinentes.

Esta informacion se detalla en el diagrama Gantt de implementacion de la

Propuesta 2, Parte B, a continuacion, en la Figura 30.



Figura 30. Diagrama de Gantt Implementacion Propuesta 2, Parte B

‘ Almacén de Repuestosy Suministros

Proceso de Alisto de Repuestosy suministros

Propuesta 2, Parte B: Mecanismo de Control Requisas Manuales

PERIODO JUNIO 2017 JULIO 2017 AGOSTO 2017
, » SEMANA SEMANA SEMANA
# | Responsables Lista de Actividades
1123 (412|341 ]|2]|3]4
1 | Natasha Porras [Planificacion de propuesta
Presentacion d ta a Administracion y Superintendencia del Aimacé
2 | Natasha Porras resentacion epropuesaa ministracion y Superintendencia del Almacén y
Colaboradores de Alisto
Natasha Porras,
3 Adm|r_1|stra0|on .y Definicion de presupuesto
Superintendencia
del Almacén
4 Empresa de Compra de sellos atomaticos estandar
Sellos
5 Colaborgdores de Puesta en marcha
Alisto
6 | Natasha Porras |Medicion de resultados
Natasha Porras y
7 | Colaboradores de |Implementaccion de herramientas de control
Alisto

Fuente: Elaboracion propia (2017)



CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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6.1 CONCLUSIONES

La realizacion de este proyecto de investigacion permitio generar un diagnostico
sobre la situacion actual del Proceso de Alistamiento de Repuestos y Suministros.
Esto a fin de determinar puntos cruciales para la mejora y optimizacion del sistema

productivo del proceso, de la planta de procesamiento INOLASA, S.A, Puntarenas.

Este proyecto servird como guia o punto de partida para la elaboracion de
otros proyectos, tanto del proceso en estudio, como del Almacén y otros
subprocesos de este; de tal manera que comprendan el valor agregado obtenido
en la ejecucion de estudios de productividad, indicadores de eficiencia global OEE,
evaluacion del trabajo y servicio brindado. Asi como estudio de tiempos y analisis

de utilizacion de los recursos.

La finalidad se centré en analizar el proceso de alistamiento de repuestos y
suministros, para concluir si con las herramientas aplicadas, como el estudio de
tiempos y trabajo, es posible mejorar este proceso, asi como determinar los

tiempos promedio, normal y estandar de atencion por requisa efectuada.

El desarrollo de este trabajo inicié con el analisis del sistema productivo de
alistamiento de repuestos y suministros, en donde se realiz6 un diagnostico de la
situacion actual por medio de herramientas como la observacién directa, diagrama
Ishikawa, estudio de tiempos, flujo de proceso, estudio de la distribucidén actual por
medio de factores que afectan la distribucion, cursograma analitico, analisis de
costos, entre otros, para determinar los problemas que presentaba el proceso de

alistamiento. Por lo tanto, se cumple el primero y tercer objetivo especifico.
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Para lograr el cumplimiento del segundo objetivo especifico se aplicaron
dos encuestas, una dirigida a los colaboradores o mano de obra directa del
proceso, con el fin de enriquecer mas el diagndéstico de la situacion actual por
medio del conocimiento de estos sobre el proceso y otra dirigida a los clientes del
Almacén con el propdsito de medir el grado de satisfaccion y percepcion sobre el

proceso.

Por dltimo, para el cumplimiento del cuarto objetivo, se plantean dos (2)
alternativas o propuestas de implementacion con el fin de lograr una mejora en el

servicio que brinda el proceso de alisto de repuestos y suministros.

Instalar una distribucién que responda al establecimiento de la moda en los
articulos de mayor rotacion del Almacén es una de ellas, lo cual permitira reducir
las distancias y mejorar el acceso de estos articulos de mayor rotacién, asi como
una consecuente disminucion en los tiempos de busqueda, alisto y atencion de

requisas.

Con la puesta en practica de esta nueva distribucion se reducen las
distancias de los articulos de mayor rotacion; por ejemplo, solo en las pinturas se
redujo 18,5 metros de distancia recorrida. De igual forma ocurre en los tiempos.
Sin embargo, lo esencial del impacto de esta herramienta, es el ahorro en el flujo
total del proceso, de manera que si se comparan los resultados segun el
cursograma analitico de la situacion actual (tempo=19,79 minutos y

distancia=44,84 metros) con los resultados del cursograma analitico del método
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propuesto (tiempo=15,43 minutos y distancia=29,59 metros), se observa un ahorro

de 4,36 minutos de tiempo y 15,25 metros de distancia recorrida en el proceso.

Por su parte, el proceso de alisto no contaba con mecanismos de control y
en funcion de esta carencia, se propone la otra alternativa de implementacién, que
constituye mecanismos de control tanto para las requisas electronicas como las
manuales. De manera que, en consecuencia, de esta implementacion se logran
calcular indicadores de eficiencia global OEE, en donde se calcula un 53% de
eficiencia. Asi mismo, se logra reducir el costo de mano de obra de ¢7 331 940 en
cuatro meses, es decir 3 665 970 en dos meses, a €2 320 575 en los dos meses

analizados para las mejoras.
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6.2 RECOMENDACIONES

En primera instancia y por orden de prioridad, se recomienda que la
administracion, superintendencia del Almacén y los involucrados en el proceso de
alisto de repuestos y suministros mantengan la implementacion del sistema de
control de calidad por medio de los procedimientos de devoluciones y producto no
conforme de las requisas diarias, desarrolladas en la propuesta de la
implementacion, asi como el seguimiento respectivo en la elaboraciéon de estudios

de tiempo y distancias recorridas.

Es importante que se realicen las actualizaciones de los procedimientos una
vez al afio o cuando el proceso sea modificado; se debe recalcar que las
organizaciones de este tipo se encuentran en cambio constante, por lo que
cuando algun proceso requiera realizar un cambio, es necesario que estos se

reflejen en los procedimientos.

Se recomienda realizar un estudio de tiempos en las actividades del
colaborador de alisto de insumos, pues se sospecha (por medio de la observacion
directa) la existencia de tiempos ociosos; asi mismo, para evitar dicha situacion se
plantea la rotacion entre los operarios del proceso de alisto, de manera que no
solo se evitan conflictos entre el personal, sino que también se aumenta la

autonomia de conocimiento en todas las labores del proceso.

Los beneficios de la implementacion de estos procedimientos en el proceso
de gestion general del Almacén son muy importantes, pues permitiran controlar y

medir sus variables tanto criticas como generales, para la mejora continua,
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aseguramiento de la calidad, mayor comunicacion entre los diferentes

departamentos, un incremento de sus utilidades y una mayor eficiencia productiva.

