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RESUMEN EJECUTIVO

El proyecto se llevo a cabo en la empresa DIPO S.A. en su sucursal de Rio Claro de Golfito,

localizada en la Zona sur Puntarenas.

El propésito de este proyecto fue disenar una propuesta de mejora en la gestion de inventario y
abastecimiento, debido a que anteriormente la empresa, no contaba con la administracion de
inventario, originando falta de disponibilidad de productos, pedidos parciales entregados a
clientes, elevados costos operativos derivados del transporte y logistica, y retrasos en los pedidos

que salian en ruta.

Los objetivos planteados ayudaron a brindar resultados mas perceptibles y evaluables y, sobre
todo, aprovechables comercialmente. En esta investigacion se definieron metodologias de trabajo
y se desarrollaron instrucciones en términos de sostenibilidad y viabilidad para el éxito del

proyecto.

La propuesta de mejora se baso en el establecimiento e implementacion de un modelo logistico
con el objeto de mejorar la estrategia de desarrollo comercial para optimizar la distribucion de
productos para el consumo masivo en la sucursal DIPO Rio Claro, y evidenciar la necesidad de

administrar apropiadamente el inventario.

Los resultados alcanzados con la administracion del modelo logistico en el inventario, se logrd
disminuir los costos operativos, transporte de mercancia y optimizacion de los tiempos de entrega,
cuyos beneficios fueron obtenidos mediante el uso de herramientas de ingenieria industrial,

estudio de tiempos y movimientos, manufactura esbelta y la metodologia DMAIC.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROYECTO



1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

La investigacion plantea la aplicacion de la metodologia de Six Sigma denominada DMAIC, que
establece soluciones para mejorar los procesos de forma continua y sostenible en el tiempo, y que
otras empresas relacionadas con distribucion de productos de consumo masivas puedan replicar y

solventar sus propios problemas de deficiencia operativa.

Es por ello, que este documento esta dividido en cinco secciones o capitulos, donde un primer
capitulo se define el problema a mejorar de la empresa en estudio, se describe la organizacion y
los objetivos de la investigacion. En un segundo capitulo que recopila datos conceptuales, tedricos
y herramientas de ingenieria que establezca una linea base para la solucién del problema
planteado. El tercer capitulo define las metodologias y herramientas para cada una de las fases del
DMAIC. El cuarto se analiza las causas raiz del problema utilizando las técnicas analiticas y

estadisticas y el quinto se implementa la propuesta de mejora y sus resultados.

La linea de investigacion del proyecto responde a la ingenieria de operaciones industriales; en
estos se encuentran aquellos proyectos que se centran en mejorar la eficiencia, productividad y
calidad de los procesos industriales y de manufactura. Los proyectos enfocados en ingenieria de
operaciones industriales utilizan principios de ingenieria y matematicos, andalisis de datos que

optimizan las operaciones, de recursos y orientacion a resultados.

1.2 IDENTIFICACION DE LA ORGANIZACION

1.2.1 Descripcion General de la Organizacion

DIPO S.A. nace como una idea de negocio por su fundador Pedro Oller Brugueras, ciudadano

espanol quien residio en Costa Rica desde 1901. Un comerciante nato que entre su repertorio de



negocios se encuentra sodas como “La Eureka” y “El Testy” icono y referente gastronémico de la
provincia herediana, fabrica de refrescos gaseosos y siropes, Teatro Lezama o Teatro Heredia, una
pasteleria, entre otros. (Club Sport Herediano, 2021; Meléndez, 2001), hasta llegar a la década de
los 60 donde establecid el almacén Pedro Oller S.A., hoy conocido como DIPO S.A., negocio

basado en la distribucioén de productos con cobertura nacional. (DIPO, 2024, parr. 2)

Figura 1 Cronologia historica de DIPO S.A
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Fuente: elaboracion propia (2024) con datos de DIPO S.A.
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En el afio 2012, establecié su Centro de operaciones CEDI en Belén de Heredia y 7 sucursales en
Guapiles, Puntarenas, San Carlos, Pérez Zeledon, Rio Claro, Liberia y Nicoya. (Alvarado, 2014,
p- 47). En cuanto a la capacidad de almacenamiento de DIPO S.A., el CEDI posee un amplio

volumen de recepcion y despacho de productos, bajo las siguientes caracteristicas:

e Una de las mayores capacidades de recepcion mensual de contenedores en el pais, con
capacidad incremental en forma inmediata.
e Horario flexible (programado de recepcion).

e Recibo a piso y entarimado con capacidad de reconfigurar de acuerdo a requerimientos.



e Entregas en distribucion local en 24 horas.
e Cobertura del 100% del territorio costarricense.

e Sistema cross-docking para el area rural.

Figura 2 Centro de Distribucion DIPO S.A. en la Ribera de Belén.

Fuente: tomado de DIPO S.A.

Con respecto a la mision y vision organizacional, DIPO S.A. no tiene debidamente detallada estas
partes, lo que presenta es un lema estilo vision cuyo enunciado describe: “conectar mundos para
generar prosperidad y felicidad”. Por lo tanto, lo siguiente es una propuesta en conjunto con los

supervisores de logistica, venta y cobro de DIPO S.A. de Rio Claro:

Mision

Liderar la distribucion de productos de consumo masivo, ofreciendo una amplia gama de articulos
de alta calidad a precios competitivos; con el compromiso de satisfacer las necesidades de nuestros

clientes con eficiencia y responsabilidad; asegurando una experiencia de compra inigualable



Vision

Convertirnos en la cadena de distribucion de productos de gran consumo mas confiable y respetada
anivel nacional e internacional expandiendo constantemente nuestro alcance para llevar productos
innovadores y sostenibles a cada zona del pais, mientras fomentamos practicas comerciales éticas

y contribuimos al desarrollo econémico de nuestras comunidades

Valores

La empresa DIPO S.A., se enmarca en un propdsito superior que destaca en la competitividad del
mercado de consumo masivo, cuyos valores son los grandes pilares donde se cimienta su razon de

ser y que son los siguientes:

e Solidaridad: Trabajamos, crecemos, aprendemos y apoyamos de forma
incondicional causas o intereses ajenos, especialmente en situaciones
comprometidas o dificiles.

e Integridad: Nos conducimos bajo los principios éticos en el desempeino del
trabajo, en la forma en que tratamos a los demés y como participamos y
aportamos a la sociedad. Decimos la verdad, cumplimos las promesas y somos
confiables.

e Excelencia: Servimos con calidad, servicio y respeto para crear o reinventar
ideas, servicios y/o productos que impulsen la mejora continua de la
organizacion y excedan las expectativas de nuestros clientes.

e Pasion: Disponer el talento a nuestro maximo rendimiento.



e Respeto: Valoramos a las personas, creemos en un ambiente de sana
convivencia, que consiste en tratar dignamente a los demas. (DIPO, 2024, parr.

3-7)



Estructura organizacional

DIPO S.A. se estructura organizacionalmente de la siguiente forma:

Figura 3 Organigrama organizacional de DIPO S.A.
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DIPO S.A., tiene un equipo de mas de 600 colaboradores distribuidos entre el CEDI y sus 7

sucursales. (DIPO, 2014, parr. 3)
Area Donde se Lleva a Cabo la Investigacion

En lo que respecta a esta investigacion se centra en la sucursal DIPO S.A. Rio Claro de Golfito,
aclarando que este es un Centro Logistico de paso, que se conforma organizacionalmente de la

siguiente manera:

Figura 4 Organigrama organizacional Sucursal DIPO S.A. Rio Claro de Golfito
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Fuente: elaboracion propia (2024) con informacion de DIPO S.A.

La sucursal esta conformada por 29 colaboradores, que se distribuyen en el area Administrativa
de 3 supervisores (ventas, finanzas y logistica), en el area de Marketing est4 integrada por 10
displays encargados de impulsar la marca, planimetria y la carga del inventario. En el area de
Distribucion son 6 choferes o ayudantes de ruta, quienes se encargan de las entregas a los clientes,
en el area de recepcion son 3 auxiliares de bodega y en el area de almacenamiento también son 3
auxiliares de bodega. Finalmente, el area de Ventas estd coordinado por 7 colaboradores de los
cuales 6 son ejecutivos de ventas y 2 desarrolladores de marcas, denominados Back up que apoyan

a cada area cuando hay incapacidades, licencias, vacaciones, etc.



Productos de Consumo Masivo Que Comercializa

DIPO S.A. tiene un portafolio variado de mas de 130 marcas, entre las cuales conforman productos
de limpieza, de higiene personal, confiteria, bebidas, granos, productos para animales, entre otros.

A continuacidn, se ilustra las principales marcas que tienen como parte de su portafolio:

Figura 5 Portafolio de marcas de DIPO S.A.
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Fuente: DIPO S.A. (2024)

Servicios Logisticos y Complementarios

Operaciones de recepcion, almacenamiento y custodia de producto terminado.

Operacion de valor agregado como etiquetado, reempaque y armado de

promociones en forma inmediata e incremental

e Exportaciones e importaciones (gestiones aduanales).

e Trafico de mercancias (importaciones y exportaciones), tramites aduanales,
servicios regulatorios, revision de cumplimientos en materia de etiquetado,
tramitacion de registros sanitarios y permisos.

[

Aplicacion de tratados comerciales, y verifica y valida las clasificaciones

arancelarias de las mercancias. (DIPO, 2024, parr. 2-5)
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Proceso Productivo

El proceso productivo que maneja la empresa DIPO S.A., en especial el almacén de Rio Claro de
Golfito, incluye actividades como la solicitud de pedidos hasta la entrega final al cliente. La

siguiente figura se detalla el macroproceso desde el punto de gestion de venta hasta el reparto del

producto en el punto de venta:

Figura 6 Proceso productivo de DIPO S.A.
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Fuente: elaboracion propia (2024) con datos de Alvarado (2017)
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1.3 ANTECEDENTES DEL CONTEXTO DE LA EMPRESA O INSTITUCION

DIPO S.A. es una empresa distribuidora de productos de consumo masivo o “distribuidor multi
categorias”, su catdlogo comprende productos de cuidado personal, del hogar, granos, bebidas
ampliadas como alcoholicas (cervezas y destilados) y no alcohdlicas (energizantes, hidratantes,

con aloe y agua), confiteria, no perecederos, animales, tratamientos de belleza, entre otras marcas.

Con la construccion y establecimiento de su Centro de Operaciones (CEDI) en Belén de Heredia
en el 2012 y su expansion de 7 sucursales en diferentes partes del pais para el 2016, menciona
Alvarado (2017) que: “la empresa cuenta actualmente con 25 proveedores y 132 marcas, las cuales
se distribuyen con 62 rutas de preventa y 50 rutas de reparto. Se tienen esquemas de preventa-
reparto (1:1), despacho dindmico, rutas cross-docking y entrega a cadena de supermercados”. (p.

42)

Asi mismo plantea Alvarado (2017) que DIPO S.A. como parte de su evolucion y crecimiento:
“realiz6 un leasing operativo con la empresa Purdy Motor para una renovacion total de la flotilla
cada 5 afios. Este leasing se realizé en el 2014 por primera vez y en este caso se incluyeron 60

vehiculos bajo esta modalidad”™. (p. 49)

Para el 2024, Herndn Rodriguez Gerente Comercial de DIPO S.A. tiene planificado una
“Estrategia de Ruta”, cuyo objetivo es crecer, desarrollar y ampliar los canales de distribucion, el
compromiso del desarrollo y reactivacion de las Pymes. La ampliacion de canales no solo abarca
supermercados, mini super, pulperias, sino que ademas la inclusion de bares, licoreras, hoteles,
restaurantes e instituciones, fortaleciendo su presencia en estos ultimos canales. El compromiso

con los socios proveedores es llevar su portafolio de marcas hasta los rincones més alejados del
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3

pais. Su propuesta de valor es ser “Unico distribuidor con todas las categorias de nicho de

mercado”. (Revista Apetito, 2024, 0m54s)

1.4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.4.1 Definicion y Medicion del Problema

El problema del Centro Logistico de paso DIPO S.A. de Rio Claro de Golfito es la falta de un
modelo logistico ocasionando por varios afios, problemas de planificacion en los procesos de
recepcion y almacenamiento de inventarios, que a su vez originan incremento en los costos
operativos y transporte de distribucion de productos, retrasos en la recepcion de los pedidos, lo
que impacta la insatisfaccion de los clientes, cancelaciones de pedidos y pago de horas extra para

el personal de distribucion.

Se evidencia que la falta de un proceso claro conduce a la ejecucion desordenada y sin
planificacion previa, originando que la mayoria de las tareas se decidan en el momento de ejecutar

la distribucidn.

Las repercusiones de esta problematica se acentian en la insatisfaccion de los clientes, dando lugar
a bajas ventas, pérdida de competitividad e imagen, ademas del incremento de los costos logisticos
que incide negativamente en la rentabilidad del Centro Logistico y el descontento laboral en el

recurso humano de dicha empresa.

En un mediano y largo plazo, una mala gestion de inventarios y abastecimiento puede afectar la
capacidad de respuesta y competitividad de la empresa en el mercado, pérdida de clientes,

oportunidades de negocio y de expansion.
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Por lo consiguiente, los principales problemas detectados en un primer trabajo de campo se

detallan a continuacion:

e Costos operativos de transporte

Los costos operativos son gastos que se incurren diariamente para asegurar el buen funcionamiento
la empresa, si no se controla llega a tener un impacto negativo en la rentabilidad, eficiencia,

liquidez, gestion y control.

Segun lo observado en la visita al Centro de Distribucién de Rio Claro de Golfito, DIPO S.A.
realiza un aproximado de 21 viajes entre la ruta de Pérez Zeledon y Rio Claro, para abastecer el
Centro de Distribucion (ver Tabla 1), viajes que se traducen en gasto por concepto de combustible,
por no contar con un stock de mercancia en su sucursal para abastecer toda la zona del canton de

Corredores.

Tabla 1 Numero de Viajes Transporte Pérez Zeledon a Rio Claro por mes

Mes Noviembre 2023 Diciembre 2023 Enero 2024 Febrero 2024
Camién en Ruta 22 19 22 21

Fuente: elaboracion propia (2024)

Cada dia DIPO S.A. incurre en ¢l gasto de combustible un monto que llega a ascender a los 500
000,00 segiin lo declara el supervisor logistico, por motivos de recoleccion de los bienes de
consumo desde la zona de Pérez Zeledon y son llevados hasta la Sucursal de Rio Claro para
coordinar la distribucion de estos a los distintos clientes de la zona cercana a este Centro de

Distribucion.
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En el siguiente grafico se aprecia el total de combustible que se destine al mes en un periodo
comprendido entre noviembre del 2023 y febrero del 2024. Los meses de mayor gasto son

noviembre y enero con una suma de 11 millones de colones.

Grafico 1 Consumo de combustible por mes (noviembre 2023-febrero 2024)
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Fuente: elaboracion propia (2024)

e Pago de Viaticos

Los pagos de viaticos es un rubro que puede incluir el transporte, alojamiento, alimentacion, entre
otros, es normal que las empresas contemplen este tipo de gasto, pero para una empresa como
DIPO S.A., el gasto diario por concepto de viaticos es de €25 000,00 para un chofer y un ayudante
por viaje. En el siguiente grafico se aprecia el consumo mensual de vidticos por parte de DIPO

S.A. Rio Claro.
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Grafico 2 Pago de viaticos mensual a chofer y ayudante (noviembre 2023-febrero 2024)
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Fuente: elaboracion propia (2024)

El grafico representa el consumo aproximado por mes de 550 mil colones de los meses de

noviembre y diciembre.

e Falta de disponibilidad de Inventario

Este problema trae serias consecuencias para la empresa desde la operacion interna hasta la

relacién comercial con los clientes y en el ranking del mercado.

Se detecta pérdida de ventas por no tener la cantidad de inventario disponible requerida, pedidos
incorrectos aumentando el reproceso y el tiempo de espera para completar el pedido del cliente,
ya que se debe solicitar la mercancia faltante al CEDI Belén, reprogramando los envios y ajustando
los tiempos hasta de 2 dias en llegar de Belén a Rio Claro. Ademas, de un incremento en los niveles
de insatisfaccion del cliente, deterioro de imagen de marca y un impacto en los costos de flujo de

caja y de oportunidad.

Seguidamente, se detalla los principales indicadores que afecta la distribucion y el faltante de

inventario:
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Tabla 2 Principales Indicadores que Afectan la Distribucion (Enero 2024)

Indicador Frecuencia %
Productos de baja Calidad 4 9%
Problemas con Devolucion o Garantia 8 19%
Retrasos en la Entrega 25 58%
Producto No Disponible 6 14%
TOTAL 43 100%

Fuente: elaboracion propia (2024)

La tabla anterior muestra los 4 indicadores cuantitativos y cualitativos que afectan la distribucion
de los productos de consumo masivo de DIPO S.A., el principal es el retraso en la entrega con un

58%.

1.4.2  Justificacion del Proyecto

El presente trabajo de investigacion tiene como proposito mejorar la eficiencia del proceso de
distribucion, desde la recepcion de los productos hasta su entrega al cliente final. El proyecto
contribuird en corregir el mal manejo logistico que se evidencia en el Centro de Distribucion de
Rio Claro, y se presentard a la empresa un plan minucioso de las actividades involucradas para el
manejo y gestion de inventario de los productos, enfocado en su sistema logistico el cual abarca
planificacion, almacenamiento y control, con la finalidad de proveer a DIPO S.A de una propuesta

a partir del estudio, conclusiones y recomendaciones.

Con la organizacion del almacén se mejorara la reubicacion y el flujo del inventario, el proceso de
picking y la distribucion estratégica de los productos, se hace mas agil y se reduce el tiempo de
alisto, se optimiza el tiempo de recorrido, la distancia de desplazamiento y la manipulaciéon de

estos, al momento de realizar el pedido.
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Por otra parte, se podra aprovechar al méximo el espacio de la bodega, manteniendo un orden por
tipo de productos y por rotacion, esto planteara la posibilidad de crear nuevas ubicaciones para

incrementar el almacenaje de productos de consumo masivo.

Al finalizar el trabajo de investigacion, DIPO S.A. contara con procedimientos especificos que
ayudaran a mejorar las tareas de recepcion, almacenaje, gestion de inventario y distribucion de

productos.

La aplicacion de la metodologia DMAIC pretende brindar soluciones concisas, efectivas y

sostenibles para evitar futuros problemas de abastecimiento y distribucién en DIPO Rio Claro.

1.5 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.5.1 Objetivo General

Proponer un modelo logistico mediante la metodologia DMAIC para la optimizacion de la
eficiencia operativa en la distribucion de los productos de consumo masivo para la empresa DIPO

S.A. para el segundo semestre del afio 2024.

1.5.2 Objetivos especificos

e Identificar el estado actual del plan logistico de la empresa DIPO S.A. mediante el uso de
SIPOC.

e Medir los procesos logisticos para la recepcion de los productos de consumo masivo y
almacenamiento de inventario, mediante el estudio de tiempos y movimientos.

e Analizar las debilidades identificadas para proponer mejoras al modelo logistico utilizando

el diagrama Cursograma Analitico.
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e Establecer el modelo logistico para la recepcion de productos de consumo masivo y gestion
de inventario para la sucursal DIPO S.A. de Rio Claro de Golfito, mediante la confeccion
de manuales de procedimientos.

e Elaborar una métrica para el control de los procesos mejorados mediante la confeccion de

indicadores de control para la sucursal DIPO S.A.