Por otra parte, también se le recomienda a la administracion del Almacén
invertir en la capacitacion de los colaboradores del proceso, para mejorar el
conocimiento de estos sobre los articulos almacenados; ello, por cuanto, por su
gran variedad representa una dificultad para el operario y por tanto, repercute en

la calidad final del proceso y satisfaccion del cliente.

Asi mismo, es importante que la administracién y superintendencia
gestionen reuniones futuras con la gerencia general y en conjunto con los jefes de
departamento, para dar mas control sobre los requerimientos de insumos,
suministros y repuestos; eso, por cuanto existe una tendencia en los clientes del
Almacén a solicitar requisas o hacer pedidos catalogados como urgentes y no se
realiza el retiro de estos en un periodo rapido, sino que incluso el producto
permanece hasta tres (3) meses en bodega, lo cual afecta directamente la
capacidad y gestion del Almacén. También se cree prudente, estudiar la
posibilidad de eliminar las requisas manuales, pues tener que digitar la cantidad
de requisas en el sistema representan una doble labor para los operarios y

simboliza una inversién extra de tiempo.

Finalmente, poner en practica las recomendaciones, soluciones y
propuestas detalladas en este documento, para seguir mejorando no solo el
proceso de alistamiento de repuestos y suministros, sino también la gestion del

Almacén en general.
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ANEXOS



Anexo 1. Fotografia ilustrativa 1 del factor material

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 2. Fotografia ilustrativa 2 del factor material

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo3. Fotografia ilustrativa 3 del factor material

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Anexo 4. Fotografia ilustrativa 4 del factor material

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 5. Fotografia ilustrativa 5 del factor material

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 6. Fotografia ilustrativa 6 del factor material (sacas de resina)

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Anexo 7. Fotografia ilustrativa 1 del factor hombre (zona de pasillo)

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 8. Fotografia ilustrativa 2 del factor hombre (demarcacion)

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 9. Fotografia ilustrativa 3 del factor hombre (escaleras)

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Anexo 10. Fotografia ilustrativa 4 del factor hombre (capacitacién del
personal en torno a conocimiento de repuestos y suministros, rotulo de
informacion)

(\(/ﬂ Bodega de Materiales INOLASA

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 11. Fotografia ilustrativa 5 del factor hombre (muestra de variedad y
cantidad de articulos, capacitacion)

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Anexo 12. Fotografia ilustrativa 1 del factor espera (espacio para cada punto
de espera)

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Anexo 13. Formato de encuesta aplicada a operarios del Almacén

Encuesta 1
INOLASA S A. Anexo 15
Formato de encuesta aplicada a operarios de Alisto
Mayo, 2017

INSTRUCIONES: Seleccione la respuesta que mas le satisfaga de cadapregunta.

Nombre del departamento:
Nombre del Operario:

1. ¢ En promedio cuanto tarda en atender a un cliente y en ejecutar el proceso de alisto?
Repuestos Nacionales

Menos de 3 minutos Entre 3y 5 minutos Entre 5 y 10 minutos Mas de 10 minutos

@) | ) | @) | @)

Indique un tiempo preciso y clasifiquelos en lo:

Minimo Normal Maximo

Repuestos Importaciones

Menos de 3 minutos Entre 3y 5 minutos Entre 5 y 10 minutos Mas de 10 minutos

) ) | ) | )
Indique un tiempo preciso y clasifiquelos en lo:

Minimo Normal Maximo

2. ¢ Tiene tiempo sin funciones luego de terminar su ciclo en el proceso de alisto?

Ssi No

3. ¢ Existen problemas en la gestion y desarrollo del proceso? Si su respuesta es si, indique en el espacio cuales son esos
problemas y a cual o cuales le daria mayor prioridad de solucién.
Si No
I O | O | I

4.¢; Cree usted que es pertinente y factible para el proceso y el almacén en general una optimizacién enfocada?

Si No
| ) | @) | |

5. ¢ Se pueden implementar mejoras que hagan mas facil el proceso de alisto y el trabajo del operario y demas
participantes? Si su respuesta es si, responda: ¢ Qué recomendaciones daria para mejorar el proceso?

No

s
( @) | |

~ -

6.¢.Cual es su percepcion general sobre el proceso de alisto de repuestos?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
@) | ) | @) | @) | @)

7. COMENTARIOS Y/O SUGERENCIAS:

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Anexo 14. Formato de encuesta aplicada a clientes del Almacén
Encuesta 2
INOLASA S,A. Anexo 16
Formato de encuesta aplicada a clientes del Almacén de Repuestos Suministros
Mayo, 2017

INS TRUCIONES: Seleccione la respuesta que mas le satisfaga de cadapregunta.

Mombre del departamento:
Nombre del Supewnisorde area:

1. La atencion y cortesia brindada por el personal de Alisto del Almacén ha sido:

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
() () | () | () ()

2. ;i Como califica la forma v el tiempo en que se efectud el sewvicio?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
() () | @) | () @)

3. El tiempo de espera por €l cliente para ser atendido por el Alimacén (personal de Alisto) ha sido:

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
) () | () | () | ()

4. i Como califica el senicio que ofrece el proceso de Alisto del Almacén de Repuestos?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
() () | () | () ()

5. ¢Como considera la disponibilidad del Almacén con el proceso de Alisto?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
() () | () | () )

6. La respuesta a sus quejas, sugerencias o reclamaciones han sido:

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
) () | ) | ) )

7. ¢ Se encuentra el cliente satisfecho con el senicio que se brinda?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO DEFICIENTE
) () | () | () )

8. COMENTARIOS Y/O SUGERENCIAS:

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Anexo 15. Formato para latoma de tiempos del Proceso de Alisto de
Repuestos y Suministros del Almacén de Inolasa, S.A. Marzo, 2017

‘(J._,.

I"omsn Almacén de Repuestos y Suministros

Proceso de Alistamiento de Repuestos y Suministros

Operador:

Hora Inicio:
Hora Final:

Actividades Muestra

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa.

Revision de la requisa electronica en el sistema.

Blisqueda fisica de los articulos de la requisa.

Alisto, preparacién e inspeccion de la orden o requisa.

Despacho y entrega del material requisado (Suministros o Insumos).

Reporte de haja en el sistema Exactus.

Transporte

Fuente: Elaboracion propia, (2017)



Anexo 16. Sistema suplementos por descanso
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AD P OS POR D ANSO POR AJE DE LO POS BASICO
Necesidades personales 5 7 e) Condiciones atmosféricas
Basico por fatiga 4 4 indice de ghfriamiento, termémetro de
Kata (milicalorias/cmA2/segundo)
16 0
a) Trabajo de pie 14 0
Trabajo de pie 2 4 12 0
b) Postura anormal 10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incémoda (inclinado) 2 3 6 21
oo . S 31
Muy incdmoda (echado, estirado) 7 7
4 45
. 3 64
c) Uso de la fuerza o energia
muscular (levantar, estirar o 2 100
empujar) f) Concentracidn intensa o Tension
visual
) Trabajos de cierta precision 0 0
Peso levantado por kilogramo - — -
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
25 0 1 Trabajos de gran precision 5 5
5 1 2 g) Ruido
7.5 2 3 Continuo 0 0
10 3 4 Intermitente y fuerte 2 2
12.5 4 6 intermitente y muy fuerte 5 5
15 5 8 Estridente y muy fuerte 7 7
17.5 7 10 h) Tensién mental
20 9 13 Proceso algo complejo 1 1
22.5 11 16 Proceso complejo o atencion dividida 4 4
25 13 20 (méx.) Prceso muy complejo 8 8
30 17 - i) Monotonia Mental
33.5 22 - Trabajo algo monétono 0 0
d)lluminacién Trabajo bastante mondtono 1 1
] ] Trabajo muy monétono 4
ngerz;\)rgteerrl]t;;c;iik::gzde la 0 0 j) Monotonia fisica o Tedio
Trabajo algo aburrido 0 0
Batante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 5

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en introduccion al estudio del

trabajo — segunda edicién, OIT.
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identidad numero 6-0423-0683 egresado de la carrera de Ingenieria Industrial
de la Universidad Hispanoamericana, hago constar por medio de éste acto y
debidamente apercibido y entendido de las penas y consecuencias con las que
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"a) | ORIGINAL DEL TEMA 10% 10 /.
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Estimados Senores:
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Gréfico 1. Pregunta 1 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Gréfico 2. Pregunta 2 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Grafico 3. Pregunta 3 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Grafico 4. Pregunta 4 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Gréfico 5. Pregunta 5 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboraciéon propia (2017)

Gréfico 6. Pregunta 6 a operarios de Alisto

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Gréfico 8. Pregunta 1 a clientes del AImacén

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Gréfico 9. Pregunta 2 a clientes del AImacén

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Gréfico 10. Pregunta 3 a clientes del Almacén

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Grafico 11. Pregunta 4 a clientes del Almacén

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Gréfico 12. Pregunta 5 a clientes del Almacén

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Grafico 13. Pregunta 6 a clientes del Almacén

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Grafico 14. Pregunta 7 a clientes del Almacén

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Tablall. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros (Operador 1)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017

Operador 1
Elemento 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 22 20 20 18 20 20 40 15 10 47 23,2
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 120 180 156 180 228 300 120 180 157 120 174,1
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 300 336 372 348 379 336 576 420 480 372 391,9
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 300 240 300 180 420 540 480 300 194 120 307,4
Despacho y entrega del material requisado 120 300 180 120 244 300 60 380 360 300 236,4
(Suministros o Insumos).

Reporte de baja en el sistema Exactus. 60 120 80 50 60 66 55 120 160 60 83,1
Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 12. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros (Operador 2)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017

Operador 2
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 20 22 15 20 11 20 40 49 10 10 21,7
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 110 358 156 180 228 140 120 180 160 100 173,2
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 450 275 372 348 587 336 233 220 480 372 367,3
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 120 240 420 180 460 340 480 300 180 130 285
Despacho y entrega del material requisado 80 243 120 120 244 300 380 380 360 180 240,7
(Suministros o Insumos).

Reporte de baja en el sistema Exactus. 120 40 80 75 60 66 57 120 159 137 91,4
Transporte 0 0 0 0 0 0 0] 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Tabla 13. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros (Operador 3)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017
Operador 3
Elemento 1 2 8 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 15 22 10 20 55 39 12 49 17 10 24,9
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 180 154 199 100 382 218 100 272 124 160 188,9
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 288 321 372 567 410 330 491 213 331 599 392,2
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 200 370 320 297 458 183 327 254 340 623 337,20
Despacho y entrega del material requisado 365 188 93 274 311 200 190 292 286 377 257,60
(Suministros o Insumos).

Reporte de baja en el sistema Exactus. 130 55 40 37 58 60 69 112 80 180 82,10
Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 14. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros (Operador 4)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017
Operador 4
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 20 17 13 15 19 20 30 17 21 15 18,7
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 120 317 145 190 215 120 128 131 156 90 161,2
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 277 286 290 356 419 314 287 450 247 273 319,9
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 267 319 449 126 363 222 339 262 194 149 269
Despacho y entrega del material requisado 331 239 114 120 216 245 210 375 276 162 228,8
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 87 106 54 112 42 55 50 14 113 116 74,9
Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Tabla 16.Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto (Operador 1)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017
Operador 1
Tiempo promedio EC Tiempo
pop Calificacion o Tiempo Normal p. Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido (5(T)
E ) Elemental (Tt
(Te) Ritmo M
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 23,2 92% 21,34 27,32 27,32
Reuision de la requisa electrénica en el sistema. 1741 95% 165,40 211,71 211,71
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 391,9 80% 313,52 401,31 401,31
Alisto, preparacion e inspeccién de la orden o requisa. 307,4 90% 276,66 354,12 354,12
Despggho y entrega del material requisado 236.4 95% 22458 287.46 28746
(Suministros 0 Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 83,1 95% 78,95 101,05 101,05
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 1080,44
Tiempo Total Estandar= 1382,97

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 17.Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto (Operador 2)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017
Operador 2
Tiempo promedio LT LD Tiempo
pop Calificacion o Tiempo Normal p' Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido (5(TH)
(Te) Ritmo Elemental (Tt)
Recepcidn fisica del consecutivo de la requisa. 21,7 95% 20,62 26,39 26,39
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 1732 95% 164,54 210,61 210,61
Blsqueda fisica de los articulos de la requisa. 367,3 85% 312,21 399,62 399,62
Alisto, preparacién e inspeccion de la orden o requisa. 285 92% 262,20 335,62 335,62
Despggho y entrega del material requisado 2407 95% 22867 292,69 202,60
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 91,4 92% 84,09 107,63 107,63
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 1072,31
Tiempo Total Estandar= 1372,56

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Tabla 18.Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto (Operador 3)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Abril, 2017
Operador 3
Tiempo promedio GO G2 Tiempo
pop Calificacion o Tiempo Normal p‘ Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o (Tn) Concedido (5(T)
e Elemental (Tt
(e) Ritmo ™
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 24,9 90% 22,41 28,6848 28,68
Revision de la requisa electronica en el sistema. 188,9 90% 170,01 217,6128 217,61
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 392,2 80% 313,76 401,6128 401,61
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 337,2 85% 286,62 366,8736 366,87
Despgc'ho y entrega del material requisado 2576 9% 236,992 303,34976 303,35
(Suministros 0 Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 82,1 95% 77,995 99,8336 99,83
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 1107,79
Tiempo Total Estandar= 141797