1.6 ALCANCESY LIMITACIONES

1.6.1 Alcances

La investigacion tiene como alcance principal proponer la implementacion de un modelo logistico
enfocado en la recepcion, gestion de inventario y distribucion de productos, que contribuya a la
optimizacion de la eficiencia operativa de la empresa DIPO S.A. en su sede en Rio Claro de
Golfito, permite, ademas aumentar la productividad, rentabilidad y optimizacion de recursos,
alineados a cumplir con los objetivos organizacionales y adicionalmente beneficiard a sus clientes
(supermercados, abastecedores, pulperias, mini super, etc.). El proyecto se llevara a cabo durante

el periodo de marzo a setiembre del 2024.

1.6.2 Limitaciones

Las principales limitaciones para desarrollar la investigacion es la disponibilidad de acceso libre
a la informacion, pues la informacion a consultar requiere de previa autorizacion de la sede matriz

en Belén de Heredia para que se comparta la documentacion requerida.

También tuve limitantes en la realizacion y validacion de procesos, debido a que no podia realizar
los estudios cualquier dia de la semana y mas bien se me definia un dia a la semana previamente

acordado para completar las actividades de investigacion.
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Adicionalmente, esta propuesta de implementacion dependera de la aprobacion de la gerencia en

sede matriz en Belén de Heredia.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

20



21

2.1 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA CARRERA

Esta seccion se realiza una revision en los conceptos tedricos ingenieriles que respaldan la
propuesta del proyecto y al cumplimiento de los objetivos de investigacion. Los conocimientos
que se abordan a continuacion establecen un marco de conocimientos, habilidades y competencias
que los ingenieros industriales emplean en sus funciones diaria laborales y de formacion

académica.

2.1.1 Optimizacion de Procesos

La optimizacion de procesos industrial “significa mejorarlo utilizando o asignando todos los
recursos que intervienen en ¢l de la manera mas efectiva posible”. (Universidad CAECE, 2018,
diapositiva 5). Tiene 2 metas principales que son la maximizacion de ganancias y minimizacion
de costo, produciendo mas y a un menor costo, haciendo uso adecuado de los recursos de la

empresa. (diapositiva 6)

El objetivo de la optimizaciéon es ajustar y mejorar los procesos con el fin de mejorar la
productividad, uso eficiente de recursos, agilizar las operaciones, eliminar errores, reducir riesgos

y brindar un bien o servicios de calidad. (Universidad UNIR, 2023, parr. 1)

Los principales beneficios que brinda al optimizar los procesos de una organizacién implican:

e Reduccion de riesgos y problemas: se visualiza con facilidad los errores en los procesos
de produccion.
e Agilizacion de las operaciones: uso eficiente del tiempo de trabajo de los colaboradores

y fluides en las tareas.
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e Reduccion de costes: al detectar los despilfarros de los recursos y la ineficiencia
operacional, se reduce los costes de produccion.

e Aumentar la calidad de bienes y servicios: al minimizar los errores, despilfarros
operativos y financieros, la organizacion podra ofrecer un valor agregado al bien o
servicios proporcionados y, por ende, una mejora en la satisfaccion del cliente final.

(Universidad UNIR, 2023, parr. 2-7)

2.1.2 Cadena de Suministros

La cadena de suministros también es conocida como cadena de abastecimiento o cadena de
aprovisionamiento. Se define como un conjunto de actividades donde se involucran recursos
humanos, tecnoldgicos y materias primas en la creacion de productos semiterminados y

terminados desde su punto de origen (fabrica) hasta el cliente final. (Sorlézano, 2018, p. 10)

La cadena de suministro también se le conoce como el proceso integrado que la cadena de valor
(proveedores, fabricantes, distribuidores, mayoristas o detallistas) se beneficia para adquirir los
productos a un menor costo, en las cantidades necesarias y en el tiempo justo de llegada a sus

destinos finales. (Castro et al., 2019, p. 15)

Los objetivos que persigue la cadena de suministro como un medio para satisfacer la oferta y
demanda de bienes y servicios de todas las partes interesadas, acorde con Castro et al., (2019) se

detalla de la siguiente forma:

e Reduccién de los costos de distribucion y transporte de las mercancias.
e Reduccion del inventario (materia prima, producto terminado e intermedios).

e Eficiencia en el capital de trabajo.
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e Optimizacion entre la disponibilidad del producto y costo de permanencia del inventario
en bodegas.

e Ventaja competitiva por medio de mejorar elementos como: existencias de inventario,
plazos de entrega, calidad del servicio, disponibilidad del producto, costo por ineficiencia,
tiempos de produccion y confiabilidad en la demanda.

e Eficiencia en la integracion (estratégico, tactico y operativo) de cada una de las partes
interesadas de la cadena de valor.

e Aseguramiento de la disponibilidad de inventario en tiempo y espacio temporal, al precio

adecuado y con el valor agregado de satisfacer las necesidades del cliente. (pp. 16-17)

2.1.3 Logistica

A lo largo de la historia el concepto de logistica ha evolucionado hasta llegar a la actualidad a un
concepto mas integral. En las décadas de los 40 y 50, el termino logistica se relacionaba con la
distribucion, transporte y almacenamiento, pero de una forma de gestion aislada. En los afios de
1960, aparecen las primeras revistas cientificas y se crea la primera institucion (Consejo Nacional
de Gestion de la Distribucion Fisica) dedicada al estudio, desarrollo y difusion de la logistica. El
concepto se amplia a actividades gestionadas desde aprovisionamiento hasta el cliente final.

(Miguel, 2016, pp. 11-12)

En 1970, el termino se enfoco en las necesidades del cliente, fundamentada en la integracion y
coordinacién interna de la empresa. En la década de los 80, la logistica se considera como campo
estratégico de diferenciacion de la empresa, con la insercion del sistema empresarial como Just in
Time y Sistema de calidad, ademas de la reestructuracion de estructuras operativas y

organizacionales de las empresas. (Miguel, 2016, pp. 12-13)
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En la década de los 90, el concepto se transforma a una funcidén que genera valor para el cliente
incrementado su grado de satisfaccion y fidelidad, ofreciendo un servicio logistico acorde con los

requerimientos del cliente. (Miguel, 2016, p. 13)

Desde comienzos del siglo XXI hasta la actualidad, la logistica esta interrelacionada con la cadena
de suministro, tomando en cuenta la planificacion y gestion de todas las actividades relacionadas
desde el disefo del producto hasta que este llegue a manos del cliente. Es por esta razon que la
definicion de logistica es suministrada por el Consejo de Profesionales de Gestion de la Cadena

de Suministro que indica:

La cadena de suministro que planifica, implementa y controla la gestion eficiente
y efectiva del flujo directo e inverso y el almacenamiento de bienes, servicios e
informacion relacionada entre el punto de origen y el de consumo en funcion de los

requisitos del cliente. (Miguel, 2016, pp. 13-14)

La logistica esta integrada por diversas partes las cuales se destacan: los proveedores, clientes, la
gestion interna, los procesos de planeacion de abastecimiento, produccion, distribucion, y servicio
al cliente. Cada involucrado esta intercomunicado a través de informacién precisa y en tiempo
real, haciendo uso de herramientas tecnoldgicas que desarrolla una ventaja competitiva, siendo

lideres en el mercado en servicio, innovacion, costo y calidad. (Catalan, 2023, pp. 20-21)

Componentes del Proceso Logistico

El proceso logistico esta estructurado por actividades que lleva a cabo la gestiéon desde un punto
de origen (producto o servicio) hasta el punto de destino (cliente) en el lugar y tiempo negociado.
Dentro del proceso logistico se propone 5 operaciones y de los cuales se realizan otros subprocesos

para llevar a cabo logistica empresarial, entre ellos se menciona: planificacidon, comprar, producir,
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almacenamiento y transporte. Seguidamente se muestra una figura que se sintetiza esas 5

operaciones o procesos logisticos:

Figura 7 Elementos del proceso logistico
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Pronostico Buscar proveedores Disenar proceso Administrar inventario Planear rutas
Disefiar red logistica Negociar Producir Recibir, seleccionar Transportar
Administrar logistica ~ Gestionar compras Empacar Preparar envios Entregar

I_I_I_I_l

LOGISTICA

Fuente: tomado de Socconini (2019b)
Modelos de Logistica de Distribucion

Los modelos logisticos de distribucion son cruciales para el éxito de una organizacidn, ya que en
ellos se planifica, gestiona y optimiza los bienes y servicios desde el punto de origen (empresa)
hasta el punto de destino (cliente final). Su importancia es esencial porque mejora la eficiencia,
reduccion de costos de inventario y transporte, mejora la satisfaccion del cliente e incrementa la

competitividad del negocio. Los modelos mas utilizados segin Catalan (2023) son:

e Modelo Centralizado: se caracteriza en optimizar los traslados y costos del transporte,
haciendo que los pedidos lleguen en forma directa al cliente, con el fin de reducir los
tiempos de entrega. Lo usual es que no se suele utilizar almacenes o distribuidores como
intermediarios. (p. 26)

e Modelo Descentralizado: las existencias de los productos se encuentran en Centros de

Distribucion y son distribuidos en almacenes estratégica y geograficamente cercanos a los
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clientes, reduciendo los tiempos de entrega, aunque esto implique un costo adicional en la
operacion, este modelo usualmente es utilizado por empresas del ramo multinacional. (p.
26)

Red de Distribucion Directa: este modelo se distingue porque el pedido se lleva de forma
directa al cliente, en temas de costos es recomendado, pero con la desventaja de que no
permite que el producto se amplie a otros sectores o clientes. (p. 26)

Distribucién Escalonada: mayormente utilizado por empresas que tienen su planta de
produccion en lugares lejos de los clientes, por lo cual; se crea almacenes donde se envia
los pedidos, reduciendo los costos de transporte y agilizando los tiempos de entrega. (p.
27)

Produccion Contra Stock: su demanda es suplida de forma inmediata, pero con la
particularidad que su stock es poco o casi nulo, ademas se compromete los procesos de
produccion y el inventario existente y elevando los costos de operacion. (p. 27)

Modelo Cross-Docking: este modelo consiste en que los productos se transportan en un
orden especifico, reciben en una instalacion de cross-docking y se cargan inmediatamente
en vehiculos de distribucion para su entrega. (p. 27)

Modelo Consolidado: este modelo consolida la mercancia, es decir; se combinan
multiples productos en un solo pedido que va a una misma ubicacion fisica. Lo que busca
es reducir costos y optimizar tiempos con vehiculos con capacidades mayores para el

transporte. (p. 28)

Gestion de Inventario

La gestion de inventarios se especifica como el proceso de supervisar y controlar la existencia

fisica y digital de productos en el momento determinado. También se valora como la capacidad y
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organizacion de bienes, tomando en cuenta desde su adquisicidon, almacenamiento, seguimiento

uso de materia prima, recursos para la produccion y venta. (Arenal, 2020, p. 9)

Una gestion de inventario apropiado es aquel que maneja un nivel 6ptimo de stock, un movimiento
correcto en las entradas y salidas de mercancia, niveles de pedidos contra demanda sin
inconvenientes. El proposito es garantizar que la salida del producto de la fabrica, bodega, almacén

o Centro de Distribucion se de en tiempo, forma y optimizacion de costos. (Arenal, 2020, p. 9)

Para que la gestion de inventarios cumpla con su funcion de garantizar la existencia de productos,

ejecuta tres operaciones fundamentales:

e Custodia de las Existencias: asegura los datos de las existencias fisicas por medio de
labores como: la toma fisica de los inventarios auditorias, conteos ciclicos y analisis de
procesos de recepcion y venta. (Araya & Gonzélez, 2021, p. 53)

e Analisis de los Inventarios: fiscaliza que los datos y andlisis de las existencias sean las
correctas que maneja la planta, empleando metodologias como: Just in Time, formula de
Wilson (maximos y minimos) y sistemas de compensacion de necesidades. (Araya &
Gonzélez, 2021, p. 54)

e Planeacion de la Produccion: el departamento de logistica es el encargado de coordinar
la adquisicion de bienes para vender. Organizacion qué comprar o vender, cudnto y cuando
producir, por medio de la aplicacion de métodos de: MPS (Plan Maestro de Produccion),
inventarios de seguridad y MRP (Planeacion de Recursos de Manufactura). (Araya &

Gonzalez, 2021, p. 54)

El inventario de productos se divide en 3 categorias o como se suele llamar Analisis ABC:
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Tabla 3 Categorias del Andlisis ABC

Producto Caracteristicas

Tiene un mayor margen de rentabilidad.
Son insustituibles.

Producto A Representan el 95% de la demanda del
inventario.
Tienen un margen promedio de rentabilidad.
Producto B Son productos sustituibles.
Representa el 75% de la demanda.
Producto C Son faciles de sustituir.

Representa un 50% de la demanda.

Fuente: elaboracion propia (2024) con informacion de Araya & Gonzalez (2021)

2.1.5 Gestion de Procesos

Segtin lo define Maldonado (2012) es “conjunto de actividades organizadas para conseguir un fin,
desde la produccion de un objeto o prestacion de un servicio hasta la realizacion de cualquier

actividad interna (ejemplo: elaboracion de una factura)” (p. 2).

En la gestion de procesos se disefia, implementa, supervisa y mejora los procesos dentro de una
organizacion, mediante tareas interrelacionadas que transforman insumos en productos o
servicios, con el fin de generar valor para los clientes y la organizacién. Una gestion interfuncional
que procure la satisfaccion del cliente, que procesos necesitan ser mejorados o redisefiados para

alcanzar los objetivos establecidos

Asi mismo Maldonado (2012) asegura: “un modelo de gestion integrado debe presentar una vision
globalizada y orientada al Cliente tanto interno como externo segiin postulados de Calidad Total

y de ser posible segun principios basados en modelos de excelencia empresarial”. (p. 2)
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Elementos del proceso

Los elementos de un proceso de produccion se dividen en, segiin Trujillo (2012):

e Entradas (inputs): constituyen los insumos o requisitos como por ejemplo los materiales,
materia prima, informacion, etc. (p. 16)

e Salidas (outputs): el resultado que puede ser un bien o servicio como por ejemplo
automovil o un servicio médico. (p. 16)

e Recursos y estructura: son los dispositivos que emplean para confeccionar el bien o
servicio como son la maquinaria, herramientas, trabajadores, tecnologia, etc. (p. 16)

e Controles: “sistema conformado por la metodologia y herramientas aplicadas para la
ejecucion de tareas de control que se ejecutan sobre las actividades del proceso” (p. 16)

o Limites: “representan el paso inicial y final de un proceso respectivamente. Son también

llamados puntos frontera” (p. 17)
En la siguiente figura se ejemplifica como estan estructurados los elementos dentro de un proceso:

Figura 8 Elementos de un proceso de produccion
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Fuente: tomado de Martinez & Cegarra (2014)
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Clasificacion de los procesos

Los procesos se pueden agrupar de diversas formas, pero la mas estandarizada se dividen en dos,

primero por su finalidad y segundo por su funcionalidad, y estos a su vez se fragmentan en otros

elementos, segun lo explica Gémez (2019):

Segun su finalidad

Procesos para la gestion estratégica: este comprende “la planificacion estratégica,
gestion de riesgos de los procesos, establecimiento de politicas, fijacion de objetivos,
provision de comunicacion, aseguramiento de la disponibilidad de recursos necesarios y
revisiones por la direccion” (parr. 13).

Procesos para la gestion de recursos: comprenden “la provision de los recursos humanos
y materiales que son necesarios en los procesos para la gestion de una organizacion, la
realizacion y la medicion” (parr. 14).

Procesos de realizacion: comprenden “todas las actividades productivas que
proporcionan el producto y/o servicio previsto por la organizacion. Como, por ejemplo,
control y planificacién de los procesos, identificacion y trazabilidad, indicadores de los
procesos” (parr. 15).

Procesos de medicion, analisis y mejora: envuelve todos aquellos procesos necesarios
para medir y recopilar datos, que analice el desempefio, la mejora de la eficacia y la

eficiencia (satisfaccion del cliente, auditorias, acciones correctivas, etc.) (parr. 16)
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Seguin su funcionalidad

e Procesos estratégicos: aquellos que estan supeditadas a las responsabilidades de la
direccién, como por ejemplos los procesos de planificacion y estos sirven de guia para
elaborar los procesos operativos. (parr. 18)

e Procesos operativos: son los que estan enlazados directamente con la realizacion del bien
o el servicio que ofrece. (parr. 19)

e Procesos de apoyo: son los que da soporte a los procesos operativos, es decir son los

procesos de recursos y mediciones. (parr. 20)

22 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL

PROYECTO

Esta seccion se aborda de forma conceptual el como se gestiona el proyecto de investigacion,
remarcando las fases del DMAIC y las herramientas ingenieriles que se utilizan para analizar y
resolver el problema planteado en el Capitulo I. El proposito del marco conceptual es proporcionar
una base estructurada para comprender y aplicar los fundamentos de la ingenieria industrial y de

la gestion de proyectos.
2.2.1 Lean Manufacturing

Lean Manufacturing a nivel mundial se le conoce con diferentes términos, como manufactura

esbelta, Just in Time, manufactura de clase mundial y sistema de produccion Toyota.

Lean, se determina “como un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacion del
desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un

proceso, pero si costo y trabajo” (Socconini, 2019a, p. 20).
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Asi mismo, Socconini (2019b) indica que Lean es una “filosofia de trabajo y pensamiento a largo
plazo para satisfacer a los clientes y lograr rentabilidad sostenida. Se sustenta en el trabajo
colaborativo y en el desarrollo del personal mediante la utilizacién de herramientas implementadas
a través de mejoras que desarrollan procesos estables, flexibles y con flujo continuo para entregar

al cliente lo que necesita (cantidad y calidad), en el momento que lo necesita, ni antes ni después”.

(p- 30)

Beneficios del Lean Manufacturing

Sanclemente (2021) plantea las siguientes ventajas que resumen el propdsito de Lean

Manufacturing:

e Organizar las empresas de forma flexible para poder producir rapidamente
diferentes mezclas de gran variedad de productos, sin sacrificar la eficiencia
debido a menores volimenes de produccion. (p. 37)

e Lograr la minimizacion del despilfarro, mediante la suspension de actividades
que no agregan valor y la optimizacioén y buen uso de los recursos escasos como
el capital, el talento humano y los espacios. (p. 37)

e Enfocarse en el mejoramiento continuo, logrando la reduccion de los costos,
una calidad certificada, canales efectivos de manejo de la informacion y
aumento de la productividad. (p. 37)

e Implementar una metodologia de programacion y produccion siguiendo las

técnicas de la metodologia Pull. (p. 37)
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e Promulgar la construccién y mantenimiento de una relacion a largo plazo con
los proveedores, tomando acuerdos para compartir el riesgo, los costos y la

informacion. (p. 38)

2.2.2 Six Sigma

La metodologia Six Sigma se define como “un sistema de gestion de calidad que se encarga de
reducir la variabilidad del proceso y eliminar las deficiencias de fabricacion”. (BUEXTRA

GROUP, 2023, parr. 2)

Otro enfoque de que trata el Six Sigma, es que se orienta en la “reduccion de variabilidad,
consiguiendo disminuir los defectos en la entrega de un producto o servicio. Asimismo, examina
los procesos repetitivos de las empresas y tiene por objetivo aumentar considerablemente la

calidad y corregir los problemas antes que se presenten”. (Conexion Esan, 2019, parr. 1)

Su principal objetivo “es obtener procesos confiables y de valor para el cliente”. (Rodrigo, Gisbert
& Pérez, 2016, p. 31) y “lograr un alto grado de eficiencia y eficacia en cada uno de los procesos,
de esta manera cumplir con las expectativas y necesidades del cliente, traducido en la satisfaccion

de cada uno de ellos”. (Bernardo & Paredes, 2016, p. 29)

Caracteristicas

e Métrica: para “medir el desempefio de un proceso en cuanto a su nivel de calidad con
relacion al producto o servicio y determinar si este se encuentra dentro de las
especificaciones”. (Sanclemente, 2021, p. 39)

e Trabajo: por medio del “mejoramiento continuo de procesos y productos apoyados en la

aplicacion de la metodologia DMAIC que involucra el uso de herramientas estadisticas,
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ademas de otras de apoyo”. (Jacobs y Chase, 2013, como se cité en Sanclemente, 2021, p.
40)

e Meta: realizacion de “procesos con nivel de calidad Six Sigma significa estadisticamente
tener un nivel de clase mundial al no producir servicios o productos defectuosos”.