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 19.Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto (Operador 4)

Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Abril, 2017

Operador 4
Tiempo promedio TS Tiempo
pop Calificacién o Tiempo Normal p‘ Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido (5(Tt)
Elemental
(Te) Ritmo emental (Tt)
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 18,7 100% 18,7 23,936 23,94
Revision de la requisa electronica en el sistema. 161,2 100% 161,2 206,336 206,34
Blsqueda fisica de los articulos de la requisa. 319,9 90% 287,91 368,5248 368,52
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 269 95% 255,55 327,104 327,10
Despgc.ho y entrega del material requisado 2288 100% 2288 202,864 292,86
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 74,9 100% 74,9 95,872 95,87
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 1027,06
Tiempo Total Estandar= 1314,64

Fuente:

Elaboracién propia (2017)
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Tabla 22. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros (marzo)

‘ Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Abril, 2017

Mes de Marzo

Dia Cantidad de Requisas Devoluciones Requisas Efectivas
1/3/2017 50 4 46
2/3/2017 47 5 42
3/3/2017 54 4 50
4/3/2017 59 8 51
6/3/2017 55 7 48
71312017 38 4 34
8/3/2017 45 6 39
9/3/2017 36 5 31
10/3/2017 49 5 44
11/3/2017 42 4 38
13/3/2017 54 6 48
14/3/2017 50 5 45
15/3/2017 53 4 49
16/3/2017 52 5 47
17/3/2017 35 3 32
18/3/2017 41 5 36
20/3/2017 43 6 37
21/3/2017 43 5 38
22/3/2017 41 4 37
23/3/2017 36 4 32
241312017 51 6 45
25/3/2017 43 4 39
271312017 50 4 46
28/3/2017 40 4 36
29/3/2017 42 5 37
30/3/2017 51 7 44
31/3/2017 50 6 44

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Tabla 23. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros (abril)

‘ Aimacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Abril, 2017

ac de Ab
Dia Cantidad de Requisas Devoluciones Requisas Efectivas
17412017 67 9 58
3/4/2017 45 7 38
41412017 54 6 48
5/4/2017 59 8 51
6/4/2017 49 9 40
71412017 64 7 57
8/4/2017 51 5 46
10/4/2017 66 12 54
11/4/2017 47 6 41
12142017 51 1 40
13/4/2017 58 7 51
141412017 52 6 46
15/4/2017 50 7 43
171412017 62 9 53
18/4/2017 48 10 38
197412017 65 5 60
20/4/2017 49 5 44
211412017 64 10 54
221412017 67 9 58
241412017 41 7 34
25/4/2017 58 8 50
26/4/2017 39 7 32
271412017 69 12 57
28/4/2017 57 10 47
201412017 43 8 35

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Tabla 24. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros (mayo)

‘ Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Abril, 2017

Mes de Mayo
Dia Cantidad de Requisas Devoluciones Requisas Efectivas
1/5/2017 41 6 35
2/5/2017 45 5 40
3/5/2017 39 4 35
4/5/2017 52 6 46
5/5/2017 60 15 45
6/5/2017 42 4 38
8/5/2017 45 5 40
9/5/2017 35 4 31
10/5/2017 51 5 46
11/5/2017 50 4 46
12/5/2017 40 5 35
13/5/2017 41 7 34
15/5/2017 40 6 34
16/5/2017 43 6 37
17/5/2017 45 5 40
18/5/2017 41 4 37
19/5/2017 52 6 46
20/5/2017 40 5 35
22/5/2017 41 4 37
23/5/2017 38 7 31
24/5/2017 43 5 38
25/5/2017 41 4 37
26/5/2017 51 7 44
27/5/2017 52 4 48
29/5/2017 40 7 33
30/5/2017 50 10 40
31/5/2017 42 5 37

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Tabla 25. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros (junio)

‘ Almacén de Repuestos y Suministros

Marzo-Abril, 2017

esS (e 0
Dia Cantidad de Requisas Devoluciones Requisas Efectivas
1/6/2017 65 19 46
2/6/2017 49 10 39
3/6/2017 52 12 40
5/6/2017 40 9 31
6/6/2017 55 15 40
7/6/2017 60 20 40
8/6/2017 42 9 33
9/6/2017 57 15 42
10/6/2017 49 10 39
12/6/2017 61 15 46
13/6/2017 58 18 40
14/6/2017 52 17 35
15/6/2017 48 14 34
16/6/2017 49 11 38
17/6/2017 45 10 35
19/6/2017 67 16 51
20/6/2017 50 10 40
21/6/2017 62 20 42
22/6/2017 59 15 44
23/6/2017 62 13 49
2416/2017 59 12 47
26/6/2017 48 12 36
27/6/2017 69 20 49
28/6/2017 55 9 46
29/6/2017 67 22 45
30/6/2017 45 8 37

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Tabla 33. Demanda de articulos con mayor rotaciéon (marzo)
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Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017
Mes de Marzo
Nimero Descripcion Dem?nda Nimero Descripcion Dem?nda
(pedidos) (pedidos)
1 PINTURA VERDE FAS DRY 5 36 |PINTURA EPOXICO GRIS ACORAZADO 5244 6
2 PINTURA GRIS ACEITE MATE 6 37 |PINTURA GRIS FAST DRY 10
3 PINTURA ALUMINIO # 602 4 38  |PINTURA GRIS FERGUSON 5
4 PINTURA NEGRO FAST DRY 5 39  [PINTURA HIGH STD SATINADA S1000 # 305136 4
5 PINTURA GRIS PROTECTO #560 6 40  |PINTURA LATEX MATE LANTERN GLOW SUR 4
6 DESOXIDANTE PIMETAL #318-90006 8 41  |PINTURA MINIO ROJO 0
7 PINTURA AZUL FORDSON ANTICORROSIVO 8 42 |PINTURA ORIGINAL CLEAVER BROOKS #876-164 6
8 PINTURA VERDE CELESTE #604 SUR 6 43 [PINTURA OXIZINC ANTICORROSIVO 6
9  |BARNIZ MARINO 5 44  |PINTURA PREMIER AMARILLO 5
10  |PINTURA LATEX GRIS OSCURO 4 45  |PINTURA ROJO INTERNACIONAL 4
11 |SELLADOR P/ICONCRETO # 522 4 46  |PINTURA ROJO MINIO ANTICORROSVO 4
12 |SELLADOR P/MADERAS # 634 6 47  [PINTURA SPRAY AMARILLO 3
13 |SELLADOR TRANSPARENTE #501-910 5 48  [PINTURA SPRAY AZUL 8
14 |SOLVENTE ESTIRENO 4 49  |PINTURA SPRAY BLANCO 8
15  |PENTA (TRATAR MADERA) 11 50 |PINTURA SPRAY NEGRO 8
16  |PINTURA ALUMINIO ALTA TEMP.650 4 51 |PINTURA SPRAY PLATEADA 10
17  |PINTURA ALUMINIO FAST DRY 5 52 |PINTURA SPRAY ROJO 4
18  |PINTURA AMARILLO (P/DEMARCAR PISO) 4 53 |PINTURA VERDEAGUA LATEX MATE 4
19 |PINTURA AMARILLO FAST DRY (CATERPILLAR) 4 54  |PINTURA VERDE DEPORTIVA #6696 3
20  [PINTURA AMARILLO FAST DRY JHON DEER 3 55 |PINTURA VERDE JOHN DEERE 2
21  [PINTURA ANARANJADO FAST - DRY 0 56 |REMACHE DEALUMINIO 1/8" X 1/2" 150
22 |PINTURA AZUL FAST DRY 5 57 |CODOA.l. ROSC. DE1/2" 99
23 |PINTURA AZUL FORDSON FAST DRY 3 58 |ARANDELA PLANA DE1/2" 112
24 |PINTURA BECCGARD FD PRIMER 14 59 |TORNILLO 80 295
25  |PINTURA BLANCA (P/IDEMARCAR PISO) 2 60 |GAZA AJUSTABLEDEA.I#12 (17-32 MM) 150
26  |PINTURA BLANCO FAST DRY #0507-10000-000-06 6 61 |MANGA PROTECTORA P/BRAZOS DE SOL 118
27  |PINTURA BLANCO HUESO FAST DRY 5 62 |TUERCA SEGURIDAD DE 3/8" 234
28  |PINTURA BLANCO MINIO ANTICORROSIVO 8 63 |PASTA PARA SELLAR HUECPS EN MADERA Y CEMENTO 145
29  |PINTURA CASTARNO # 151 4 64 |CABLEELECTRICO ANTIEXPLOSIVODE4 X 1.5 139
30 |PINTURA CELESTE FAST - DRY 2 65 [GAZA PITUBO DE1/2" 134
31 [PINTURA COLOR ENACETE 1/4 2 66 |CODOA.l. ROSC. DE1" 127
32  [PINTURA CROMATO #614 /.946 Its 10 67 |ROLLO CINTA FLEJE PA/GAZA DE 1/2" 88
33  [PINTURA DARK CLOUD FAST DRY 3 68 |ARANDELA PLANA DE1" 110
34 [PINTURA EPOXI PREMIER 10 69 |BROCHASDE2" 82
35 |PINTURA EPOXICA BLANCA ESPEC. 5 70 |CADENA #96142 100

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registros mensuales de
requisas



Tabla 34. Demanda de articulos con mayor rotacién (abril)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017
Mes de Abril
Nimero Descripcion ?;:;;lie; Numero Descripcion ?;en;zjr:)ds&;
1 PINTURA VERDE FAS DRY 6 36  |PINTURA EPOXICO GRIS ACORAZADO 5244 5
2 PINTURA GRIS ACEITEMATE 5 37  |PINTURA GRIS FAST DRY 5
3 PINTURA ALUMINIO # 602 7 38  |PINTURA GRIS FERGUSON 5
4 PINTURA NEGRO FAST DRY 3 39  |PINTURA HIGH STD SATINADA S1000 # 305136 5
5 PINTURA GRIS PROTECTO #560 4 40  [PINTURA LATEX MATE LANTERN GLOW SUR 12
6 DESOXIDANTE P/METAL #318-90006 8 41  |PINTURA MINIO ROJO 5
7 |PINTURA AZUL FORDSON ANTICORROSIVO 5 42 |PINTURA ORIGINAL CLEAVER BROOKS #876-164 8
8 PINTURA VERDE CELESTE #604 SUR 5 43 [PINTURA OXIZINC ANTICORROSVO 15
9 BARNIZ MARINO 6 44 |PINTURA PREMIER AMARILLO 9
10  |PINTURA LATEX GRIS OSCURO 10 45  |PINTURA ROJO INTERNACIONAL 5
11  |SELLADOR P/CONCRETO # 522 8 46  |PINTURA ROJO MINIO ANTICORROSIVO 5
12 |SELLADOR P/MADERAS # 634 4 47  |PINTURA SPRAY AMARILLO 8
13 |SELLADOR TRANSPARENTE #501-910 4 48  |PINTURA SPRAY AZUL 10
14 |SOLVENTE ESTIRENO 12 49  |PINTURA SPRAY BLANCO 8
15  |PENTA (TRATAR MADERA) 5 50 |PINTURA SPRAY NEGRO 5
16  |PINTURA ALUMINIO ALTA TEMP.650 6 51 |PINTURA SPRAY PLATEADA 9
17  |PINTURA ALUMINIO FAST DRY 6 52  |PINTURA SPRAY ROJO 5
18  |PINTURA AMARILLO (P'DEMARCAR PISO) 7 53 |PINTURA VERDEAGUA LATEX MATE 8
19  |PINTURA AMARILLO FAST DRY (CATERPILLAR) 9 54  |PINTURA VERDE DEPORTIVA #6696 4
20  |PINTURA AMARILLO FAST DRY JHON DEER 5 55  |PINTURA VERDE JOHN DEERE 4
21 |PINTURA ANARANJADO FAST - DRY 9 56  |REMACHE DEALUMINIO 1/8" X 1/2" 122
22  [PINTURA AZUL FAST DRY 10 57 |CODOA.l. ROSC. DE1/2" 146
23 |PINTURA AZUL FORDSON FAST DRY 5 58 |ARANDELA PLANA DE1/2" 109
24 |PINTURA BECCGARD FD PRIMER 5 59  |TORNILLO 80 288
25  [PINTURA BLANCA (PIDEMARCAR PISO) 5 60 |GAZA AJUSTABLEDEA.I#12 (17-32 MM) 192
26 |PINTURA BLANCO FAST DRY #0507-10000-000-06 4 61 |MANGA PROTECTORA P/BRAZOS DE SOL 129
27  [PINTURA BLANCO HUESO FAST DRY 4 62 | TUERCA SEGURIDAD DE 3/8" 175
28  |PINTURA BLANCO MINIO ANTICORROSIVO 4 63  |PASTA PARA SELLAR HUECPS EN MADERA Y CEMENTO 119
29  |PINTURA CASTARNO # 151 0 64  |CABLEELECTRICO ANTIEXPLOSIVO DE4 X 1.5 158
30 [PINTURA CELESTEFAST - DRY 4 65 |GAZA PITUBO DE1/2" 112
31 [PINTURA COLOR EN ACETE 1/4 10 66 |CODOA.l ROSC. DE1" 168
32  [PINTURA CROMATO #614 /.946 lts 5 67 |ROLLO CINTA FLEJE PA/GAZA DE 1/2" 125
33  [PINTURA DARK CLOUD FAST DRY 4 68 |ARANDELA PLANA DE1" 111
34  |PINTURA EPOXI PREMIER 10 69 |BROCHAS DE?2" 118
35 |PINTURA EPOXICA BLANCA ESPEC. 6 70  |CADENA #96142 142