(Sanclemente, 2021, p. 40)

Principios de Six Sigma

Los principios Six Sigma estan basados en los conceptos que conforman la metodologia Six
Sigma, en la identificacion y eliminacion de defectos, reduccion de costos, mejorar la calidad y la

eficiencia, en procura de la satisfaccion del cliente.

A continuacion, se presenta un esquema de los 6 principales principios de la metodologia Six

Sigma:

Figura 9 Principales principios de Six Sigma
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Fuente: elaboracion propia (2024) con informacion de Reato & Socconini (2019)
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2.2.3 DMAIC

La implementacion de las herramientas Six Sigma y en especial el DMAIC tiene como objetivo
mejorar la calidad y la eficiencia de los procesos, dando resultado a una serie de ventajas como
optimizacion de procesos, reduccion de desperdicios y los inventarios intermedios, asi como

mejoras en los resultados financieros.

El DMAIC esta conformada por 5 fases y cada una de ellas tiene su propio objetivo y la utilizacion

de herramientas para lograr el propdsito de cada fase:

Figura 10 Metodologia DMAIC
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2.2.3.1 D(Definir—Define). Esta fase se documenta los procesos que la compaiiia tiene
para ofrecer a sus clientes, se precisa como se identifican las actividades que dan valor en cada
proceso, se reconocen y se registran los requerimientos de los clientes, también los medios de
informacion utilizados, tanto internos como externos, se elabora un mapa de flujo de valor, se
delimitan los problemas potenciales por resolver, asi como los objetivos que se busca alcanzar con

el desarrollo del proyecto (Jacobs y Chase, 2013, citado en Sanclemente, 2021, p. 40).

2.2.3.1.1 SIPOC. La palabra SIPOC significa Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y
Clientes (Supplier, Inputs, Process, Outputs and Customers) por sus siglas en inglés. Esta
herramienta es utilizada en la gestion de procesos, para identificar los elementos importantes que
conforman un proceso y mejorarlos. Analizar como los clientes se vinculan dentro de los procesos
de entradas y salidas y con los proveedores, como también adaptar en cada paso del proceso los

requerimientos de los clientes, ya que el objetivo final es su satisfaccion. (Gonzalez & Escobar,

2021, p. 124).

Los componentes de esta herramienta estan conformados con los acronimos de su nombre:

Supplier (S): individuo que aporta los recursos.

e Inputs (I): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso (materiales, recursos,
personal, etc.)

e Process (P): actividades que transforman los recursos en productos.

e Outputs (0): el resultado de cada proceso, el bien o servicio final.

e Customers (C): ¢l cliente final.

Generalmente cuando se disena el diagrama de SIPOC es para “mapear un proceso en un nivel

alto. Sin embargo, también se puede utilizar para mapear un proceso con niveles de detalle
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crecientes (macroprocesos, pero también procesos y subprocesos)”. (Pyzdek, 2003, citado en

Gonzélez & Escobar, 2021, p. 125)

Es decir, es proporciona una vision general de los elementos claves dentro de un proceso y como
estos se interrelacionan entre si. Asi mismo, para ayudar a entender aspectos mas importantes y
que son claves y que necesitan ser mejorados. Es una herramienta que se implementan antes de

iniciar una mejora o el desarrollo de un nuevo proceso.
El siguiente es un ejemplo de un diagrama de SIPOC:

Figura 11 Ejemplo del Diagrama de SIPOC
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2.2.3.2 M (Medir—Measure). Consiste en la caracterizacion del proceso, identificando los
requisitos claves de los clientes, las caracteristicas claves del producto y la recopilacion de toda la
informacion sobre el proceso, determinando asi las caracteristicas y parametros clave, también se
determina qué y como medir... se define el sistema de medida y se valora la capacidad del proceso.

(Sanclemente, 2021, p. 41).

2.2.3.2.1 Estudio de Tiempos y Movimientos. El estudio de tiempos y movimientos es una
técnica “la cual sirve para determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que
componen cualquier proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte

de un operario para llevar a cabo dicha operacion”. (Tejada, Gisbert & Pérez, 2017, p. 41)

Como plantea Cuevas, Gonzalez, Torres & Valladares (2021) el estudio de tiempos es aquella en
la cual se registrar los tiempos y los ritmos de las tareas que se realizan. Los tiempos y ritmos que
se emplean en las actividades es el tiempo que se requiere para completar un proceso, actividad o
pasos a seguir. Con respecto al estudio de movimientos se analiza los movimientos del cuerpo que

realizan el personal de la empresa que ejecuta las actividades laborales. (p. 2)

El objetivo de esta herramienta es evitar movimientos innecesarios e ineficientes que provoque
que se emplee mds tiempo para la ejecucion de las tareas, asi como conservar los recursos y

minimizar los costes, brindar seguridad y calidad en la produccion.

El proposito del estudio de tiempos y movimientos es definir como se realizan las actividades en
la organizacion, ademas de evaluar la efectividad de los equipos, maquinarias y personal y asi

aumentar la productividad y la eficiencia operacional.

Importancia de los Estudios de Tiempos y Movimientos



39

Citando a Cuevas, Gonzalez, Torres & Valladares (2021) el estudio de tiempos y movimientos es
una herramienta que utilizan los expertos en ingenieria industrial, con el fin de mejorar el uso de
los recursos materiales, equipos, maquinarias y humano, calidad del producto o servicio y el nivel
de desempeio del personal, con miras a maximizar la productividad sin mucho esfuerzo fisico, ni

tiempo. (p. 3)

Ventajas del Estudio de Tiempos y Movimientos

Anteriormente se han mencionado algunas ventajas de la implementacion de esta técnica dentro
de una empresa, las siguientes son las principales ventajas que obtienen una organizacion que

aplican como un medio de analisis, mejora y de toma de decisiones:

e Reducir el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

e Conservar los recursos y reducir los costos.

e Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de recursos
energéticos.

e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

e Eliminar o reducir los movimientos ineficientes y acelerar los eficientes.

e Distribucion de cargas de trabajo.

e Manejo integral de desperdicios y residuos dentro del proceso.

e Mejora del ambiente laboral.

e Determinar las mejores posiciones laborales para los trabajadores en general.

(Cuevas et al., 2021, p. 4)
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2.2.3.3 A (Analizar—Analyze). Analizar los datos recopilados facilita la determinacion de
las causas del problema que probablemente afecten la falta de estabilidad del proceso, como
también al andlisis del rendimiento actual para limitar el problema del mal funcionamiento de los
procesos... se establecen nuevos objetivos y se crea el plan de mejora con su mapa y rutas para
alcanzar el objetivo (Garza et al., 2016, Antony y Kumar, 2011, citados en Sanclemente, 2021, p.
41).

2.2.3.3.1 Cursograma Analitico. Un cursograma analitico o también conocido como
diagrama analitico es una herramienta grafica utilizada para evidenciar el recorrido de un operario,
material o equipo en cada una de las actividades. (Betancourt, 2016, parr. 8)

Importancia de los Cursogramas Analiticos

Este tipo de herramienta es util para graficar el trayecto que recorre un producto de forma
sistematica y secuencial, a través de las 5 acciones, tiempo y distancia. Su importancia dentro del

analisis ingenieril se basa en las siguientes proposiciones:

e Los cursogramas analiticos se utilizan en la ingenieria de procesos, produccion, y en areas
que buscan la eficiencia operativa.

e Permiten a los equipos de trabajo identificar oportunidades para reducir costos, mejorar
tiempos, eliminar actividades innecesarias, y optimizar el flujo de trabajo.

e Facilitan el analisis profundo y ayudan a implementar cambios significativos para la
mejora continua.

¢ Instrumento mas eficaz para perfeccionar los métodos.

e Se obtiene una vision general de lo que sucede y se entienden mas facilmente tanto los

hechos en si como su relacién mutua.
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e Los graficos ilustran con claridad la forma en que se efectiia un trabajo. (Monge, Centeno

& Zeleya, 2016; Corrales, 2003)

Figura 12 Ejemplo de un Cursograma Analitico

Cursograma analitico Operarie/Material/Equipe
Diagrama nuim. 3 Hojanum. 7 de 7 Resumen
Objeto: sl Actividad Actual Propuesta | Economia
Cajon de piezas BX 487 Operacion o 2
{10 por cajon, en cajas de carton) Transporte = 17
Actividad: Espera = 7
Recibir, comprobar, inspeccionar y numerar Inspeccion 0 2
piezas; almacenarlas con los cajones Almacenamienta 7 1
Método: Actual/Riepueste Distancia (m) 56,2
Lugar: Departamento de recepcion Tiempo (horas-hambre} 1,96
Operario(s}: Ficha num. Costo por cajén
Vease columna de observaciones Mano de obra $10,19
Compuesto por: Fecha: Material —
Aprobado por: Fecha: Total $10,19
Can-| Dis- Simbolo
Descripcion tidad|tance |Tiempo Observaciones
Tcajal (m) |(min)| o |=| o] =¥
Sacado de camidn; colocadeo en plano inclinado 17,2 ] 2 peones
Deslizado por plano inclinado & 10 2 peones
Deslizado hasta almacén y apilado & 2 peones
Espera.(.@‘a;sembaraie = 30 >
Puesto a tierra | r pd
Tapa levantada y retiro de hoja de entrega -~ J 5 E_ < 2 peones
Cargado en carretilla 7] r \l
Transportado al banco de recepcion ) J 5 I_ 2 peones
| Espera de descarga de carretilla - 10 >
Caja puesta en banco 7 2 < 2 peones
Cajones retirados: apertura y verificacion
contenido, vuelto a cerrar - 15 Empleado de almacén
Cargado en carretilla 1 2 <] 2 peones
Espera del transporte - 5 >
Transportado al banco de inspeccidne 16,5 10 < 1 pedn
Espera de inspeccion - 10 Caja en carretilla
Piezas retiradas de caja y de cajones: cotejadas 11 20 [ Inspector
con diseno y colocadas de nuevo en embalaje J |_
Espera del transportista - 5 / Caja en carretilla
Transportado al banco de numeracion g 5 < 1 pecn
Espera de numeracion - 15 Caja en carrelilla
Piezas retiradas de cajas y de cajones, —| - 15 r <] Peon de almacén
numeradas y colocadas de nuevo en embalaje J I-
Espera del transportista - 5 } Caja en carretilla
Transportado al lugar de distribucion 4.5 5 < 71 pedén
Puesto en deposito T
Total 56.2 174 2111 7| 2] 1

Fuente: tomado de Universidad de Cadiz (s.f.)
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El cursograma permite analizar y mejorar los procesos de cada una de las actividades que han sido
sujetos de examen, por medio de un diagrama de 5 simbolos: operaciones, inspecciones,

transportes, demoras y almacenamiento. (Monge, Centeno & Zelaya, 2016, p. 24)

Figura 13 Simbologia del Cursograma analitico

Simbolos Nombre

Operacién

Inspeccién

Transporte

Espera

Almacenamiento

do ¥neo

Fuente: tomado de Sanchis (2020)

Tipos de cursogramas analiticos

Existen 3 tipos de cursogramas como enfatizan Sanchis (2020) y Betancourt (2016)

o Cursograma de operario: registra todos los movimientos que realiza una persona en el
trabajo.

e Cursograma de material: registra como se manipula los materiales para la produccion de
un bien.

e Cursograma de equipo: registra el flujo de movimiento del equipo que se utiliza en el

desarrollo de una actividad.
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2.2.3.4 I (Mejorar—Improve). En la fase de mejora el equipo trata de determinar la
relacion causa-efecto para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso... se
determina el rango operacional de los parametros o variables de entrada del proceso (Sreedharan

y Sunder, 2018, citado en Sanclemente, 2021, p. 42).

2.2.3.4.1 Modelo logistico. Un modelo es un esquema de actividades planificadas que guia
a alcanzar un objetivo. En cuanto a la logistica, se describe como la planificacion, gestion,
implementacion y control eficiente de los bienes y servicios desde su punto de origen hasta el

cliente.

Con estos conceptos, se entiende que un modelo logistico es patrén esquematico que describe,
analiza y optimiza las actividades de logistica de entrada y salida de bienes y servicios y la

interrelacion con las operaciones internas de produccion. (Molina, 2015, pp. 22-23)

El termino modelo logistico conectado con la cadena de suministro, ya que representa la ruta que
sigue un producto desde el proveedor a la planta de produccion y de esta hasta el cliente, buscando
que en este proceso se beneficie con la mejora continua y competitividad. (Bowersox, Closs &

Cooper, 2012 citado en Molina, 2015, p. 23)

Propésito de la fase Mejorar (I)

En esta fase se establece el modelo logistico adecuado que contribuya a mejorar la recepcion,
gestion de inventario y la distribucion de los productos, el cual es el proposito fundamental de esta
investigacion. Después del analisis de datos que se realizo en las anteriores fases del DMAIC, en
esta etapa se implementa soluciones para eliminar o reducir las causas raiz de los problemas, se

prueba la efectividad de las soluciones, optimizar el desempeiio de los procesos de gestion de
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inventario y sentar las bases para la siguiente fase de Control (C), en la cual se crea mecanismos

para que los cambios implementados se sostengan con el tiempo.

2.23.5 C (Controlar—Control). Consiste en disefiar y documentar los controles
necesarios para asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Six Sigma se mantenga una vez
que se hayan implementado los cambios... se define los mecanismos de control del proceso y se

da cierre al proyecto (Salazar y Gutiérrez Pulido, 2009, citado en Sanclemente, 2021, p. 42-43).

2.2.3.5.1 Analisis de Costo-Beneficio. El andlisis de costo-beneficio es utilizada para
evaluar la viabilidad econdmica de un proyecto, confrontando los costos frente a los beneficios
que se espera obtener al implementar el proyecto. Es una técnica clave en la toma de decisiones
que permite pronosticar si los costos superan los beneficios o viceversa, lo cual ayuda a decidir si

es conveniente o no proceder con el proyecto. (Jacome & Carvache, 2017, p. 22)

Segtin Bello (2021) esta metodologia es utilizada en la toma de decisiones en escenarios como:
evaluar si la inversion es viable o no, priorizar proyectos o inversiones, la contratacion de nuevos
empleados, desarrollo de un benchmarking, entre otros. Asimismo, tiene una serie de beneficios

para la empresa que realice un analisis de costo-beneficios:

e Se basa en datos: un analisis basado objetivamente y no en conjeturas o ideas subjetivas,
ya que sus resultados estan justificados en datos reales y evidentes.

e Simplifica las decisiones: ayuda a que las decisiones pueden tomarse basados en
prondsticos numéricos de costos versus beneficios.

e Descubre costes y beneficios ocultos: en el andlisis se detallan todos los costos y
beneficios potenciales del proyecto, asi como asentar aquellos costos indirectos y/o gastos

imprevistos que estaran presente en el proyecto. (parr. 7-12)
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La formula para calcular los costos y beneficios son las siguientes:
Valor Actual Neto (VAN)

Este método financiero es utilizado para valorar desde un inicio a futuro la viabilidad y la

rentabilidad de un proyecto de inversion.

VAN — Z FNE
(1+ k)" lo

Tasa Interna de Retorno (TIR)

Utilizado para determinar la tasa de beneficio o rentabilidad del proyecto de inversion.

n
0= iy
£i(1+ TIR)"

2.2.3.5.2 Indicadores de Control. Los indicadores de control también conocido como
Indicador Clave de Desempefio (KPI) por sus siglas en inglés, son métricas para medir y evaluar
el nivel de desempefio de un proceso, proyecto o la organizacion, con el fin de verificar si los

objetivos fijados se estan cumpliendo. (Ortiz & Pardo, 2021, p. 14)

El objetivo principal de los indicadores es monitorear y diagnosticar como estd un proceso en
tiempo real y su nivel de cumplimiento, para posteriormente tomar decisiones informadas para

mejorar la eficiencia, la efectividad y la calidad del trabajo realizado. (Ortiz & Pardo, 2021, p. 14)

Existen 2 tipos de indicadores los operativos y los estratégicos. Los indicadores operativos son
aquellos que permiten conocer el nivel de cumplimiento de los objetivos y del desempefio de un

proceso en términos de eficacia, eficiencia y rapidez. Los indicadores estratégicos expresan el
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grado de cumplimiento de los objetivos estratégicos en el mediano o largo plazo, como, cuando y

con que recursos se utilizan para lograrlo. (Corral, 2017, pp. 12-13)

Con respecto a los indicadores de control, a juicio de Trujillo (2012) los principales indicadores

son:

e Indicadores de Eficiencia: miden el uso de recursos y el nivel de ejecucion del proceso
en relacion con la produccion. Tiene mucha relacion con los indicadores de productividad.

e Indicadores de Eficacia: mide el grado de cumplimiento de los objetivos propuesto,
enfocado en el que se debe hacer.

e Indicadores de Resultados: tiene que ver con la calidad del producto o servicio, acorde
con los requerimientos y expectativas del cliente.

e Indicadores de Proceso: relacionado con la capacidad de medir los procesos internos, las

actividades ejecutadas para cumplir con la meta establecida. (p. 50)

2.3 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO DEL PROYECTO

El impacto del proyecto reside en generar cambios duraderos en el corto, mediano y largo plazo
que beneficie a la empresa en términos cuantitativos y cualitativos. Determina el valor real y la
efectividad de los cambios realizados con la implementacion del proyecto, mas alla de

simplemente cumplir con las actividades o entregar resultados en un determinado plazo.

A continuacion, se detalla los impactos fundamentales que logra la presente investigacion:

2.3.1 Eficiencia Operativa

La eficiencia operativa apunta a la capacidad de una organizacion de optimizar los procesos y los

recursos para maximizar la produccion de bienes y servicios, asi como minimizar los desperdicios
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y los costos asociados a la produccion, con el objetivo de lograr el maximo rendimiento con el

menor esfuerzo y gastos. (Gomstyn & Jonker, 2024, parr. 1-2)

El proposito fundamental es “establecer y enfocar mejoras continuas y/o intervencidon en una
empresa para logar constituir ventajas competitivas ante un mercado grande y globalizado”. (Vidal
& Izquierdo, 2021, p. 32). Es imprescindible para la sostenibilidad y el éxito de la empresa en el

largo plazo mediante el mejoramiento continuo y responder ante las demandas del mercado.

Los beneficios que aporta la eficiencia operativa a la organizacion se detallan: la mejora de los
procesos y el uso eficiente de los recursos para cumplir con los KPI y objetivos organizacionales.
Asi como, mayores margenes de utilidad, nivel alto de satisfaccion del cliente, un mayor valor
agregado al bien o servicio ofrecido y sostenibilidad ambiental. (Gomstyn & Jonker, 2024, parr.

8-10)

Para una empresa de distribucion de productos de consumo masivo la eficiencia operativa es
fundamental, por afectar la capacidad de entrega de producto de manera rapida, rentable y de
calidad a los clientes. Esto marca la diferencia entre el éxito y el fracaso de una empresa en un
mercado competitivo y donde la competitividad feroz por ver quien sobresale en el mercado y

tiene una oferta y demanda de productos que el cliente exige.