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registros mensuales de
requisas




Tabla 35. Demanda de articulos con mayor rotacién (mayo)
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Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017
Mes de Mayo
Nimero Descripcion I(D:en;;ld:; Nimero Descripcion ?::&E’:g
1 |PINTURA VERDE FAS DRY 5 36 |PINTURA EPOXICO GRIS ACORAZADO 5244 5
2 PINTURA GRIS ACETE MATE 5 37 [PINTURA GRIS FAST DRY 5
3 PINTURA ALUMINIO # 602 4 38  |PINTURA GRIS FERGUSON 5
4 PINTURA NEGRO FAST DRY 4 39  |PINTURA HIGH STD SATINADA S1000 # 305136 6
5  |PINTURA GRIS PROTECTO #560 5 40  [PINTURA LATEX MATE LANTERN GLOW SUR 5
6 DESOXIDANTE P/METAL #318-90006 6 41  [PINTURA MINIO ROJO 5
7 PINTURA AZUL FORDSON ANTICORROSIVO 3 42  [PINTURA ORIGINAL CLEAVER BROOKS #876-164 4
8 PINTURA VERDE CELESTE #604 SUR 4 43  [PINTURA OXIZINC ANTICORROSIVO 9
9  [BARNIZ MARINO 4 44 [PINTURA PREMIER AMARILLO 4
10 |PINTURA LATEX GRIS OSCURO 4 45  [PINTURA ROJO INTERNACIONAL 4
11 |SELLADOR P/ICONCRETO # 522 14 46  [PINTURA ROJO MINIO ANTICORROSIVO 5
12 |SELLADOR PIMADERAS # 634 12 47 [PINTURA SPRAY AMARILLO 5
13  |SELLADOR TRANSPARENTE #501-910 12 48  |PINTURA SPRAY AZUL 4
14 |SOLVENTE ESTIRENO 10 49  [PINTURA SPRAY BLANCO 4
15 |PENTA (TRATAR MADERA) 5 50 |PINTURA SPRAY NEGRO 6
16  |PINTURA ALUMINIO ALTA TEMP.650 5 51  |PINTURA SPRAY PLATEADA 6
17 |PINTURA ALUMINIO FAST DRY 4 52  [PINTURA SPRAY ROJO 6
18 |PINTURA AMARILLO (P/IDEMARCAR PISO) 2 53 |PINTURA VERDE AGUA LATEX MATE 4
19 |PINTURA AMARILLO FAST DRY (CATERPILLAR) 2 54  |PINTURA VERDE DEPORTIVA #6696 3
20  [PINTURA AMARILLO FAST DRY JHON DEER 2 55  |PINTURA VERDE JOHN DEERE 4
21 |PINTURA ANARANJADO FAST - DRY 1 56 |REMACHE DE ALUMNIO 1/8" X 1/2" 132
22 |PINTURA AZUL FAST DRY 5 57 [CODOA.I ROSC. DE1/2" 100
23 |PINTURA AZUL FORDSON FAST DRY 5 58 [ARANDELA PLANA DE1/2" 173
24 [PINTURA BECCGARD FD PRIMER 7 59 [TORNILLO 80 305
25 [PINTURA BLANCA (P/DEMARCAR PISO) 4 60 [GAZA AJUSTABLEDEA.I#12 (17-32 MM) 202
26 |PINTURA BLANCO FAST DRY #0507-10000-000-06 6 61 [MANGA PROTECTORA PIBRAZOS DE SOL 99
27  [PINTURA BLANCO HUESO FAST DRY 9 62 |TUERCA SEGURIDAD DE 3/8" 212
28  [PINTURA BLANCO MINIO ANTICORROSVO 8 63 [PASTA PARA SELLAR HUECPS EN MADERA Y CEMENTO 180
29 |PINTURA CASTANO # 151 4 64 |CABLEELECTRICO ANTIEXPLOSIVO DE4 X 1.5 172
30 |PINTURA CELESTEFAST - DRY 6 65 [GAZA PITUBO DE1/2" 110
31 [PINTURA COLOREN ACHETE 1/4 5 66 |CODOA.LROSC.DE1" 135
32 [PINTURA CROMATO #614 /.946 Its 10 67 [ROLLO CINTA FLEJE PA/GAZA DE 1/2" 94
33 |PINTURA DARK CLOUD FAST DRY 4 68 |ARANDELA PLANA DE1" 182
34  |PINTURA EPOXI PREMIER 12 69 |BROCHAS DE2" 112
35 |PINTURA EPOXICA BLANCA ESPEC. 8 70 |CADENA #96142 163

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registros mensuales de
requisas



Tabla 36. Demanda de articulos con mayor rotacion (junio)

Almacén de Repuestos y Suministros
Marzo-Junio, 2017
Mes de Junio
Nimero Descripcion I(D;?erziildse; NUimero Descripcion I(D:erzijr;dse;
1 PINTURA VERDE FAS DRY 6 36 [PINTURA EPOXICO GRIS ACORAZADO 5244 7
2 |PINTURA GRIS ACEITE MATE 6 37  |PINTURA GRIS FAST DRY 6
3 PINTURA ALUMINIO # 602 7 38 [PINTURA GRIS FERGUSON 5
4 PINTURA NEGRO FAST DRY 8 39  [PINTURA HIGH STD SATINADA S1000 # 305136 5
5 PINTURA GRIS PROTECTO #560 7 40  |PINTURA LATEX MATE LANTERN GLOW SUR 6
6 DESOXIDANTE PIMETAL #318-90006 6 41  |PINTURA MINIO ROJO 9
7  |PINTURA AZUL FORDSON ANTICORROSVO 8 42 |PINTURA ORIGINAL CLEAVER BROOKS #876-164 6
8 PINTURA VERDE CELESTE #604 SUR 5 43 |PINTURA OXIZINC ANTICORROSNVO 6
9 BARNIZ MARINO 8 44 |PINTURA PREMIER AMARILLO 7
10 [PINTURA LATEX GRIS OSCURO 8 45 |PINTURA ROJO INTERNACIONAL 7
11 |SELLADOR P/CONCRETO # 522 8 46  |PINTURA ROJO MINIO ANTICORROSNVO 9
12 |SELLADOR PIMADERAS # 634 8 47  |PINTURA SPRAY AMARILLO 5
13  [SELLADOR TRANSPARENTE #501-910 10 48  |PINTURA SPRAY AZUL 6
14  [SOLVENTEESTIRENO 8 49  |PINTURA SPRAY BLANCO 10
15 |PENTA (TRATAR MADERA) 9 50 [PINTURA SPRAY NEGRO 8
16  |PINTURA ALUMINIO ALTA TEMP.650 8 51 |PINTURA SPRAY PLATEADA 10
17  [PINTURA ALUMINIO FAST DRY 7 52  [PINTURA SPRAY ROJO 8
18 |PINTURA AMARILLO (PIDEMARCAR PISO) 5 53 [PINTURA VERDEAGUA LATEX MATE 9
19 |PINTURA AMARILLO FAST DRY (CATERPILLAR) 8 54  [PINTURA VERDE DEPORTIVA #6696 6
20 [PINTURA AMARILLO FAST DRY JHON DEER 6 55  [PINTURA VERDE JOHN DEERE 10
21  [PINTURA ANARANJADO FAST - DRY 4 56 |REMACHE DE ALUMINIO 1/8" X 1/2" 147
22  |PINTURA AZUL FAST DRY 7 57 |CODOA.IL ROSC. DE1/2" 74
23 [PINTURA AZUL FORDSON FAST DRY 6 58 |ARANDELA PLANA DE1/2" 190
24 [PINTURA BECCGARD FD PRIMER 12 59 |TORNILLO 80 300
25  |PINTURA BLANCA (P/DEMARCAR PISO) 4 60 |GAZA AJUSTABLEDEA.I#12 (17-32 MM) 200
26  [PINTURA BLANCO FAST DRY #0507-10000-000-06 6 61 |MANGA PROTECTORA PIBRAZOS DE SOL 111
27  |PINTURA BLANCO HUESO FAST DRY 6 62 | TUERCA SEGURIDAD DE 3/8" 154
28  [PINTURA BLANCO MINIO ANTICORROSIVO 7 63 [PASTA PARA SELLAR HUECPS EN MADERA Y CEMENTO 89
29 |PINTURA CASTANO # 151 5 64 [CABLEELECTRICO ANTIEXPLOSIVO DE4 X 1.5 125
30 |PINTURA CELESTEFAST - DRY 5 65 |GAZA PTUBO DE1/2" 80
31 |PINTURA COLOR EN ACHTE 1/4 5 66 [CODOA.l. ROSC. DE1" 89
32 |PINTURA CROMATO #614 /.946 lts 5 67 |ROLLO CINTA FLEJE PA/GAZA DE 1/2" 100
33 |PINTURA DARK CLOUD FAST DRY 4 68 |ARANDELA PLANA DE1" 175
34  [PINTURA EPOXI PREMIER 10 69 [BROCHAS DE2" 70
35  [PINTURA EPOXICA BLANCA ESPEC. 8 70 |CADENA #96142 156

Fuente: Elaboracion propia (2017), basado en registros mensuales de

requisas




Tabla 39. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros del Operador 1 (Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Operador 1
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 22 20 20 18 20 20 40 15 10 47 23,2
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 120 180 156 180 228 300 120 180 157 120 174,1
BuUsqueda fisica de los articulos de la requisa. 255 350 360 240 240 229 150 290 196 250 256
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 200 245 140 210 223 200 151 240 300 241 215
Despacho y entrega del material requisado 120 300 180 120 244 300 60 380 360 300 236,4
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 60 120 80 50 60 66 55 120 160 60 83,1
Transporte 0 0 0 0 ] (] (] 0 0 0 0

Tiempo Total (Segundos) 987,8

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 40. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros del Operador 2 (Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Operador 2
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 20 22 15 20 11 20 40 49 10 10 21,7
Reuvision de la requisa electrénica en el sistema. 110 358 156 180 228 140 120 180 160 100 173,2
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 200 210 400 298 200 300 250 130 252 140 238
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 109 150 100 149 212 102 198 200 150 120 149
Despacho y entrega del material requisado 80 243 120 120 244 300 380 380 360 180 240,7
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 120 40 80 75 60 66 57 120 159 137 91,4
Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Tiempo Total (Segundos) 914

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Tabla 41. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros del Operador 3 (Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Operador 3
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 15 22 10 20 55 39 12 49 17 10 24,9
Revisién de la requisa electrénica en el sistema. 180 154 199 100 382 218 100 272 124 160 188,9
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 250 200 280 290 210 310 145 200 200 225 231
Alisto, preparacion e inspeccién de la orden o requisa. 242 250 150 200 170 120 190 150 120 230 182,2
Despacho y entrega del material requisado 365 188 93 274 311 200 190 292 286 377 257,6
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 130 55 40 37 58 60 69 112 80 180 82,1
Transporte 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Tiempo Total (Segundos) 966,7

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 42. Tiempos observados del Proceso de Alisto de Repuestos y Suministros del Operador 4 (Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros

Julio-Agosto, 2017

Operador 4
Elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Te (Media)

Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 20 17 13 15 19 20 30 17 21 15 18,7
Revision de la requisa electrénica en el sistema. 120 317 145 190 215 120 128 131 156 90 161,2
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 220 201 250 140 230 200 230 119 140 120 185
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 110 200 99 100 200 98 260 148 215 240 167
Despacho y entrega del material requisado 331 239 114 120 216 245 210 375 276 162 228,8
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 87 106 54 112 42 55 50 14 113 116 74,9
Transporte [¢] 6] 0 6] 0 0 0 0 [¢] [¢] 0

Tiempo Total (Segundos) 835,6

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Tabla 45. Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto Operador 1

(Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Operador 1
Tiempo promedio FERGG Tiempo
Calificacién o Tiempo Normal ) Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido )
(Te) Ritmo Elemental (Tt)
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 23,2 92% 21,34 27,32 21,32
Rewision de la requisa electronica en el sistema. 174,1 95% 165,40 211,71 211,71
Blsqueda fisica de los articulos de la requisa. 256 85% 217,60 278,53 278,53
Alisto, preparacion e inspeccién de la orden o requisa. 215 80% 172,00 220,16 220,16
Despggho y entrega del material requisado 2364 95% 224,58 287,46 287,46
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 83,1 95% 78,95 101,05 101,05
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 879,86
Tiempo Total Estandar= 1126,23

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 46. Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto Operador 2
(Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Operador 2
Tiempo promedio T Tiempo
pop Calificacién o Tiempo Normal p. Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido (5(TH)
e } Elemental (Tt
(Te) Ritmo M
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 21,7 95% 20,62 26,39 26,39
Revision de la requisa electronica en el sistema. 173,2 95% 164,54 210,61 210,61
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 238 85% 202,30 258,94 258,94
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 149 92% 137,08 175,46 175,46
Desp.’lac'ho y entrega del material requisado 2407 95% 228,67 292,60 292,69
(Suministros 0 Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 91,4 92% 84,09 107,63 107,63
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 837,29
Tiempo Total Estandar= 1071,73