Entre otros puntos aspectos claves, la reduccion de costos operativos de transporte y logistica,
optimizacion de rutas de entregas, una excelente gestion de inventario, fidelizacion del cliente,
competitividad en precio y calidad, adaptabilidad a las nuevas tendencias logisticas, mejoras en la

cadena de suministro, gestion de recursos y expansion a otros mercados.
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2.3.2 Reduccion de Desperdicios

El vocablo desperdicio proviene de la palabra japonesa Muda que significa algo sin valor. Por lo
tanto, las actividades u operaciones que realiza una empresa que no aporta algin valor agregado a
un bien o servicio al cliente y no cumpla con las expectativas de estos, se consideran sin valor, un

desperdicio. (Socconini, 2019b; Reato & Socconini, 2019)

El problema de los desperdicios es que consumen recursos que podrian ser utilizados en otras
actividades que sean de valor tanto para la empresa como para el cliente. Aunado a esto, los costos

se incrementan, la calidad disminuye y decrece la rentabilidad. (Socconini, 2019b, p. 40)

El proposito de la reduccion de los desperdicios es aumentar la rentabilidad, el nivel de
productividad, mejorar la calidad y la satisfaccion del cliente, por medio de conocer, detectar y

eliminar los desechos en cada proceso operativo.

Los principales desperdicios que toda organizacion busca reducir o eliminar de sus actividades,

pero se suman se resumen en la siguiente imagen:
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Figura 14 Principales desperdicios o mudas

Traslados innecesarios

Pérdida en el aprovechamiento N
personas, materiales o

de los recursos para producir N
un producto que al final no herm"‘lentc’;ie un punto a Actividades que se realizan
sirvié para agregar valor al . de mas sin agregar algun
cliente. valor para el cliente.
Ejemplo: exceso de
inspecciones, documentos que
no se utilizan, cuellos de
botella en el proceso, etc.

Se da por factores como:

pronésticos erroneos de DESPERDICIOS o

demanda, desequilibrios en la
produccioén, retrabajo, MUDAS
distribucién inadecuada de la Tiempo perdido cuando se
planta, etc. esperan instrucciones,
documentos, materiales,
herramientas o paros
inesperados de los equipos,

etc.
Producir un bien o servicio Movimientos de materiales,
mas de la cantidad necesaria. equipos o herramientas dentro
Ejemplo: inventario acumulado de las instalaciones, que no
exceso de equipo o personal, apoyan a la produccién o
exceso de espacio, etc. servicio y que pone en riesgo

la integridad del producto.

Fuente: elaboracion propia (2024) con datos de Socconini (2019b)

La importancia de reducir los desperdicios o0 mudas en una empresa de distribucion de productos
de consumo masivo, donde el volumen de productos y las operaciones logisticas son significativas
es trascendental, porque disminuye los costos operativos al mermar los productos dafiados o

defectuosos, a mejorar la eficiencia del almacén y el uso optimo del espacio de almacenamiento.

Ademas de beneficios como optimizar los procesos logisticos y operativos mejorando los tiempos
de respuesta y entrega del producto, uso adecuado del tiempo y los recursos aumentando la
productividad, manejo optimo de stock evitando el desabastecimiento o sobreabastecimiento,
cultura de mejora contintia haciendo las tareas de forma eficiente y eficaz, precios competitivos

generando una ventaja competitiva y la mejora de la cadena de suministro.
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2.3.3 Distribucion de Productos

La distribucion se basa en un conjunto de actividades que implican la planificacion,
implementacion y control de movimientos de productos desde su punto de origen (empresa) hasta
su destino (cliente). La gestion de distribucion se asocia al procesamiento, almacenaje y transporte
de pedidos garantizando una efectiva entrega que satisfaga las necesidades del cliente. (Catalan,

2023; Nuiio, 2023)

Par que la distribucion de productos sea eficiente y eficaz, es necesario la creacion de un canal de
distribucion que asegure las mejores condiciones para cumplir con los pedidos, plazos de envio o
entrega de los productos y accesibilidad de los productos, ofreciendo un servicio al cliente
confiable y oportuno, satisfaciendo las expectativas y necesidades en aspectos como productos en

excelentes condiciones, buenos precios y disponibilidad inmediata. (Nufio, 2023, parr. 4)

Una distribucion eficiente de productos es fundamental para una empresa distribuidora de
productos de consumo masivo, de ello depende la capacidad de la empresa de satisfacer las

demandas del mercado, las expectativas de los clientes, la reduccion de costos y la competitividad.

El éxito o fracaso de una empresa obedece a cumplir con ciertos factores como: la entrega rapida
y oportuna de los productos al lugar convenido por el cliente, disponibilidad de stock en cualquier
¢época del afio o demanda del mercado, la reduccion de costos gracias a una planificacion de rutas
de entregas que minimice los costos asociados al transporte, eficiencia operativa mejorando la
productividad y asi; evitar las devoluciones o errores en pedidos y entregas, y finalmente; una
mejora continua en todos los procesos operativos, logisticos y comerciales, brindando un mejor

rendimiento y sostenibilidad a la empresa.
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2.3.4 Mejora Continua

La expresion Mejora continua esté relacionada con la metodologia Kaizen, siendo “kai” cambio y
“zen” mejora, relacionado a la filosofia de la gestion de calidad, a las practicas administrativas
japonesas de Just in Time, Ciclo Deming, al Control Total de la Calidad y mejoramiento

productivo. (Vidal & Gisbert, 2016, p. 88)

Es una filosofia de negocios que atribuye disciplina, un cambio en la mentalidad empresarial y en
la toma de decisiones. Se aplica en cada proceso de la organizacion: productivo, administrativo,
logistico, comercial, gerencial, etc., con el fin de promover la competitividad y la calidad en la
gestion organizacional, acoplados a los retos del mercado, necesidades y expectativas de los

clientes y la competencia. (Zayas 2022, p. 4)

El impacto de la mejora continua para una empresa de distribucion de productos de consumo
masivo genera eficiencia operativa, optimizando sus procesos, reduciendo costos y desperdicios y
apostando a la generacion de valor agregado en sus productos y servicios, asi como adaptarse a
los entornos empresariales modernos, a las innovaciones y desafios del mercado, la competitividad
y una gestion eficaz de la cadena de suministro. Ademas de satisfacer las demandas del cliente,
fomentar una cultura organizacional de mejora continua, consecucion de objetivos, motivacion y

desarrollo de habilidades en el personal.

2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS SEMEJANTES

El impacto de una investigacion se sustenta gracias a los postulados y teorias de profesionales,
cientificos y estudiosos de la materia, creando nuevo conocimiento, reafirmando o reestructurando

las teorias de antecesores y otorgando una aplicabilidad a los distintos entornos en el que se
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desenvuelve el conocimiento. Es por ello, que la teoria que mas encaja al tema de investigacion es

la Lean Six Sigma.

2.4.1 Teoria de Lean Six Sigma

El Lean Six Sigma es una combinacién entre las dos metodologias Lean y Six Sigma, de la cual la
resumen como, “la combinacién permite aumentar la velocidad y la calidad, y conseguir que
cualquier proceso sea mas agil, productivo y rentable... un sistema de gestion sélido e integrado

en toda la empresa para toda la empresa” (Reato y Socconini, 2019, p. 30).

El objetivo fundamental del método Lean Six Sigma “es mejorar los procesos, con el proposito de

incrementar la rentabilidad y productividad de estos”. (Redaccion APD, 2019, parr. 3)

Entre las principales caracteristicas que acompaiia al Lean Six Sigma se establecen: un enfoque
proactivo, enfocado a variables claves, la implementacion de diversas herramientas de analisis,
sintesis y presentacion resultados, basado en la gestion de procesos y la calidad en los procesos.

(Redaccion APD, 2019, parr. 7)

La union de ambos métodos, Lean y Six Sigma, conjuga un potente enfoque para lograr la
estabilidad del negocio, reducir tiempos y costes operativos, incrementar la calidad y aplicar de
forma eficiente los recursos eliminando los procesos que no aportan valor afiadido. Para lograrlo
Lean Six Sigma propone una serie de herramientas que permiten identificar las areas de mejora en

diferentes ambitos de la empresa. (Gerges, 2023, parr. 3)

Los principios de Lean Six Sigma estan basados en el Sistema de Produccion de Toyota y se

dividen en 4 principios, como sefiala Reato y Socconini (2019):
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Filosofia: en el nivel més basico, los lideres conciben la empresa como un medio para
agregar valor a los clientes, a la plantilla, a los propietarios y a la sociedad en general. Las
decisiones deben tomarse a largo plazo, incluso a expensas de los resultados financieros a
corto plazo. (p. 28)

Proceso: un proceso correcto producird resultados correctos. Este libro describe las
herramientas necesarias para mejorar la eficiencia y la productividad de la empresa
mediante la eliminacion de todas las formas de desperdicio. Dicho objetivo puede
conseguirse implementando un sistema pull que evite la sobreproduccion, afine las tareas,
cree un método con el que solucionar los problemas de raiz, estandarice las tareas para una
mejora continua gracias al uso de elementos visuales que impidan que cualquier anomalia
pase desapercibida y emplee solo una tecnologia fiable que ayude tanto a los procesos
como a las personas que toman parte en ellos. (p. 28-29)

Publico y colaboradores: hay que seleccionar y desarrollar lideres que real- mente
entiendan ese trabajo, vivan esa filosofia y puedan ensefiarla a otras personas. Asimismo,
hay que crear equipos con miembros que sigan la filosofia de la empresa y respeten a socios
y empresas proveedoras, y si bien debemos desafiarlos para que alcancen un nivel de
rendimiento superior, es preciso que los ayudemos para que tengan éxito, ensefidndoles e
implementando mejoras en toda la cadena de suministro.

Resolucion del problema: en lugar de quedarse en la sala de reuniones, hay ir al lugar
donde suceden las cosas (gemba) para que todo el mundo entienda la situacion y pueda
tomarse una decision meditada y consensuada que per- mita adoptar un enfoque sistémico,
implementar soluciones con rapidez y, finalmente, conseguir que la empresa se convierta

en una organizacion que aprenda mediante la reflexion y la mejora continuas. (p. 29)
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2.4.2 Experiencias de Proyectos de Investigacion Similares

A nivel internacional, la tesis de Jorge David Molina Pefia Herrera titulada Planificacion e
implementacion de un modelo logistico para optimizar la distribucion de productos publicitarios
en la empresa Letreros Universales S.A. del afio 2015, plante6 corregir un problema logistico que

afectaba la distribucion de productos publicitarios.

Las principales deficiencias que presentaba la empresa Letreros Universales S.A. eran: la
utilizacion de métodos inadecuados de planificacion de rutas en la distribucion de productos
publicitarios, control limitado del tiempo del proceso logistico, la duplicidad de actividades en la
planificacion logistica de distribucion de productos a los clientes, falta de planeacion de

abastecimiento y manejo de inventario.

Estas problematicas ocasionaban la insatisfaccion de los clientes quienes rescindian del contrato
de compraventa con la empresa por concepto de demora en las entregas, calidad deficitaria del
producto y falta de garantia real, ademas de pérdida de competitividad, incremento de costos

logisticos, en la rentabilidad e insatisfaccion laboral.

Para mejorar la falta de planificacion y de un modelo logistico adecuado se cred un modelo
logistico que contempla actividades de recepcion, clasificacion, organizacion, almacenamiento de
materiales, suministros e insumos y distribucion del producto terminado. Optimizando los
elementos de logistica de entrada y salida, manejo de inventario maximo y minimo cuya medicion
con los indicadores de gestion econdmicos (TIR y VAN) y con una proyeccion de inversion de
46,81% y la recuperacion de capital a un plazo de 2 afios y 3 meses ($32.389,64). La
implementacion de herramienta informatica Solver Excel y red PERT para el manejo del repedido

y el modelo de transporte.
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A nivel nacional, la tesis de Rafael Soto Rodriguez titulada Implementacion de una propuesta de
mejora para la optimizacion de la eficiencia operativa de los procesos del almacén de materias
primas de la planta Cardinal Health para el ario 2019, plante6 mejorar el problema de espacio en

el area de almacenamiento de materias primas.

Las principales deficiencias que presentaba la empresa Cardinal Health. eran: la limitante de
espacio en el area del almacén haciendo uso de mas de un 85% de la capacidad del
almacenamiento, inclusive alcanzado el 90% que indica la politica corporativa de uso méximo del
almacén. Ademas de los costos asociados por el pago de un Almacén Fiscal externo para alberga

la materia prima.

Estas problematicas generaban cierto nivel de riesgo de detener la produccién de manufactura por
falta de materia prima, la reduccion de un porcentaje sustancial del inventario y descoordinacion

entre departamentos con respecto al envio de materia prima al almacén externo.

Para mejorar la falta de almacenamiento se disefia una propuesta de mejora, que ayude a aumentar
la capacidad de almacenamiento en la planta, se analiza factores como los procesos, movimientos,
traslados, etiquetado, medicidon de tiempos, equipos disponibles y procedimientos en la realizacion
de actividades. Se implementa el uso de la metodologia DMAIC para planificar, analizar y disefiar

la propuesta que ayude a optimizar la eficiencia operativa en los procesos de almacenaje.

Ambas tesis no tratan como tal el tema que se propone en esta investigacion, pero trabajaron con
metodologias que aqui se implementd como el DMAIC y el uso de sus herramientas de analisis, y

la propuesta de un modelo logistico que corrige la logistica dentro de la cadena de valor.
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Tabla 4 Estructura detallada de la metodologia SIPOC

METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

57

Objeti
Je, Vo Actividades Herramienta Descripcion Plazos Responsable
especifico
Identificar el ~ S: Se SIPOC Identificar y mapear las 3 Davis
estado actual identifica a los etapas del proceso de semanas Gonzalez
del plan proveedores. distribucion. S .
o upervisor
logistico de I: Se identifica Recopilar datos logistico
la empresa g
los recursos historicos de los
DIPO S.A. e . ..
) que se utilizan niveles de desperdicios
mediante el
(transporte, en el proceso de
uso de . .,
tecnologia, distribucion
SIPOC. . )
embalajes, (devoluciones,
etc.). productos dafiados,
P: Se describe etc.)
el flujo del Evaluar el flujo de
proceso de productos.
distribucion. Detectar puntos criticos
O: Se que generan
identifica los desperdicios.
productos
finales.
C: Se
identifica los
clientes.

Fuente: elaboracion propia (2024)

En el proceso de desarrollo del SIPOC, se utilizaron las siguientes fuentes de informacion, esto

con el fin de obtener informacion confiable para el éxito del proyecto de investigacion:

e Informes historicos de inventarios y distribucion.

e Indicadores de desempeiio.
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e Entrevistas a Supervisor logistico.

Y las siguientes fueron las variables estudiadas durante el proceso de desarrollo del SIPOC, todas
estas variables fueron obtenidas mediante la retroalimentacion del grupo de trabajo y con el fin de

mejorar la propuesta para DIPO S.A.:

e Tiempo de entrega.

¢ Nivel de inventario

e Porcentaje de productos devueltos, danados
e Costos logisticos

e Tasa de cumplimiento de pedidos

e (Capacidad de transporte.
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METODOLOGIA

CUALITATIVO DEL PROYECTO

Tabla 5 Estructura detallada de la metodologia Estudio de tiempos y movimientos

59

PARA LA MEDICION Y RESPALDO

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazo  Responsable

especifico
Medir los Se selecciona Estudio de Definir los 3 Davis
procesos los procesos a tiempos y procesos semanas Gonzalez.
logisticos para  analizar movimientos. logisticos, .
1 o d oo d ) Supervisor
arecepcion de recepcion de operativos -

p (recep p i y de logistica

los productos productos y comerciales.
de consumo almacenamiento,

) ) ‘ Mapear los
masivo y inventarios).

) procesos.

almacenamiento

de inventario,
mediante el
estudio de
tiempos y
movimientos.

Se divide los
procesos en
subprocesos.

Se registra los
tiempos que
toma en cada
subproceso.

Se registra el
flujo de
movimiento
fisicos para cada
tarea.

Analisis de
datos.

Hacer el estudio de

tiempos y
movimientos.

Analizar los
resultados del

estudio de tiempos

y movimientos.

Fuente: elaboracion propia (2024)

Las fuentes de informacion utilizadas durante el proceso de medicion del estudio de tiempos y

movimientos fueron obtenidas mediante la retroalimentacién del equipo de trabajo y fueron

seleccionadas las siguientes:
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e Informes operativos histéricos sobre tiempos.
e Observacion directa.

e Entrevistas con el personal.

Y las siguientes fueron las variables estudiadas durante el proceso de desarrollo del estudio de
tiempos y movimientos, con el fin de brindar una propuesta mas exitosa para el proyecto de

investigacion:

e Tiempo de ciclo.

e Tiempos muertos.

e Numero de movimientos.

e Costos de los recursos utilizados.
e Tasa de productividad.

e Niveles de eficiencia.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE MEJORA,

CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA DE UN NUEVO PROCESO,

PRODUCTO O SERVICIO

Tabla 6 Estructura detallada de la metodologia Cursograma analitico

Objetivo Actividades  Herramienta Descripcion Plazo  Responsable
especifico
Analizar las  Se selecciona  Cursograma  Recopilar y revisar las 3 Davis
debilidades el proceso analitico mejoras identificadas semanas Gonzalez.
identificadas  logistico a en el andlisis de .

; ) Supervisor
par? proponer analizar. t1empo§ y de logistica.
mejoras al movimientos.

Desglose del P 1
modelo ersona
o proceso en Crear el cursograma i
logistico . [ iy operativo.
S categorias y analitico (recepcion de
utilizando el .
g sus respectivas productos y
iagrama . .
& actividades. almacenamiento de
Cursograma . .
- inventarios).
Analitico. Representacion
grafica Analizar las
(Diagrama) operaciones (recepcion
donde se de productos y
visualice cada almacenamiento de
categoria. inventarios).

Se analizan los
datos
obtenidos de
tiempos y
distancias.

Proponer
mejoras que
optimice los
procesos.

Elaborar un
nuevo

Identificar operaciones
logisticas que
consumen mas tiempo.
Realizar un informe

que destaque las
actividades criticas.
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cursograma
con los
procesos
optimizados.

Fuente: elaboracion propia (2024)

Las fuentes de informacion utilizadas durante el proceso de desarrollo del cursograma analitico y

por retroalimentacion del equipo de trabajo, fue basado en las siguientes fuentes:

¢ Informes operativos historicos sobre tiempos.
e Observacion directa.
e Entrevistas con el personal.
e Sistemas informaticos.
Y las siguientes fueron las variables estudiadas durante el proceso de desarrollo del cursograma

analitico:

e Tiempo de ciclo.

e Tiempos muertos.

e Numero de movimientos.

e Tasa de utilizacion del espacio.
e Costo de los recursos utilizados.
e Tasa de productividad.

e Niveles de eficiencia.
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34 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Tabla 7 Estructura detallada del modelo logistico

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazo  Responsable

especifico
Establecer el Etapa 1: Definir = Manuales de Establecer el 4 Davis
modelo el flujo logistico  procedimientos. flujo de los semanas Gonzalez.
loglst1c'0 parala (recepcion y productos‘ desde Supervisor
recepcion de almacenamiento su recepcion o

de logistica.
productos de de productos de hasta su
consumo consumo almacenaje. Personal
: : ) operativo.

mas%\,/o y masivo). Disefiar
gestlon (.16 Etapa 2: Disefio Manuales de Recursos
mventario para 4. proceso de procedimientos Humanos.

la sucursal
DIPO S.A. de
Rio Claro de
Golfito,
mediante la
confeccion de
manuales de
procedimientos.

recepcion
(definicion del
procedimiento
recepcion de
productos de
consumo
masivo).

Etapa 3: Disefio
del proceso de
almacenamiento
(distribucion del
almacén,
ubicacion de
productos por
categorias,
técnicas de
almacenamiento).

para la recepcion
de productos de
consumo masivo
y su
almacenamiento.

Definir las
responsabilidades
y tiempos
optimos en cada
documento.

Fuente: elaboracion propia (2024)
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3.5 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION, ASEGURAMIENTO,

CONTROL Y SEGUIMIENTO DE RESULTADOS

Tabla 8 Estructura detallada de la metodologia Analisis costo-beneficio

Objetivo Actividades Herramienta Descripcion Plazo  Responsable
especifico
Elaborar Se identifica los  Indicadores Definir los beneficios 3 Davis
una métrica  beneficios de control esperados en términos semanas Gonzalez.
para el esperados de la (Creacion de  de reduccion de S .
) N o upervisor
control de implementaciéon  Dashboards). costos y eficiencia. -
de logistica.
los procesos  del modelo P .,
i o royeccion de P 1
mejorados  logistico. . ) crsona
i | mejoras en la rotacion operativo
medlant?, 4 Contabilizar el de inventario.
confeccion impacto de las
de p dol Establecer los
indicadores mejoras de 108 indicadores KPI's
procesos a lo .
de control ) para monitorear el
largo del periodo ~
para la ) desempefio del
de tiempo en del
empresa funcién de los modete-
DIPO S.A. objetivos Evaluar la viabilidad
acordados. del nuevo modelo
logistico.
Establecer
indicadores de
control:
e Costo
logistico por
unidad.
e Tasade
cumplimiento
de entregas.
e Nivel de
stock.

e Tiempos de
ciclo.
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e Precisidon de
inventario.

Fuente: elaboracion propia (2024)



CAPITULO IV: ANALISIS DE CAUSAS RAIZ

66



67

4.1 SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Con el fin de analizar la situacion actual de la empresa DIPO S.A. y tener un panorama mas amplio
para la propuesta del nuevo plan logistico, se procedera a la utilizacion de las herramientas
ingenieriles de andlisis y medicion, tales como: SIPOC, estudio de tiempos y movimientos,
cursograma analitico, entre otras que de igual manera nos ayuden a lograr el objetivo principal de

la investigacion.

El mapeo de las actividades operativas contard con la retroalimentacion de las personas
involucradas en los procesos y se busca la forma de definir la problematica del area mediante la
observacion directa, con el fin de recopilar toda la informacion relevante para la toma de

decisiones y éxito del proyecto.

42 DIAGRAMA SIPOC DEL PROCESO RECEPCION DE

MERCADERIA

El andlisis del proceso de recepcion de mercaderia en DIPO S.A. a través del diagrama SIPOC
proporciona una vision global y estructurada de los elementos esenciales que intervienen en esta
operacion logistica clave. Este enfoque permite comprender cémo se conectan los diferentes
actores, insumos y actividades para garantizar que los productos de consumo masivo lleguen en

condiciones Optimas desde los proveedores hasta los clientes finales.



Figura 15 Diagrama SIPOC

Objetivo: Proporcionar una comprensién de alto nivel de los componentes principales del proceso.

Step 5 Step 4 Step 1 Step 2 Step 3

Suppliers Inputs Process Output Customer

Fuente: elaboracion propia (2024)
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En primer lugar, se identifican los proveedores que abastecen a DIPO S.A. Estas empresas
incluyen grandes marcas internacionales como Procter & Gamble, Nestl¢, Johnson & Johnson,
Kraft, entre otros. Estos proveedores no solo garantizan un suministro constante de productos, sino
que también cumplen con altos estandares de calidad y tiempos de entrega. Su participacion es

critica para mantener el flujo de mercaderia hacia los centros de distribucion de la empresa.

En cuanto a las entradas del proceso, estas comprenden los elementos fundamentales que permiten
ejecutar las operaciones. Entre ellos se encuentran las 6rdenes de compra, la mercaderia, los
documentos aduanales, las facturas de embarque, recepcion de sistema ERP, etiquetas aceptacion
de pedido y lista de empaque. Cada uno de estos insumos es vital para que el proceso se lleve a

cabo de manera ordenada y eficiente, para cumplir con las politicas internas de DIPO S.A.

El proceso en si mismo abarca una serie de actividades claramente definidas que comienzan con
la descarga de la mercaderia en las instalaciones de DIPO S.A. y culminan con el almacenamiento
en racks dentro de la bodega. Este flujo incluye pasos como la validacion de la documentacion
recibida, la inspeccion fisica de los productos para verificar su calidad y conformidad, el registro
de los datos en el sistema ERP, etiquetado de los productos y aceptacion de documentos de

embarque.

En lo que respecta a las salidas, el proceso genera resultados clave que incluyen la documentacion
completa de las transacciones, mercaderia en inventario fisico y los productos en condiciones
Optimas para la venta. Estos resultados son esenciales no solo para satisfacer las necesidades de
los clientes, sino también para mantener la trazabilidad y el control interno de la operacion

logistica.
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Por ultimo, los clientes internos de este proceso incluyen el Departamento de Supply Chain, que
utiliza la informacion para planificar y coordinar las actividades logisticas, el Departamento de
Calidad, que evalta la conformidad de los productos, el Area de Recibo, encargada de gestionar
la disposicion final de la mercaderia en la bodega, y por ultimo el pilar mas importante el cliente

final.

El andlisis del diagrama SIPOC evidencia oportunidades claras de mejora en el proceso. Por
ejemplo, se podria implementar un sistema digital para acelerar la validacion de la documentacion,
reduciendo asi tiempos de procesamiento y optimizar los protocolos de inspeccion fisica podria

disminuir cualquier tipo de retraso.
En cuanto al flujo del proceso de distribucion (P) se detalla en la figura a continuacion:

Figura 16 Proceso de recepcion y almacenamiento de productos de consumo masivo

Descarga de Revisian de iEstaen . . Revision fisica de
— — 5
mercaderia documentacion orden? > meraderia

A No i
v
Notificar a
- Ingreso de
logistica el . .
problema ! _ ez
detecado sistema ERP
Revisar
discrepancia o Etiquetado de
problema mercaderia
detectado
Aceptacion
documentos de
embargue
Ubicacion en
almacén
Actualizacion de
sisterna Fin
inventario

Fuente: elaboracion propia (2024)
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43 MEDICION DE LOS PROCESOS LOGISTICOS MEDIANTE EL

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

Durante el periodo comprendido entre marzo y septiembre de 2024, la empresa DIPO S.A.
gestiono la recepcion de un total de 6,702 productos enviados desde su Centro de Distribucion
(CEDI) al almacén ubicado en Rio Claro de Golfito. Esta informacion fue proporcionada por el

supervisor logistico encargado de las operaciones de dicha sucursal.

Para llevar a cabo un analisis exhaustivo de los procesos logisticos y optimizar los tiempos de
operacion, se selecciond una muestra representativa de 30 productos. Esta seleccion se
fundamento en los principios establecidos por Niebel y Freivalds (2009), quienes argumentan que,
en los estudios de tiempos, las muestras pequefias (n < 30) resultan adecuadas para evaluar el
comportamiento general de un proceso, siempre y cuando se utilice un margen de error del 5% y

un nivel de confianza del 95%.

El estudio consistio en medir el tiempo necesario para completar el proceso de recepcion y
almacenamiento de estos 30 productos seleccionados al azar. La observacion abarcé multiples
etapas, desde la llegada del camion hasta la ubicacion final del producto en el almacén. Las
actividades incluidas en la medicion fueron: traslado de recibo, descarga de mercaderia, revision
de documentos, conteo y verificacion de cantidades, inspeccion de calidad, registro en el software,
etiquetado, clasificacion del inventario, ubicacion de los productos en el almacén y actualizacion

del sistema de inventario.
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Tabla 9 Toma de tiempo del almacén

T1 Tesoro del Mar 3,25 2,02 1,20 2,10 3,25 2,35 2,11 2,07 2,02 2,35 1,49 24,21
T2 Pacifico Azul 2,18 1,32 1,35 2,35 3,21 2,07 0,56 2,46 2,07 2,07 1,67 21,31
T3 Tonnino 1,01 2,47 1,14 2,67 2,09 2,50 1,58 2,38 2,50 2,50 2,45 23,29
T4 Kelloggs 3,18 3,55 1,40 2,40 2,50 2,31 2,18 2,56 2,31 2,31 2,30 27,00
T5 Pringles 3,11 1,25 1,50 2,01 2,80 2,10 2,23 2,16 2,10 2,21 2,20 23,67
T6 Oreo 2,59 1,47 2,01 2,05 1,90 2,19 1,45 2,14 2,19 2,18 2,20 22,37
T7 Clight 4,56 1,77 2,45 2,98 1,98 2,09 2,09 2,10 3,18 2,22 2,50 27,92
T8 Tang 5,80 3,50 3,02 2,34 4,35 4,22 4,50 3,02 2,49 3,30 4,45 40,99
T9 Halls 5,01 4,03 2,50 2,19 2,00 3,18 6,04 3,03 2,50 3,00 2,40 35,88
T10 Clorets 2,19 1,01 1,38 2,05 2,00 2,04 2,50 2,10 2,09 1,50 2,03 20,89
T11 Post-it 5,50 3,78 2,45 2,39 3,35 4,24 4,50 2,50 2,27 4,00 2,19 37,17
T12 Scotch 6,10 3,60 2,57 2,11 3,45 3,29 3,20 2,10 2,34 3,12 2,22 34,10
T13 Pampers 5,80 2,56 2,05 2,67 2,50 2,18 1,44 2,57 2,49 2,04 2,45 28,75
T14 Gillete 6,50 3,56 3,60 2,34 5,25 3,19 2,11 2,78 2,43 3,01 2,36 37,13
T15 Oral B 2,08 1,31 1,17 2,44 1,22 2,43 2,01 2,10 2,18 2,34 2,52 21,80
T16 Listerine 3,01 1,49 1,30 2,45 2,39 2,18 2,58 1,59 2,45 2,18 1,98 23,60
T17 Old Spice 2,20 1,05 1,21 2,22 2,19 2,45 0,45 2,10 2,09 2,34 1,87 20,17
T18 Pantene 2,43 1,06 1,52 2,21 2,10 2,50 3,55 2,09 2,10 3,01 1,51 24,08
T19 Tide 2,53 1,31 1,28 2,20 2,07 2,56 2,56 2,46 1,50 3,23 2,00 23,70
T20 Ariel 2,11 1,10 1,39 2,34 2,18 2,40 0,56 2,48 2,10 2,70 2,01 21,37
T21 Carefree 6,20 2,18 1,39 2,36 2,50 3,19 5,56 2,56 2,22 3,50 2,07 33,73
T22 Lubriderm 5,55 2,18 2,01 2,67 3,18 3,06 5,02 2,45 2,14 4,00 2,34 34,60
T23 Royal 5,70 3,10 2,50 2,52 3,70 3,54 3,02 3,25 2,40 4,02 2,33 36,08
T24 Nikzon 3,56 1,44 1,59 2,53 2,11 1,59 1,56 2,18 2,46 1,43 2,30 22,75
T25 Cicatricure 4,18 1,49 2,04 2,45 3,01 2,10 2,50 2,09 2,16 2,12 2,45 26,59
T26 Goicochea 2,55 1,25 1,36 2,45 1,11 2,38 2,34 2,10 2,16 2,30 2,34 22,34
T27 Ascan 1,59 1,27 1,02 2,09 1,40 2,09 2,22 2,31 2,01 1,67 2,56 20,23
T28 Mimados 6,12 2,30 2,07 2,07 3,01 2,16 2,01 3,30 2,01 2,34 2,81 30,20
T29 Red bull 3,50 2,22 2,03 2,03 2,10 2,46 2,34 3,18 2,22 2,35 2,88 27,31
T30 Gallito 2,30 1,58 1,62 2,40 2,31 2,14 2,35 3,08 2,20 1,79 2,34 24,11

Fuente: elaboracion propia (2024)
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Los resultados obtenidos, revela que los tiempos para completar el proceso de recepcion y
almacenamiento oscilan entre los 20.17 minutos y 40.99 minutos por producto. Este dato
proporciona un marco de referencia esencial para identificar posibles areas de mejora en los

procedimientos actuales y establecer metas de optimizacion en futuras implementaciones.

En cada columna se resaltan de color naranja los tiempos de menor peso y en color celeste se

resaltan los tiempos de mayor peso.

Tabla 10 Los 5 Productos que consumen menos tiempo

T17 Old Spice 20,17
T27 Ascan 20,23
T10 Clorets 20,89
T2 Pacifico Azul | 21,31
T20 Ariel 21,37

Fuente: elaboracion propia (2024)

Tabla 11 Los 5 Productos que consumen mayor tiempo

T8 Tang 40,99
T9 Halls 35,88
T11 Post-it 37,17
T14 Gillete 37,13
T23 Royal 36,08

Fuente: elaboracion propia (2024)
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La tabla detalla los tiempos registrados para cada actividad especifica y para cada uno de los
productos seleccionados en la muestra. Este andlisis permite comprender el comportamiento
general del proceso, asi como las variables que influyen en la eficiencia operativa del almacén.
Ademas, se identificaron las etapas criticas en términos de tiempo, lo que servird como base para

desarrollar estrategias que minimicen los retrasos y optimicen los recursos disponibles.

La evaluacion inicial ha demostrado ser fundamental para diagnosticar las ineficiencias y sentar

las bases de una propuesta de mejora que serd abordada en los capitulos posteriores.

44 ANALISIS DE DEBILIDADES MEDIANTE EL USO DEL

DIAGRAMA CURSOGRAMA ANALITICO

El analisis de las debilidades identificadas en los procesos logisticos de DIPO S.A., mediante el
uso del cursograma analitico, constituye un paso esencial para proponer mejoras enfocadas en
optimizar la recepcién y almacenamiento de mercaderia. Este enfoque permite desglosar y
examinar cada actividad del proceso, desde la llegada de los productos al almacén hasta su
integracion en el sistema de inventario, identificando ineficiencias en términos de tiempos,

distancias y recursos empleados.

Con un total de trece actividades en la recepcion y once en el almacenamiento, los datos obtenidos
revelan areas de oportunidad significativas, especialmente en las operaciones € inspecciones, que

representan la mayor carga en términos de tiempo y distancia.
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Tabla 12 Cursograma de recepcion

|
Actividad @ =) v [ ] [ Tiempo (min)| Distancia (m) |Responsable
Ingreso de camidn a bodega @ | 5 28 Chofer
Verificacion producto | ® 3 8 Bodeguero
Revisién de documentacién 4 9 Bodeguero
Descarga de mercaderia @ | 10 10 Bodeguero
Almacenamiento temporal en
i . \.\ 6 13 Bodeguero
drearecibo
Revision de cantidades y lotes | ® 10 1 Bodeguero
Retorno ala Oficina 2 10 Bodeguero
Recibo en Sistema ERP .< 6 3 Supervisor
Retorno hacia Area de Recibo 2 10 Bodeguero
i) Etiquetado de Material < 15 1 Bodeguero
ikl Retorno a Oficina 2 10 Bodeguero
iPAl Entrega de Documentos Q/ 3 2 Supervisor
sE)l Imprimir facturas de venta ‘ 20 3 Supervisor
Total 88 108
o = v [ )
Cantidad (unid) 5 4 1 3 -
Porcentaje 38,46% 30,77% 7,69% 23,08% -
Tiempo (min) 49 16 6 17 -
Porcentaje 55,68% 18,18% 6,82% 19,32% -
Distancia (m) 37 40 13 18 -
Porcentaje 34,26% 37,04% 12,04% 16,67% -

Fuente: elaboracion propia (2024)

El andlisis realizado fue basado a partir del producto Tang, ya que, en el estudio de tiempos y
movimientos, fue el producto que consumié mas tiempo en la operacion de ingreso al almacén
logistico con 40.99 min y a partir de la inmersion en el proceso, es acd donde se busca atacar los
cuellos de botella o sobre procesos que se dan en la recepcion y presentar una propuesta clara que

busca mejorar los tiempos y distancias recorridas.

En cuanto al desglose de actividades, las operaciones representan el 38.46%, estas actividades
incluyen la descarga de mercaderia, el registro en el sistema, etiquetado de material, entrega de
documentos y facturas de venta. Estas tareas son las que aportan mayor valor agregado, ya que

permiten transformar los insumos en resultados operativos clave, como el almacenamiento
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eficiente y la actualizacion del inventario. Sin embargo, es evidente que estas operaciones
consumen una parte significativa del tiempo total, con 49 minutos dedicados a su ejecucion, lo

que equivale al 55.68% del tiempo total del proceso.

El transporte constituye otro componente importante del proceso, representando el 30.77% de las
actividades realizadas. Este incluye el traslado de la mercaderia dentro del almacén, desde la zona
de descarga hasta su ubicacion final en las areas de almacenamiento. Este tipo de actividad
consume 16 minutos del tiempo total, es decir, el 18.18%, y recorre una distancia acumulada de
40 metros, equivalente al 37.04% del total. Este dato pone de manifiesto la necesidad de optimizar
el diseno del layout del almacén para reducir los desplazamientos internos y, en consecuencia,

disminuir el tiempo y esfuerzo invertidos en los movimientos de transporte.

Por otro lado, las inspecciones, que constituyen el 23.08% de las actividades, representan una
oportunidad significativa para mejorar la eficiencia del proceso. Estas inspecciones consumen 17
minutos, lo que equivale al 19.32% del tiempo total, y abarcan una distancia recorrida de 18
metros, correspondiente al 16.67%. La disminucion de las inspecciones podria tener un impacto

directo en la mejora del tiempo total del proceso y, por ende, en la productividad del almacén.

En relacién con el almacenamiento, estas representan solo el 7.69% de las actividades totales,
consumiendo 6 minutos del tiempo total, lo que equivale al 6.82%, y recorriendo 13 metros,

equivalente al 12.04%.

El tiempo total del proceso se cuantifica en 88 minutos, mientras que la distancia total recorrida
asciende a 108 metros. Estas cifras proporcionan una linea base para evaluar la eficiencia del
proceso actual y plantear medidas de mejora. Es evidente que las operaciones, aunque

fundamentales, representan el mayor consumo de tiempo, mientras que los transportes destacan
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como el componente con mayor distancia recorrida. El almacenamiento y las inspecciones, aunque

con menor peso relativo, también presentan oportunidades para incrementar la eficiencia global.

4.4.1 Mejoras Ildentificas en el Proceso de Recepcion

Una de las principales oportunidades identificadas es la necesidad de optimizar el disefio del
almacén, particularmente en lo que respecta a la disposicion de las areas de recepcion,
almacenamiento y despacho. Un layout mas eficiente podria reducir significativamente las
distancias recorridas y los tiempos asociados a los transportes, mejorando el flujo interno de

mercaderia.

Por otra parte, la implementacion de tecnologias como sistemas automatizados para el registro y
clasificacion de productos podria agilizar las operaciones y reducir los tiempos asociados a estas

actividades.

La reduccion de la operacion es otra prioridad clara. Investigar las causas subyacentes de estas
interrupciones, como la disponibilidad de personal, la gestion de documentos o el acceso a los
equipos necesarios, permitiria implementar soluciones especificas, como la digitalizacion de

procesos o la capacitacion del personal, para minimizar los tiempos muertos.