Fuente:

Elaboracion propia (2017)



Tabla 47. Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto Operador 3
(Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017

Operador 3
Tiempo promedio LI Tiempo
Calificacién o Tiempo Normal : Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo 0 (Tn) Concedido (5(T)
(Te) Ritmo Elemental (Tt)
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 24,9 90% 22,41 28,68 28,68
Rewisién de la requisa electronica en el sistema. 188,9 90% 170,01 217,61 217,61
Busqueda fisica de los articulos de la requisa. 231 90% 207,9 266,11 266,11
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 182,2 85% 154,87 198,23 198,23
Despggho y entrega del material requisado 2576 9% 236,002 30335 303,35
(Suministros o Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 82,1 95% 77,995 99,83 99,83
Transporte
Tiempo normal de la tarea (segundos)= 870,18
Tiempo Total Estandar= 1113,83

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tabla 48. Tiempos estandar calculados para el Proceso de Alisto Operador 4
(Método Propuesto)

Almacén de Repuestos y Suministros

Julio-Agosto, 2017

Operador 4
Tiempo promedio RBL7A0 Tiempo
pop Calificacion o Tiempo Normal P Tiempo Estandar
Elemento por elemento Valor Atributo o ) Concedido (5(TH)
e ) Elemental (Tt
(Te) Ritmo (M
Recepcion fisica del consecutivo de la requisa. 18,7 100% 18,7 23,94 23,94
Revision de la requisa electronica en el sistema. 161,2 100% 161,2 206,34 206,34
Blsqueda fisica de los articulos de la requisa. 185 95% 175,75 224,96 224,96
Alisto, preparacion e inspeccion de la orden o requisa. 167 90% 150,3 192,38 192,38
Despggho y entrega del material requisado 28,8 100% 2288 202,86 202,86
(Suministros 0 Insumos).
Reporte de baja en el sistema Exactus. 74,9 100% 74,9 95,87 95,87
Transporte
Tiempo normal de |a tarea (segundos)= 809,65
Tiempo Total Estandar= 1036,35

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Tabla 53. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros Julio (Método Propuesto 2)

Almacén de Repuestos y Suministros
Jilio-Agosto, 2017
Cantidad de | Cantidad de Total . . Requisas Requisas Total
Dia Requisas Requisas Cantidad de Devolu’cpnes Devoluciones TOta.‘I Efectivas Efectivas Requisas
. . Electrénicas Manuales |Devoluciones . . .
Electronicas Manuales Requisas Electronicas Manuales Efectivas
1/7/2017 35 11 46 1 3 4 34 8 42
3/7/2017 23 16 39 3 2 5 20 14 34
4/7/2017 28 12 40 2 2 4 26 10 36
5/7/2017 23 17 40 5 3 8 18 14 32
6/7/2017 30 15 45 2 5 7 28 10 38
7/7/2017 30 20 50 1 3 4 29 17 46
8/7/2017 26 25 51 4 2 6 22 23 45
10/7/2017 22 21 43 3 2 5 19 19 38
11/7/2017 25 18 43 4 1 5 21 17 38
12/7/2017 32 20 52 2 2 4 30 18 48
13/7/2017 26 13 39 3 3 6 23 10 33
14/7/2017 17 19 36 1 4 5 16 15 31
15/7/2017 19 22 41 2 2 4 17 20 37
17/7/2017 24 18 42 3 2 5 21 16 37
18/7/2017 27 20 47 1 4 5 26 16 42
19/7/2017 35 17 52 5 0 5 30 17 47
20/7/2017 29 16 45 2 4 6 27 12 39
21/7/2017 19 21 40 1 4 5 18 17 35
22/7/2017 26 25 51 1 3 4 25 22 47
24/7/2017 30 20 50 4 0 4 26 20 46
25/7/2017 23 21 44 2 4 6 21 17 38
26/7/2017 17 23 40 1 5 6 16 18 34
27/7/2017 22 23 45 1 3 4 21 20 41
28/7/2017 20 23 43 2 2 4 18 21 39
29/7/2017 22 19 41 3 2 5 19 17 36
31/7/2017 17 20 37 3 4 7 14 16 30
Total 647 495 1142 62 71 133 585 424 1009

Fuente: Elaboracion propia (2017) basado en mecanismos de control implementados y registros diarios de requisas




Tabla 54. Requisas del Proceso de Alisto Repuestos y Suministros Agosto (Método Propuesto 2)

Almacén de Repuestos y Suministros
Julio-Agosto, 2017
Cantidad de | Cantidad de Total . . Requisas Requisas Total
. . . . Devoluciones|Devoluciones Total . . .
Dia Requisas Requisas Cantidad de L . Efectivas Efectivas Requisas
. . Electrénicas Manuales |Devoluciones . .
Electronicas Manuales Requisas Electrénicas Manuales Efectivas
1/8/2017 35 21 56 5 3 8 30 18 48
2/8/2017 22 22 44 4 3 7 18 19 37
3/8/2017 25 35 60 2 4 6 23 31 54
4/8/2017 20 22 42 3 5 8 17 17 34
5/8/2017 27 24 51 2 2 4 25 22 47
71812017 23 22 45 4 3 7 19 19 38
8/8/2017 26 20 46 3 2 5 23 18 41
9/8/2017 31 19 50 6 4 10 25 15 40
10/8/2017 20 20 40 2 4 6 18 16 34
11/8/2017 21 22 43 4 5 9 17 17 34
12/8/2017 20 21 41 3 4 7 17 17 34
14/8/2017 27 26 53 3 3 6 24 23 47
15/8/2017 22 18 40 4 3 7 18 15 33
16/8/2017 29 25 54 3 1 4 26 24 50
17/8/2017 20 20 40 3 3 6 17 17 34
18/8/2017 27 25 52 3 2 5 24 23 47
19/8/2017 24 26 50 2 3 5 22 23 45
21/8/2017 23 24 47 2 3 5 21 21 42
22/8/2017 20 23 43 2 4 6 18 19 37
23/8/2017 29 23 52 4 3 7 25 20 45
24/8/2017 23 21 44 4 4 8 19 17 36
25/8/2017 23 31 54 2 5 7 21 26 47
26/8/2017 25 20 45 4 3 7 21 17 38
28/8/2017 19 22 41 3 5 8 16 17 33
29/8/2017 23 20 43 6 4 10 17 16 33
30/8/2017 29 26 55 3 2 5 26 24 50
31/8/2017 25 22 47 3 2 5 22 20 42
Total 658 620 1278 89 89 178 569 531 1100

Fuente: Elaboracion propia (2017) basado en mecanismos de control implementados y registros diarios de requisa