En conclusion, el anélisis del cursograma revela un panorama detallado de las actividades que
conforman el proceso de recepcion de mercaderia en DIPO S.A. Si bien el proceso actual cumple
con las necesidades operativas bdsicas, existen oportunidades claras para optimizar tanto los
tiempos como las distancias recorridas, particularmente en las areas de transporte e inspeccion.
Medidas como la reestructuracion del layout, la implementacion de tecnologias avanzadas y la

reduccion de interrupciones podrian generar mejoras significativas en la eficiencia operativa.
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Tabla 13 Cursograma de almacenamiento

|
Actividad @ =) v [ ] [ Tiempo (min)| Distancia (m) |Responsable
Recepcion de mercaderia en
4rea temporal .\\ 2 4 Bodeguero
Revision de cantidades y lotes | ® 5 6 Bodeguero
Firmar guias de remision @ | 2 1 Bodeguero
Desembalaje de la mercaderia ‘\ 15 10 Bodeguero
Traslado a 4rea de Racks @ 20 25 Bodeguero
Almacenamiento temporal en >
8 5 Bodeguero
Racks
Etiguetado de Material ’/ 10 3 Supervisor
Movimiento a inventario # X
. . . 5 0 Supervisor
disponible en sistema ERP
9 Se imprimen facturas de venta 2 10 Bodeguero
il Retorno a Oficina 2 10 Bodeguero
il Entrega de Documentos ./ 2 3 Supervisor
Total 73 77
@ =) \ 4 [~ ] ) Total
Cantidad (unid) 7 2 1 1 - 11
Porcentaje 63,64% 18,18% 9,09% 9,09% - 100,00%
Tiempo (min) 38 22 8 5 - 73
Porcentaje 52,05% 30,14% 10,96% 6,85% - 100,00%
Distancia (m) 31 35 5 6 - 77
Porcentaje 40,26% 45,45% 6,49% 7,79% - 100,00%

Fuente: elaboracion propia (2024)

El cursograma correspondiente al almacenamiento de mercaderia en DIPO S.A. detalla el proceso
de medicion del producto Tang, desde la ubicacion en el almacén hasta su integracion completa
en el sistema de inventario. Este andlisis se compone de un total de 11 actividades que abarcan
operaciones, transportes, inspecciones y almacenamiento, con un tiempo total de 73 minutos y una

distancia recorrida acumulada de 77 metros.

En cuanto a las operaciones, estas representan la mayor proporcion del proceso con un 63.64% de
las actividades totales. Dichas operaciones incluyen tareas como la verificacion de la ubicacion de
los productos, su manipulacion para colocarlos en las areas designadas y la actualizacion del

sistema de inventario. Estas actividades demandan 38 minutos del tiempo total, lo que corresponde
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al 52.05%, y abarcan una distancia recorrida de 31 metros, equivalente al 40.26% del total. Aunque
son esenciales para garantizar la precision y el orden en el almacenamiento, el tiempo y la distancia

asociados podrian optimizarse mediante la reorganizacion del layout del almacén.

El transporte constituye el 18.18% de las actividades del proceso, consumiendo 22 minutos, lo que
equivale al 30.14% del tiempo total, y recorriendo 35 metros, lo que representa el 45.45% de la
distancia total. Este componente refleja una oportunidad significativa para optimizar los
desplazamientos dentro del almacén, ya que la distancia recorrida es proporcionalmente mayor al
tiempo empleado. Estrategias como la reduccion de distancias entre las areas de recepcion y

almacenamiento mediante un redisefio del layout podria ser clave para mejorar este aspecto.

El almacenamiento representa el 9.09% de las actividades, consumen 8 minutos del tiempo total,
lo que equivale al 10.96%, y abarcan 5 metros de distancia, que representan el 6.49% del total.
Estas actividades son fundamentales para garantizar que los productos cumplen con los estandares

de calidad y estan ubicados correctamente en el almacén.

Por 1ultimo, las inspecciones también representan el 9.09% de las actividades, consumiendo 5
minutos del tiempo total, equivalente al 6.85%, y recorriendo 6 metros, lo que corresponde al
7.79% de la distancia total. Este componente pone de manifiesto la necesidad de investigar las
causas, como la espera por equipos o recursos, para implementar soluciones que minimicen los

tiempos de inactividad y aumenten la fluidez del proceso.
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Tabla 14: Resumen del Analisis de Procesos Logisticos de DIPO S.A.

Aspecto Recepcion de Mercaderia Almacenamiento de Mercaderia

Analizado

Cantidad de | 13 11

actividades

Tiempo total | 83 73

(minutos)

Distancia total | 108 77

(metros)

Operaciones Representan el 38.46% de las  Representan el 63.64% de las
actividades, consumen 49 minutos | actividades, consumen 38 minutos
(55.68%) y recorren 37 metros | (52.05%) y recorren 31 metros
(34.26%). (40.26%).

Transportes Representan el 30.77% de las Representan el 18.18% de las
actividades, consumen 16 minutos | actividades, consumen 22 minutos
(18.18%) y recorren 40 metros | (30.14%) y recorren 35 metros
(37.04%). (45.45%).

Inspecciones Representan el 23.08% de las Representan el 9.09% de las
actividades, consumen 17 minutos | actividades, consumen 5 minutos
(19.32%) y recorren 18 metros | (6.85%) y recorren 6 metros
(16.67%). (7.79%).

Almacenamiento | Representan el 7.69% de las | Representan el 9.09% de las
actividades, consumen 6 minutos | actividades, consumen 8 minutos
(6.82%) y recorren 13 metros  (10.96%) y recorren 5 metros
(12.04%). (6.49%).

Principales Optimizar el disefio del layout para | Mejorar la distribucion de las areas

Oportunidades reducir distancias y tiempos en de almacenamiento, implementar
transportes; digitalizar procesos | sistemas automatizados y reducir las
para disminuir demoras y mejorar la | interrupciones en los subprocesos.
eficiencia.

Comentario El andlisis revela areas clave para | La optimizacién del

General mejorar la eficiencia operativa en la | almacenamiento puede lograrse
recepcion, destacando las | reduciendo las  distancias y

operaciones y transportes como los
mayores consumidores de tiempo y
distancia.

Fuente: elaboracion propia (2024)

agilizando las actividades mediante
automatizaciéon y reestructuracion
del layout.
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4.4.2 Mejoras Identificas en el Proceso de Almacenamiento

El analisis de los procesos logisticos en DIPO S.A. evidencia ineficiencias principalmente en las
operaciones y transportes, tanto en la recepcion como en el almacenamiento de mercaderia. Estas
areas representan las mayores oportunidades de mejora, siendo necesario optimizar el disefio del
layout del almacén, reducir distancias recorridas y tiempos empleados, asi como implementar

soluciones tecnologicas que incrementen la productividad y aseguren un flujo logistico eficiente.

4.5 ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS (EFECTO MEDICION

DIRECTA AL AUXILIAR)

El andlisis del estudio de tiempos y movimientos realizado para la recepcion de mercaderia se hizo
con previa comunicacion al auxiliar de bodega considerando el efecto medicion y el trabajar bajo
observacion directa, lo que revelo una comprension mas detallada de las actividades involucradas
y sus respectivas duraciones. Este estudio es clave para identificar ineficiencias y proponer

estrategias de mejora en el proceso logistico.

Tabla 15: Estudio de tiempos y movimientos

Revision Retorno
Descargade| Visual de Revisionde [Retorno ala| Reciboen | haciaArea | Etiquetado | Retornoa | Entregade
Producto (1 |Mercaderia| Material |Documentacién| Oficina [SistemaERP| de Recibo |de Material| Oficina [Documentos
Muestra Pallet) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) (Min) Total (Min)
T1 Tesoro del Mar 3,50 1,90 5,00 1,50 5,50 1,30 4,20 1,40 1,00 25,30
T2 Pacifico Azul 3,80 1,85 4,80 1,80 4,80 1,30 3,90 1,60 0,80 24,65
T3 Tonnino 4,20 1,70 4,20 1,20 4,20 1,40 4,90 1,30 0,60 23,70
T4 Kelloggs 3,10 2,00 4,10 1,10 4,10 2,30 3,90 1,40 0,70 22,70
15 Pringles 3,00 1,90 4,00 1,00 4,00 1,30 3,90 1,50 0,60 21,20
T6 Oreo 4,50 2,10 4,50 1,50 4,50 2,40 4,90 1,60 0,50 26,50
T7 Clight 2,60 1,95 4,60 1,60 4,60 1,20 2,90 1,70 0,80 21,95
T8 Tang 2,10 1,60 4,10 1,10 4,10 1,20 2,90 1,80 0,60 19,50
T9 Halls 2,90 2,90 4,90 1,90 4,90 2,20 2,90 1,90 0,60 25,10
T10 Clorets 2,80 2,50 4,80 1,80 4,80 2,20 2,90 1,10 0,50 23,40
T11 Post-it 2,85 2,10 4,85 1,85 4,85 2,25 2,90 2,60 0,90 25,15
T12 Scotch 3,10 1,90 4,10 1,10 4,10 1,30 3,90 1,10 0,70 21,30
T13 Pampers 3,70 2,40 4,70 1,70 5,20 3,30 4,00 1,50 0,50 27,00
T14 Gillete 2,60 2,20 4,60 1,60 4,60 2,20 2,90 1,10 0,60 22,40
T15 Oral B 2,90 1,90 4,90 1,90 4,90 1,20 2,90 1,60 0,90 23,10

Fuente: elaboracion propia (2024)
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4.5.1 Promedios Generales y Variaciones por Producto

Con un rango que oscila desde 19.50 minutos para el producto "Tang" hasta 27.00 minutos para
"Pampers". La diferencia en tiempos destaca la influencia que tienen factores especificos del
proceso, ya que el auxiliar al sentirse observado maximiza los tiempos de ejecucion obteniendo
mejores tiempos en las actividades, como el etiquetado, la documentacion, y los requerimientos
operativos del sistema ERP. Estas variaciones son significativas y permiten identificar
oportunidades de estandarizacion. Los tiempos resaltados en verde muestran las mejoras luego de

la medicidn.

Tabla 16: Comparativa primera medicion vs segunda medicion

Diferencia

(Min)
T1 Tesoro del Mar 24,21 25,30 -1,09
T2 Pacifico Azul 21,31 24,65 -3,34
T3 Tonnino 23,29 23,70 -0,41
T4 Kelloggs 27,00 22,70 4,30
T5 Pringles 23,67 21,20 2,47
T6 Oreo 22,37 26,50 -4,13
T7 Clight 27,92 21,95 5,97
T8 Tang 40,99 19,50 21,49
T9 Halls 35,88 25,10 10,78
T10 Clorets 20,89 23,40 -2,51
T11 Post-it 37,17 25,15 12,02
T12 Scotch 34,10 21,30 12,80
T13 Pampers 28,75 27,00 1,75
T14 Gillete 37,13 22,40 14,73
T15 Oral B 21,80 23,10 -1,30

Fuente: elaboracion propia (2024)

4.5.2 Actividades Clave en el Proceso
El andlisis del proceso desglosa las actividades involucradas en ocho etapas principales, cuyos

promedios permiten identificar los puntos mas criticos:
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Descarga de mercaderia (3.18 minutos en promedio): Representa el inicio del proceso vy,
aunque los tiempos varian entre productos, esta actividad tiene un impacto moderado en el
tiempo total. Productos como "Oreo" (4.50 minutos) tienen tiempos mads altos,

posiblemente debido al tamafio o manejo especial requerido.

Revision visual de material (2.06 minutos en promedio): Es una actividad importante para
garantizar que el material cumple con los estandares fisicos establecidos. Aunque el tiempo
promedio es bajo, productos como "Pampers" (2.40 minutos) tienen un tiempo mas

elevado, lo que podria deberse a requisitos adicionales de verificacion.

Revision de documentacion (4.54 minutos en promedio): Este es uno de los componentes
mas criticos, ya que requiere un andlisis detallado de facturas y guias. Es evidente que esta

actividad consume una proporcion importante del tiempo total del proceso.

Recibo en el sistema ERP (4.61 minutos en promedio): Similar a la revision documental,
esta etapa también es critica y consume un tiempo significativo. Las variaciones en esta

actividad pueden reflejar problemas en la interfaz o procesos manuales de ingreso de datos.

Etiquetado de material (3.59 minutos en promedio): La actividad de etiquetado también
consume un tiempo relevante, especialmente en productos como "Tonnino" y "Oreo". Esto
sugiere que algunos productos podrian beneficiarse de procesos de etiquetado

automatizados o pre-etiquetados.

Retornos internos (1.52 minutos en promedio): Las actividades de retorno a oficina o areas
de recibo generan interrupciones en el flujo del proceso, acumulando tiempo que podria

reducirse con un disefio optimizado del layout del almacén.
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Entrega de documentos (0.69 minutos en promedio): Aunque esta actividad representa una
fraccion menor del tiempo total, es esencial para cerrar el proceso y garantizar la

trazabilidad.

Identificacion de Areas de Oportunidad

El analisis resalta areas especificas donde es posible mejorar la eficiencia operativa:

Revision documental y recibo en el sistema ERP: Estas actividades, que consumen casi el
40% del tiempo total, representan un claro objetivo para la automatizacion. Implementar
herramientas digitales para la validacién y registro de documentos podria reducir

significativamente los tiempos.

Optimizacion del layout: Las actividades relacionadas con retornos internos y
desplazamientos dentro del almacén indican la necesidad de redisefiar las areas de trabajo.
Esto podria incluir la proximidad entre las zonas de recepcion, etiquetado y

almacenamiento, minimizando los desplazamientos.

Etiquetado mas eficiente: Considerando que esta actividad consume un tiempo
considerable, la implementacion de sistemas de etiquetado automatizados podria agilizar
el proceso, especialmente para productos de mayor volumen o que requieren manejo

especializado.

Impacto en la Productividad

La variacion en los tiempos totales por producto sugiere que la productividad general podria

incrementarse significativamente mediante la reduccion de tiempos en las actividades criticas. Por

ejemplo, reducir el tiempo de etiquetado y revision documental en un 20% tendria un impacto
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significativo en el tiempo promedio total, mejorando la capacidad operativa y la rotacion de

productos en el almacén.

El estudio de tiempos y movimientos para DIPO S.A. evidencia tanto fortalezas como areas de
mejora en el proceso de recepcion de mercaderia. La combinacion de automatizacion en la
documentacioén y el etiquetado, junto con un redisefio del layout del almacén, tiene el potencial de

reducir los tiempos operativos, mejorar el flujo interno y optimizar los recursos disponibles.

4.6 SINTESIS

El analisis logistico de DIPO S.A. se llevé a cabo con base en tres objetivos principales: identificar
el estado actual del plan logistico mediante el diagrama SIPOC, medir los procesos de recepcion
y almacenamiento con estudios de tiempos y movimientos, y analizar las debilidades identificadas
para proponer mejoras usando cursogramas analiticos. Este enfoque permitié desarrollar una

evaluacion integral de las operaciones logisticas, estableciendo puntos clave para la optimizacion.

4.6.1 Estado Actual del Plan Logistico (SIPOC)

El diagrama SIPOC permiti6 mapear los componentes criticos del proceso de recepcion de
mercaderia. Se identificaron proveedores clave como Procter & Gamble, Nestlé¢ y Johnson &
Johnson, quienes garantizan un suministro constante y de calidad. Los insumos principales
incluyen 6rdenes de compra, documentos aduanales y facturas, los cuales son procesados a través

del sistema ERP.

El andlisis del flujo de trabajo mostr6 actividades esenciales desde la descarga de productos hasta
su almacenamiento, destacando etapas como la inspeccion fisica, el etiquetado y la actualizacion
del inventario. Las salidas del proceso se orientan a garantizar mercaderia en condiciones dptimas

y documentacion precisa, la cual es utilizada por clientes internos como los departamentos de
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Supply Chain y Calidad. Este diagnoéstico reveld oportunidades claras de mejora, como la

optimizacion del layout para reducir tiempos y distancias.

4.6.2 Anadlisis de Debilidades y Propuesta de Mejoras (Cursogramas Analiticos)

El cursograma de recepcion incluy6 13 actividades, con un tiempo total de 88 minutos y el
cursograma de almacenamiento, con 11 actividades y un tiempo total de 73 minutos, evidencio
que hay areas de oportunidad, especialmente en la reduccion de interrupciones y mejoras en el

control de calidad.

Con base en este analisis, las principales recomendaciones incluyen:

1. Automatizacion del registro y etiquetado: Reducir los tiempos asociados a estas

actividades mediante la implementacion de herramientas digitales.

2. Optimizacion del layout del almacén: Redisefiar las dreas operativas para minimizar

desplazamientos y tiempos en transportes.

3. Capacitacion y digitalizacion: Mejorar la eficiencia del personal a través de formacion en

nuevas tecnologias y la digitalizacion de procesos operativos.

Tabla 17: Resumen de aspectos logisticos

Objetivo Recepcion de | Almacenamiento de | Comentario General

Mercaderia Mercaderia

1. Identificar el | El diagrama SIPOC | SIPOC refleja un flujo La herramienta SIPOC
estado actual del | identifica 13 | simplificado, con 11 | permiti6 establecer un

plan  logistico | actividades clave,  actividades que  panorama  general del



mediante el uso | destacando a

de SIPOC.

2. Medir
procesos
logisticos
mediante
estudio
tiempos

movimientos.

los

el

de

los
proveedores

(Nestlé, Procter &

Gamble, Kraft,
entre otros),
insumos  (o6rdenes
de compra,
documentos

aduanales) y salidas

(mercaderia lista).

El tiempo promedio
de recepcion por

producto fue de

27.24 minutos,
destacando

actividades criticas
como el registro en
ERP (4.61 minutos)

y etiquetado (3.59

minutos).

aseguran la correcta
ubicacion y
actualizacion del
inventario.

Aunque no se midid

directamente, los datos

muestran  que  las
operaciones (38
minutos, 52.05%) vy

transportes (22 minutos,

30.14%) son las
actividades mas
significativas.
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proceso logistico,
identificando las
conexiones entre actores,

entradas y salidas, ademas

de destacar las
oportunidades de mejora en
la coordinacidon entre areas

involucradas.

El andlisis de tiempos y

movimientos refleja la

necesidad de optimizar
etapas criticas, como el
registro en ERP en Ila
recepcion y la ubicacion en
racks en almacenamiento,
reduciendo tiempos
mediante automatizacion y

reestructuracion de flujos

internos.



3. Analizar
debilidades para
proponer
mejoras al
modelo

logistico
utilizando

cursogramas.

Tiempo total del
proceso

(minutos)

Los  cursogramas
destacan

debilidades en los
transportes (37.04%

de la distancia) e

inspeccion (19.32%

del tiempo). Las
operaciones,

aunque criticas,
consumen el

55.68% del tiempo

total.

&3 minutos.

En almacenamiento, los
transportes representan
el 4545% de la
distancia total y las
operaciones consumen
el 52.05% del tiempo.
Las inspecciones tienen
un impacto reducido,
deben

pero SE€r

evaluadas.

73 minutos.

88

Los cursogramas

evidencian las principales

oportunidades:

optimizacion del layout
para reducir distancias,
automatizacion de
actividades repetitivas
(registro, etiquetado) 'y

mejora en la gestion de
inspecciones para

incrementar la eficiencia

global.

El proceso de recepcion

requiere mayor tiempo
debido a la complejidad
inicial de las actividades.
En ambos casos, el
redisefio de los procesos y
la  tecnologia  pueden
reducir significativamente

los tiempos totales.



Distancia
del

(metros)

Propuestas

mejora

total

proceso

de

108 metros.

Digitalizar la

gestion documental,

automatizar el
registro ERP 'y
etiquetado, y

optimizar el layout

para reducir
distancias y
tiempos.

Fuente: elaboracion propia (2024)

77 metros.
Implementar sistemas
automatizados de
ubicacion y
manipulacion,
reorganizar areas de
almacenamiento  para
minimizar
desplazamientos
internos.

&9

La distancia recorrida en
ambos procesos refleja la
necesidad de un layout
optimizado. En la
recepcion, los recorridos

entre areas de inspeccion y

etiquetado destacan como

puntos criticos para su
reduccion.

Las  propuestas  deben
centrarse en integrar

tecnologia y redisenar el
espacio fisico del almacén,
lo que permitird un flujo

mas eficiente tanto en la

recepcion como en
almacenamiento,
alineandose con los

objetivos estratégicos de

mejora continua de la

empresa.
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5.1 PROPUESTA ESTANDARIZACION PARA LOS PROCESOS DE

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

Para el disefio e implementacion de la solucidon para optimizar los procesos de recepcion y
almacenamiento, se abordan las causas descritas en el capitulo anterior, con el fin de mejorar la

eficiencia del almacén logistico y reducir los consumos excesivos de tiempo en operaciones.

A continuacion, se presentan los cursogramas analiticos con las mejoras aplicadas para los
procesos de recepcion y almacenamiento para DIPO S.A. En el caso del proceso de recepcion, se
revisd el proceso y se tomd la decision de eliminar actividades repetitivas y otras como
desplazamientos, se eliminaron y se dejé un tunico desplazamiento al momento de la entrega de
documentos, esto contribuye a minimizar las distancias recorridas y actividades que no agregaban

valor.

Tabla 18 Cursograma recepcion de mercaderia con cambios aplicados

I (T

|

Actividad @ =) v [ [ Tiempo (min)| Distancia (m) |Responsable

58l Ingreso de camidn a bodega [ 5 28 Chofer
¥l Revision de documentacion 3 1 Bodeguero
£} Descarga de mercaderia o | 4 10 Bodeguero

Almacenamiento temporal en \.\

. . 5 13 Bodeguero

3 drea de recibo
LB Revision fisica de mercaderia D 4 2 Bodeguero

Aceptacién documentos de | .

2 1 Supervisor
(Hembarque f/
YAl Etiquetado de Material b 8 1 Bodeguero
Ingreso de inventario al .
-8 sistema ERP ‘\ e 0 Supervisor
N Ubicacion en almacén 2 5 Bodeguero
k1] Actualizacion de inventario o 4 0 Supervisor
Total 43 61
@ =) v [ ] [ Total
Cantidad (unid) 5 2 1 2 -
Porcentaje 50,00% 20,00% 10,00% 20,00%
Tiempo (min) 25 6 5 7
Porcentaje 58,14% 13,95% 11,63% 16,28%
Distancia (m) 30 15 13 3

Porcentaje 49,18% 24,59% 21,31% 4,92%

Fuente: elaboracion propia (2024)
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Como se muestra en la tabla 18, luego del analisis inicial se logré detectar que habia actividades
repetitivas que consumian tiempos y recorridos no necesarios, por lo que las mejoras identificadas
fueron incluidas en el procedimiento para la recepcion de mercaderia y seran los lineamientos

oficiales para el area de almacén, con el fin que el proceso de recepcion sea mas eficiente.

Tabla 19 Comparativa cursograma para la recepcion de mercaderia

Primera Evaluacién del Proceso Segunda Evaluacion del Proceso
Descripcion Simbolo | Cantidad |Tiempo (min)| Distancia(m)| Cantidad |Tiempo (min)| Distancia(m)
Operacién ‘ 5 49 37 5 25 30
Transporte » 4 16 40 2 6 15
Almacenamiento v 1 6 13 1 5 13
Inspeccion - 3 17 18 2 7 3
Total 13 88 108 10 43 61

Fuente: elaboracion propia (2024)

Resumen de Actividades:

En el proceso de recepcion de mercaderia, se han aplicado las recomendaciones que se detectaron
en el trabajo de campo, actividades repetitivas como verificaciones y desplazamientos fueron
eliminadas del proceso de recepcion y con el estudio de tiempos y movimientos se percibieron
mejoras en el desempefio del almacén logistico. El nimero total de actividades se redujo de 13
actividades a 10 actividades, el tiempo total fue otro punto de mejora, ya que pasoé de 88 minutos
a 43 minutos, por ultimo, con las mejoras en el layout que se han realizado, la distancia recorrida

paso de 108 metros a 61 metros.



Tabla 20 Cursograma almacenamiento de mercaderia con cambios aplicados
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I | ]
|
Actividad O = v [ [ ] Tiempo (min)| Distancia (m) |Responsable
Recepcién de mercaderia en
, ? 2 4 Bodeguero
area temporal
Desembalaje de la mercaderia .\ 10 6 Bodeguero
Traslado a drea de Racks ——® 15 25 Bodeguero
Movimiento a inventario .
. . . 5 0 Supervisor
disponible en sistema ERP
Actualizar mercaderia lista en 5
4 0 S i
Sistema ERP | upervisor
Archivar documentos de ‘ X
4 0 Supervisor
embarque
Total 40 35
o =) v [ [ )
Cantidad (unid) 5 1 - - - (3
Porcentaje 83,33% 16,67% - - - 100,00%
Tiempo (min) 25 15 - - - 40
Porcentaje 62,50% 37,50% - - - 100,00%
Distancia (m) 10 25 - - - 35
Porcentaje 28,57% 71,43% - - - 100,00%

Fuente: elaboracion propia (2024)

Como se muestra en la tabla 20, luego

del analisis inicial se

lograron identificar actividades

repetitivas que no agregaban valor, lo que suponia consumo de tiempo y distancias innecesarias

en el proceso de almacenamiento

Todas las mejoras identificadas fueron incluidas en el procedimiento para el almacenamiento de

mercaderia y seran los lineamientos oficiales para el area de almacén, con el fin que el proceso de

recepcion sea mas eficiente.
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Tabla 21 Comparativa cursograma para el almacenamiento de mercaderia

Primera Evaluacién del Proceso Segunda Evaluacion del Proceso
Descripcion Simbolo | Cantidad |Tiempo (min)| Distancia(m)| Cantidad |Tiempo (min)| Distancia(m)
Operacién ‘ 7 38 31 5 25 10
Transporte » 2 2 35 1 15 25
Almacenamiento v 1 8 5 - - -
Inspeccion - 1 5 6 - - -
Total 11 73 77 6 40 35

Fuente: elaboracion propia (2024)

Resumen de Actividades:

En el proceso de almacenamiento de mercaderia, se han aplicado las recomendaciones que se
detectaron en el trabajo de campo. El nimero total de actividades se redujo de 11 actividades a 6
actividades, el tiempo total fue otro punto de mejora, ya que paséd de 73 minutos a 40 minutos, por
ultimo, con las mejoras en el layout que se han realizado, la distancia recorrida paso de 77 metros
a 35 metros, con la reduccion de actividades repetitivas, se busca mejorar la eficiencia operativa

en el almacén logistico DIPO S.A.

5.2 DIAGRAMA DE FLUJO CON LA MEJORA PROPUESTA

El diagrama de flujo propuesto para las actividades de recepcion y almacenamiento de mercaderia
surge bajo la necesidad de alinear la gestion del centro logistico, estas mejoras vienen a eliminar
las actividades que ocasionaban cuellos de botella en los procesos, y se busca generar procesos
mas robustos y eficientes. Estas medidas estan disefiadas para maximizar la eficiencia del flujo

interno, reducir tiempos de ciclo y mejorar la capacidad de respuesta de la operacion.



Figura 17 Diagrama de flujo con la propuesta de mejora

Diagrama de Flujo Propuesto para |a Recepcidn y Almacenamiento de Mercaderia de Consumo Masivo para DIPO 5.A.
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Proceso de Recepcion Proceso de Almacenamiento

Fuente: elaboracion propia (2024)
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Tabla 22 Mejora obtenida en los tiempos de operacion

Proyeccion de la Propuesta en Tiempos de Actividades

Tiempo antes de la Propuesta Tiempo después de la Propuesta
Tiempo Utilizado Tiempo Utilizado |Envios semanales
Actividad Actividad (min) | por semana (min) |Actividad (min)| por semana (min) | desde el CEDI
Recepcion de mercaderia 88 880 43 430 10
Almacenamiento de mercaderia 73 730 40 400
Total 1610 min Total 830 min
Antes Propuesta de Mejora Mejora Obtenida

Tiempo Consumido Minutos Horas Minutos Horas Minutos Horas
Estimado Semanal 1610 26,83 830 13,83 780 13,00
Estimado Mensual 6440 107,33 3320 55,33 3120 52,00
Estimado Semestral 38640 644 19920 332 18720 312,00
Estimado Afual 83720 1395,33 43160 719,33 40560 676,00

Fuente: elaboracion propia (2024)

Analizando la tabla anterior, se pueden denotar los tiempos a favor que se obtuvieron luego de la
puesta en marcha de la propuesta para el almacén logistico, los resultados de ahorro obtenidos
para los procesos de recepcion y almacenamiento en la primera semana fue de 13 horas, el
estimado de un mes fue de 52 horas, el estimado de un semestre fue de 312 horas y el estimado

anual fue de 676 horas.

Una de las afectaciones observada al inicio del proyecto, fue la falta de estandarizacion de los
procesos 0 poca supervision al personal de logistica, ocasionando el crecimiento injustificado en
los tiempos de operacion en DIPO S.A., con esta propuesta de mejora se pretende minimizar los
tiempos de ejecucion en cada actividad, por otra parte, con la mejora en la gestion de tiempos, se

pretende incrementar la capacidad del almacén y gestionar nuevas tareas para el equipo logistico

Estas propuestas buscan optimizar la eficiencia operativa en la recepcion y almacenamiento de
mercaderia, reducir tiempos y distancias, y maximizar el uso de recursos disponibles e incluso

buscar la oportunidad de duplicar los ingresos de mercaderia.
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Tabla 23 Comparativa costos para el personal antes y después de la propuesta

Costo por hora Supervisor: 3611

Costo por hora Aux. bodega: ¢2 000

Tabla Comparativa Costos de Recepcion y Almacenamiento por Personal (Analisis de 1 Recepcion y Almacenamiento)

. Costo Supervisor| Costo Aux. . Costo Supervisor Costo Aux.
Actividad (hora) Actividad (hora)
Actividad (hora) bodega (hora) bodega (hora)
Recepcion de mercaderia 1,46 ¢ 5272,06 | ¢ 2920,00 0,72 ¢ 2599,92 | ¢ 1440,00
Almacenamiento de mercaderia 1,22 ¢ 4405,42 | ¢ 2440,00 0,66 ¢ 238326 | ¢ 1320,00
¢ 9677,48 ¢ 5360,00 ¢ 4983,18 | ¢ 2 760,00

Fuente: elaboracion propia (2024)

Analizando los datos de la tabla anterior, podemos identificar que luego de la propuesta, la empresa
DIPO S.A., puede generar ahorros considerables en términos de salario, el reconocimiento
econdémico que recibe el Supervisor Logistico es de 9 677,48 antes de la propuesta para las tareas
de recepcion y almacenamiento, y para el caso del auxiliar de bodega es de €5 360,00 para las

tareas de recepcidon y almacenamiento.

Una vez realizado el analisis con los datos luego de la propuesta, podemos identificar que el
reconocimiento econdémico que percibe el Supervisor Logistico se reduciria a 4 983,18, y para
el caso del auxiliar de bodega el costo se reduciria a €2 760,00 reduciendo en ambos casos un

51,49% los costos.

Si ejecutamos una proyeccion mensual de ahorro a partir de los salarios del Supervisor Logistico
y los 6 auxiliares de bodega, sabiendo que con la propuesta el almacén se logra ahorrar 52 horas

mensuales, obtenemos los siguientes datos:

e Supervisor logistico: Con un salario de ¢4 983,18 multiplicado por 52 horas nos da un

ahorro de ¢ 259 125,36 mensuales.
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e Para el caso de los 6 auxiliares de bodega: Con un salario de ¢2 760,00
multiplicado por 52 horas nos da un ahorro de 861 120,00.
e El ahorro total en salarios del area logistica para DIPO S.A. seria de ¢’1 120 245,36

mensuales.
Analisis de Resultados

Los resultados obtenidos tras la implementacion de las propuestas se analizaran en funcion de los
indicadores clave establecidos. Se espera una mejora significativa en la eficiencia operativa,
reflejada en la reduccion de tiempos y distancias, asi como en el incremento de la capacidad
operativa y la satisfaccion del cliente. Este analisis permitira validar la efectividad de las mejoras

implementadas y garantizar su sostenibilidad en el largo plazo.

5.3 CONFECCION DE PROCEDIMIENTOS PARA MEJORAMIENTO
DEL MODELO LOGISTICO

Durante el proyecto de investigacion, se detectd que el area de logistica no contaba con
documentos que detallaran de manera clara las tareas especificas y los responsables de ejecutarlas,
ante esta premisa, la propuesta de creacién de procedimiento ha sido disefiada para mejorar la

gestion de la recepcion y almacenamiento.
Los siguientes documentos fueron creados bajo la guia del Supervisor Logistico:

e Procedimiento para la Recepcion de Producto de Consumo Masivo.
e Procedimiento para el Almacenamiento de Producto de Consumo Masivo.
e Procedimiento para el Despacho de Productos de Consumo Masivo.

e Procedimiento de Facturacion (Facturas por Ventas).
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Estos documentos fueron autorizados por DIPO S.A. para su uso, revision y orientacion para todo
el personal nuevo que ingrese a la compaiiia, proporcionando una guia detallada sobre como se
deben llevar a cabo las tareas, ademas todos los documentos fueron agregados en la seccion de

apéndice 3.

54 OPTIMIZACION DEL LAYOUT: REDISENO PARA UN FLUJO

EFICIENTE

El layout del almacén fue identificado como un factor critico que afecta tanto los tiempos como
las distancias recorridas en los procesos logisticos. A través del analisis realizado con las
herramientas mencionadas, se propuso un redisefio de las areas operativas, priorizando la
proximidad entre las zonas de recepcidn, inspeccion, etiquetado y almacenamiento. Este redisefio
busca no solo reducir los tiempos de transporte, sino también mejorar la organizacion del espacio

y la accesibilidad de los productos.

Por ejemplo, se planted la reorganizacion de los racks, la figura 18 del layout actual corresponde
a una distribucion lineal, la cual es la que utiliza DIPO S.A. y que genera distancias de recorrido

de 108 metros para la recepcion y 77 metros para el almacenamiento.

Figura 18 Ejemplo distribucion de layout actual

T
E =5 o

e .

Fuente: tomado de Arango & Zapata (2010)
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Por otra parte, la figura 19 corresponde a racks en paralelo para productos de alta rotacion, con

resultados esperados de 61 metros en la recepcion y 35 metros en el almacenamiento para

productos de consumo masivo.

Figura 19 Ejemplo distribucion de propuesta nuevo layout
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Fuente: tomado de Arango & Zapata (2010)

5.5 DASHBOARD PARA CONTROL DE INDICADORES PARA LA

SUCURSAL DIPO S.A.

Como se observd durante las caminatas y entrevistas a los colaboradores y encargados de los
procesos, se notd que las areas de logistica no contaban con herramientas o Dashboard para
controlar sus indicadores, por lo que se crearon dos Dashboards de ejemplo mediante la version
gratuita de Power Bi, en donde de forma facil y practica, estos ejemplos se pueden alinear a las

necesidades e implementar su uso en el area de Logistica de DIPO S.A.

La siguiente tabla muestra los datos que se deben medir, una vez se autorice la propuesta y se
adquieran las herramientas para la medicioén de indicadores, por ahora se comparten 2 ejemplos

de Dashboard para la medicion, los cuales fueron agregados en la seccion apéndice 2.
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Tabla 24 Indicadores Clave de Evaluacion

Indicador Antes de la Meta Tras la Resultado
Implementacion Implementacion Esperado
Tiempo 27.24 <20 Mayor
promedio de recepcion = minutos minutos eficiencia operativa
Distancia total 108 metros < 80 metros Reduccion de
recorrida desplazamientos
internos
Capacidad 6,702 >7,000 Incremento en la
operativa productos en 6 productos en 6 capacidad operativa
meses meses
Satisfaccion del Nivel Nivel alto Mejora en la
cliente medio-alto percepcion de calidad

Fuente: elaboracion propia (2024)

5.6 Evaluacion del Costo de Implementar las Propuestas

A partir del diagnostico realizado en los procesos logisticos de DIPO S.A., que incluy6 el analisis
mediante herramientas de ingenieria industrial como el diagrama SIPOC, el estudio de tiempos y
movimientos, y los cursogramas analiticos, se han identificado diversas areas de mejora. Estas
propuestas buscan optimizar la eficiencia operativa en la recepcion y almacenamiento de
mercaderia, reducir tiempos y distancias, y maximizar el uso de recursos disponibles. A
continuacion, se presenta la tabla 24 con el resumen de la inversion total requerida para la

implementacion.



Tabla 25 Costos totales para la inversion del proyecto

Propuesta

Propuesta #1

Descripcion

Optimizacion del disefo del layout del almacén
* Software de modelado
* Equipo de trabajo para la reubicacion
* Capacitacion del personal

102

Costo

2 800 000,00

Propuesta #2

Automatizacion y digitalizacion de procesos clave
* Dispositivos tecnoldgicos (escaneres movies)
*Servicios de integracién y soporte técnico
* Capacitacion del personal

3 000 000,00

Propuesta #3

Estandarizacion de procedimientos

*Consultoria para la elaboracion de manuales para el
resto de departamentos

*Talleres de capacitacion

550 000,00

Propuesta #4

Implementacion de tecnologia de seguimiento
*Consultoria para la elaboracion de KPI's para el resto
de departamentos
» Capacitacion y compra de licencias

1 500 000,00

Propuesta #5

Total de Inversion

Capacitacion y desarrollo del personal
*Consultoria para disefio de programas
Talleres de capacitacion para las jefaturas

Fuente: elaboracion propia (2024)

800 000,00

8 650 000,00

La inversion total requerida para completar el proyecto de optimizacion del almacén logistico

DIPO S.A., se estima en €8 650 000,00. La implementacion de las propuestas de mejora en los

procesos logisticos de DIPO S.A. se traduce en beneficios tangibles e intangibles, medibles en

términos de eficiencia operativa, reduccion de costos, satisfaccion del cliente y competitividad en

el mercado.

5.6.1 Analisis de Ingresos promedio

En este apartado se presenta la proyeccion de los ingresos que genera el almacén logistico DIPO

S.A. en su operacion de distribucion de mercaderia de consumo masivo:
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e En la operacion de venta y distribucion, DIPO S.A. percibe ingresos mensuales
aproximados a €16 000 000,00 (este dato es un aproximado debido a que el area de
tesoreria no compartio este dato).

e El ahorro total en salarios para las areas de recepcion y almacenamiento en DIPO S.A.

seria de 1 120 245,36 mensuales.

5.6.2 Andalisis de Egresos promedio
Para el caso de los costos de operacion de recepcion, almacenamiento y distribucion, el

almacén logistico DIPO S.A. en su operacion proyecta los siguientes costos:

Tabla 26 Egreso mensual operacion de distribucion

Descripcion Monto

Costo Supervisor Logistico recepcién y almacenamiento | ¢ 974 970,00
Costo Auxiliar bodega recepcién y almacenamiento ¢ 540000,00
Costo de mano de obra distribucion ¢ 620000,00
Costos de operacion (viaticos y diesel) ¢ 200000,00
Costo alquiler de almacén ¢ 250000,00
Costo administracion de inventario ¢ 150000,00

Total Egresos Mensual ¢ 2734970,00

Fuente: elaboracion propia (2024)

5.6.3 Analisis Financiero Calculo Retorno de la Inversion

En esta etapa del proyecto, se mide la viabilidad para la ejecucion del proyecto luego de definir
las propuestas de mejora para el almacén logistico, por lo que se procede a examinar la viabilidad
financiera mediante el Valor Actual Neto (VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR), Tasa Minima
aceptable de rendimiento (TMAR) y Costo beneficio (CB). Es importante resaltar que la inversion
total necesaria para implementar esta propuesta es comparativamente pequefia en relacion con las

utilidades mensuales que DIPO S.A. genera.
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Ante esto la Gerencia de Logistica ha establecido la expectativa de analizar la rentabilidad
durante los préximos cuatro afios, tras la implementacion de la solucioén. Se espera recuperar la

inversion dentro de este periodo, con una tasa minima de retorno atractiva del 30%.

Para llevar a cabo el andlisis economico del proyecto, se utilizo la siguiente informacion:

e Costo de implementacion: €8 650 000,00

e Ingreso por temas de ahorro en salarios del area logistica: 1 120 245,36 mensual y 13
442 944 anual.

e Tasa de inflacién promedio anual 2.57% obtenida como tasa de interés del Banco Central
de Costa Rica, en relacion con la variacion de inflacion en Costa Rica durante los Giltimos

cuatro anos.

Figura 20 Tasa de interés anual

Afio . Tendencia
interanual (%)
2021 1,73
2022 8,28
2023 0,53
2024 -0,26
Inflaciéon promedio anual 2,57%

Fuente: tomado de Expectativas de inflacion anual

Tabla 27 Analisis econdmico viabilidad del proyecto

Inversidn inicial
Ao Costo de egresos Ingresos Flujo efectivo neto Tasa de descuento
-¢ 8 650 000,00 TMAR

1 ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 VAN @64 121 878,07
2 ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696
3 ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696
4 | ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696

Total| ¢ 131278560 | ¢ 53771777 | ¢ 77 506 783

Fuente: elaboracion propia (2024)



105

Resumen del Analisis Financiero:

e Valor anual neto mayor a cero, este es uno de los indicadores clave para determinar
la viabilidad para la inversion en el almacén logistico. En el apéndice 4 se encuentra
el detalle del célculo.

e Tasa interna de retorno es de 222%, mayor a la tasa minima de retorno de 30%
establecida por la Gerencia de Logistica, este resultado evidencia el beneficio
economico para la organizacion. En el apéndice 5 se encuentra el detalle del
calculo.

e FEl costo beneficio del proyecto es de 7.41, siendo mayor a 1, lo que indica que el

proyecto es aceptable. En el apéndice 6 se encuentra el detalle del célculo.

5.6.4 Planificacion para la Propuesta de Implementacion

En esta seccion se desarrolld el plan en términos de tiempos para la implementacion de las
propuestas de mejora para el almacén logistico DIPO S.A. De esta forma de detalla de forma clara
y ordenada, las secuencias de las actividades y sus plazos de ejecucion para cumplir con los
tiempos finales pactados. Ademas, la organizacion podra visualizar e identificar si existen posibles
conflictos que puedan afectar la ejecucion de este, y puede realizar recomendaciones para que este

plan se ejecute en tiempo y forma.

A continuacion, la tabla 27 muestra el diagrama de Gantt para el plan de implementacion



Tabla 28 Diagrama de Gantt implementacion

TAREAS
Optimizacion del Disefio del Layout
Reorganizar los racks para priorizar productos de alta rotacién
Ubicar zonas de descarga cercanas a las areas de inspeccion y etiquetado
Implementar corredores mas amplios para agilizar el movimiento de personal
Evaluar la disposicién actual de los espacios mediante software de simulacion
Automatizacion y Digitalizacion
Adquisicion dispositivos tecnoldgicos (escaneres moviles)
Adquisicion de impresoras conectadas al ERP para etiquetado
Servicios soporte técnico y capacitacion del personal
Estandarizacion de Procedimientos
Consultoria para la elaboracidon de manuales
Talleres de capacitacion
Implementacién de Tecnologia de Seguimiento
Consultoria para la elaboracion de KPIs
Compra de licencias
Capacitacién a equipos de liderazgo
Capacitacion y desarrollo del personal
Consultoria para disefio de programas

Talleres de capacitacién

Fuente: elaboracion propia (2024)
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CAPITULO VI: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES



6.1
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Conclusiones

Las conclusiones del estudio se fundamentan en los resultados obtenidos, los cuales demuestran

el cumplimiento de los objetivos planteados y el logro del propdsito general de optimizar la

eficiencia operativa en la distribucion de productos de consumo masivo en DIPO S.A. utilizando

la metodologia DMAIC.

La propuesta del modelo logistico utilizando la metodologia DMAIC permitid estructurar
y ejecutar un enfoque sistematico para la optimizacion de los procesos logisticos en DIPO
S.A. Los resultados evidencian mejoras significativas en la eficiencia operativa, con una
reduccion del tiempo promedio por producto procesado, la optimizacioén del disefio del
almacén y la implementacion de herramientas tecnologicas que aseguran un flujo mas agil
y confiable en la recepcion y gestion de inventarios. Este modelo establece una base sélida
para la mejora continua en la operacion logistica de la sucursal en Rio Claro de Golfito.
El analisis inicial a través del diagrama SIPOC permitié mapear las interacciones clave
entre proveedores, insumos, procesos, salidas y clientes internos. Este diagnostico
identificé cuellos de botella en actividades como la revision documental y los transportes
internos, sentando las bases para priorizar las areas de intervencion.

La medicion de tiempos y movimientos detallada reveld al inicio del proyecto rangos de
tiempo que oscilan entre los 20.17 minutos y 40.99 en los procesos de recepcion y
almacenamiento; al momento de aplicar mejoras a los procesos de recepcion y
almacenamiento se lograron bajar los lapsos de tiempo a 19.50 minutos y hasta 27.00
minutos.

El uso de cursogramas analiticos en la recepcion y almacenamiento permitié descomponer

los procesos en actividades individuales, destacando que las operaciones consumian mas
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del 50% del tiempo total y los transportes representaban el mayor porcentaje de distancias
recorridas. Con las mejoras aplicadas al proceso de recepcion las actividades pasaron de
13 actividades a 10 actividades y para el almacenamiento las actividades pasaron de 11
actividades a 6 actividades.

Los procedimientos entregados al area de logistica estandarizan las actividades en las
actividades de recepcion y almacenamiento, e incluyen un marco claro para las operaciones
logisticas, mejorando la capacitacion del personal y la consistencia en la ejecucion de
tareas criticas.

Por ultimo y luego de ejecutar el Analisis econdomico para la viabilidad del proyecto, la
propuesta de mejora para DIPO S.A. tendria un costo de 8 650 000,00. En donde ¢l Valor
anual neto (VAN) es positivo, la Tasa interna de retorno (TIR) es 222% mayor a la tasa
minima de retorno de 30% y la relacion Costo-beneficio del proyecto 7.41 siendo mayor a

1, por lo que el proyecto es aceptable y rentable para DIPO S.A.
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6.2 Recomendaciones

Con base en las conclusiones y resultados obtenidos, se presentan las siguientes recomendaciones
para garantizar la sostenibilidad de las mejoras logradas y promover el desarrollo continuo en los

procesos logisticos de DIPO S.A.

e Continuar con la implementacién y evaluacion del modelo logistico propuesto mediante la
metodologia DMAIC.

e Se recomienda que DIPO S.A. utilice la metodologia DMAIC como base para futuras
mejoras en sus operaciones logisticas. Esto asegurara un enfoque estructurado y basado en
datos para la solucion de problemas, promoviendo la mejora continua en la eficiencia
operativa.

e Realizar revisiones periodicas utilizando el diagrama SIPOC para monitorear posibles
cambios en las interacciones clave entre proveedores, insumos, procesos, salidas y clientes.
Esto permitira identificar nuevas oportunidades de mejora y ajustar el modelo logistico a
las necesidades actuales de la empresa.

e Implementar un sistema de monitoreo en tiempo real para medir automaticamente los
tiempos y movimientos de las actividades criticas. Esto permitira detectar ineficiencias de
manera oportuna y establecer planes de accion inmediatos.

e Incorporar el uso de cursogramas analiticos como una herramienta estandar para evaluar
cualquier cambio en los procesos logisticos antes de su implementacion. Esto garantizara
que las modificaciones se alineen con los objetivos de optimizacion de tiempos y reduccion
de distancias.

e Serecomienda revisar y actualizar los manuales de procedimientos de manera anual o ante

cambios significativos en los procesos operativos. Ademas, se sugiere incorporar formatos
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de retroalimentacién del personal para identificar oportunidades de mejora en los
manuales.

Por ultimo, la implementacion de estas recomendaciones permitira a DIPO S.A. mantener
los avances logrados en la eficiencia operativa y garantiza la sostenibilidad de los procesos
mejorados. Ademas, fomentara un enfoque proactivo para la identificacion de nuevas
oportunidades de mejora, alineando las operaciones logisticas con las necesidades

cambiantes del mercado.
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CAPITULO VIII: APENDICES
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Tabla 29 Identificar el estado actual del plan logistico de la empresa DIPO S.A. mediante el uso del

modelo SIPOC.

Elemento Definicion Datos Por Recoger Ejemplo de Datos
SIPOC
Proveedores Identificar las entidades | Listado de proveedores Proveedor A: Productos
S) o individuos que activos, tipo de de limpieza;
proveen insumo que Proveedor B:
Insumos, proveen, frecuencia Embalajes.
productos o de entrega.
servicios al
proceso
logistico.

Entradas (I) Recursos necesarios para | Detalles sobre recursos Transporte: Camion tipo
que el proceso fisicos (transporte, B; ERP:
funcione. tecnologia, Software

almacenes), Logistico Z;

materiales y datos Almacén:

asociados. Capacidad 500
m?2.

Proceso (P) Descripcion de las etapas | Mapeo de etapas, tiempos Recepcién —
clave del proceso promedio por etapa, Inspeccion —
logistico. puntos criticos Clasificacion —

detectados. Almacenaje —
Distribucion.

Salidas (O) Productos, servicios o Catalogo de productos Productos: Granos,
resultados finales distribuidos, confiteria,
finales que unidades promedio productos de
genera el por mes, calidad limpieza; 130
proceso. percibida por el marcas

cliente. distribuidas.
Clientes (C) Identificar quiénes son Tipos de clientes Supermercados (70%

los destinatarios
de los productos
o servicios del
proceso.

Fuente: elaboracion propia (2024)

(minoristas,
institucionales),
ubicaciones,
volumenes
promedio de
pedidos.

del total),
Pulperias (20%),
Instituciones
(10%).
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Apéndice 2 Ejemplos Dashboard para control de indicadores para la sucursal DIPO S.A.

Figura 21 Ejemplo de Dashboard para la medicion ventas por categorias, utilidad anual, utilidad por

producto y sus totales.

Ventas

610,78 mil

Costos
130,05 mil

Descuentos

38,97 mil

Utilidad
519,70 mil

% de Utilidad
610,78 mil

Reporte de Utilidades Agencia DIPO S.A.

l(-'a’enta Coleones por Categoria_Mombre ' ™
iy o | TN
T
Prociuce
— Utilidad por Categoria_Nombre h
Utilidad por Year 1005
12"
HEM—— e Dainy Producs
. - =013 mill
@z mil. == Baverzges [ ]
3 Meay/Poultry I
H Comrecters I
e VARISCO —
il o Condiments I i
Produce I, ::: 57 il
99§ w7 198g Grains/Careals [ Ay
Year

Fuente: elaboracion propia (2024)

408%

Figura 22 Ejemplo de Dashboard para el seguimiento de ingresos por marca, por cliente, por region y sus

totales.

Reporte Utilidades por Clientes

/J‘

$521.690 mil

Total Ingresos

$439.025 mil

Total Gastos

$82.665 mil

Utilidad

15,85 %

% de Utilidad

Limpiar Filtros

Total Ingresos por Marca

-
oncvatech

$0.0 mil M 50,1 mil M

Utilidad por Cliente

Sector piblico

[P EYPR 517,21 mill
Consumidare.
Instituciones ...

Grandes dlien...

30 mil $50 mill

Fuente: elaboracion propia (2024)

Cliente

Utilidad por Pais

Peni

$19,48 mill

Chile $17,07 mill.

Uruguay $17.01 mil

Argentina $14.77 mill

Méxica

50 mill $E5mill $10 mill

£15 mill. $20 mill

Utilidad por Afio

$30 mill.

$25 mill.

$23,48 mill_
2020

£31.49 mill.




123

Apéndice 3 Confeccion de Procedimientos para mejoramiento del modelo Logistico

PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE PRODUCTO DE CONSUMO MASIVO

1.0

2.0

3.0

4.0

PROPOSITO
La presente politica / procedimiento define la forma en que se realiza la transferencia diaria de los

productos de consumo masivo al Almacén de DIPO S.A.

ALCANCE

Esta politica / procedimiento aplica para los inventarios de Producto de Consumo Masivo para DIPO

S.A.

RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del Supervisor Logistico, el fiel cumplimiento de lo establecido en este
procedimiento.

32 Es responsabilidad del Supervisor Logistico y encargados de bodega realizar diariamente y
al menos tres veces al dia la transferencia diaria.

33 Es responsabilidad del Supervisor Logistico realizar todas las transacciones requeridas para
que los productos del dia queden registrados en la localizacion Recibo (localizacion definida)
localizacion donde se hace la transferencia de inventario.

34 Es responsabilidad del Supervisor Logistico verificar que los productos y cantidades
registrados en la localizacion Recibo del Sistema ERP se encuentren fisicamente antes de
realizar la transferencia.

DEFINICIONES

4.1 Transferencia: Son todos los productos de consumo masivo que una vez recepcionados, se
encuentran listos para ser trasladados al Almacén Temporal o ubicacion temporal.

42 Query: Documento de Excel utilizado para consultar el inventario de la mercaderia recibida,

este documento es generado por el Supervisor logistico.
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Localizacion de Recibo: Es la zona logica predeterminada en donde deben permanecer los

productos antes de ser transferidos al area de Racks.

5.0 PROCEDIMIENTO

5.1

5.2

53

54

55

Recepcion de Documentacion
Es necesario que el auxiliar de bodega realice la debida revisién de los documentos de
embarque antes de proceder con la descarga del producto. Documento a revisar lista de

empaque, facturas y orden de venta.

Descarga de Mercaderia
Una vez se haya realizado la revision de los documentos de embarque y todo este correcto,
se procede con la descarga de la mercaderia. Las tarimas se deben ubicar en el area de recibo

temporal.

Generar Query
Para iniciar el proceso de transferencia, todos los dias se genera el Query, el cual indica los

productos que han sido ubicados en la zona de Recibo.

Revision Fisica

Con el reporte generado por el query el encargado de la transferencia procede a verificar que
las cantidades fisicas concuerden con las cantidades registradas en el sistema y etiqueta todas
las tarimas y cajas con las “Colillas de recibo de Logistica”, estas colillas estan pre
enumeradas y consta de tres partes, la parte superior la adhiere a la tarima o caja y al
momento de realizar la verificacion del producto desprende la parte inferior que es de color

blanca y completa la informacion requerida (producto, lote y nlimero de cajas).

Registro del Movimiento
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Una vez realizada la verificacion del producto el encargado de la transferencia registra en
el Sistema ERP las cantidades recibidas, seglin su categoria. En este punto los documentos

de embarque son aceptados y archivados.

Traslado Fisico

Concluida la labor de verificacion fisica el operador de logistica procede a trasladar el
producto al Almacén, a su respectiva ubicacion. Antes de esto, debe tomar la parte amarilla
de la colilla y llenar la informacién requerida (producto, lote y nimero de cajas), con esta
otra parte de la colilla el encargado de la transferencia procede a verificar que lo traspasado

fisicamente al almacén concuerde con el movimiento en el sistema ERP.

Actualizacion de Inventario en Sistema ERP
Seguidamente, el Supervisor Logistico es el responsable de realizar la actualizacion del
inventario en el sistema ERP, concluido este paso, al auxiliar de bodega puede continuar

con el almacenamiento de la mercaderia.
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Figura 23 diagrama de flujo para la actividad de recepcion de la mercaderia

Proceso de Recepcion

Fuente: elaboracion propia (2024)
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PROCEDIMIENTO PARA ELL ALMACENAMIENTO PRODUCTO DE CONSUMO

MASIVO

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

PROPOSITO
La presente politica / procedimiento establece las condiciones necesarias para realizar el

almacenamiento de los productos de consumo masivo en el Almacén de DIPO S.A.

ALCANCE
Esta politica / procedimiento aplica al proceso logistico e inicia con la recepcion y almacenamiento

de los productos adquiridos por DIPO S.A.

RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del Supervisor Logistico, el fiel cumplimiento de lo establecido en este
procedimiento.

DEFINICIONES

4.1 Recepcion: Son todos los productos de consumo masivo que una vez recepcionados, se

encuentran listos para ser trasladados al inventario listo para su distribucion.

4.2 Almacenamiento: Es la zona logica predeterminada en donde deben permanecer los

productos antes de ser transferidos al area de alisto de mercaderia lista para distribucion.

4.3 PEPS: Método utilizado por DIPO S.A. para salvaguardar el estado optimo de la mercaderia,
donde los primeros lotes en ingresar son los primeros en salir. Por lo que en los inventarios

quedaran aquellos productos comprados mas recientemente

PROCEDIMIENTO
5.1 Almacenamiento e inventarios

El centro de acopio dispone de un espacio debidamente acondicionado para el

almacenamiento del inventario que recibe por parte del CEDI. Todos los productos que
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53

54

55
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lleguen al centro de acopio deben ser registrados en el sistema de inventarios ERP por el

Supervisor Logistico.

Desembalaje de Mercaderia

Al momento que la tarima de producto es recibida en el almacén, es responsabilidad del
auxiliar de bodega realizar el desembalaje de la mercaderia quitando cualquier paletizado
plastico.

Traslado a area de Racks

Una vez se termina el desembalaje de la mercaderia, el auxiliar de bodega procede a llevar
las cajas de mercaderia a los racks de almacenamiento, con el fin de llevar un control de los

bienes que ingresan se ubican por tipo producto.

Movimiento a Inventario Estatus Disponible

El supervisor Logistico es el responsable de realizar el movimiento de la mercaderia como
inventario disponible para venta en el sistema ERP. Una vez se finalice esta actividad, se

puede hacer uso de la mercaderia para temas de salida de inventarios para venta.

Salida de inventario por venta
Con las listas de empaque los operadores de logistica asignados proceden a preparar el
despacho de los productos detallados en las mismas, guiandose por la descripcion indicada

en cada linea.

De los lugares predeterminados para almacenamiento en el Almacén, toma las cantidades de
producto solicitadas, manipulando y trasladandolos de acuerdo con lo establecido en el
Método de Manipulacidon de Productos. Luego, estos productos se trasladan a las Zonas de

Carga de Camiones o furgones.
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5.6 Facturacion
Al momento que el material se encuentra listo para despacho, el operador logistico debe
solicitar la documentacion, por lo que debe seguir los lineamientos estipulados en los

procedimientos de facturacion y despacho.

Figura 24 diagrama de flujo para la actividad de almacenamiento de la mercaderia.

Proceso de Almacenamiento

Recepcion de : .

Inicio rneru:;:lerl'a an ) Desembalaje de ; Traslado a area
. la mercaderia de Racks
area temporal

Movimiento a
inventario
disponible en
sistema ERP

'

Actualizar
mercaderia lista
en Sisterna ERP

'

Archivar
documentos de
embargue

Fin

Fuente: elaboracion propia (2024)
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PROCEDIMIENTO PARA EL DESPACHO DE PRODUCTOS DE CONSUMO MASIVO

1.0

2.0

PROPOSITO

Establecer las condiciones de preparacion y despacho que se deben cumplir para los distintos

productos de consumo masivo que vende DIPO S.A.

ALCANCE

Esta politica/procedimiento aplica a productos consumo masivo que son distribuidos por DIPO S.A.y

cualquier otro producto de reventa.

3.0

4.0

RESPONSABILIDADES

3.1 Es responsabilidad del Supervisor Logistico el velar por el fiel cumplimiento de lo indicado en

este documento.

3.2 Todos los miembros del Departamento de Logistica que por sus funciones alisten o despachen
productos de consumo masivo, son responsables de la adecuada operacion y de informar

cualquier inconformidad que detecten al respecto.

3.3 Esresponsabilidad del Supervisor Logistico el aplicar lo indicado en este documento, asi como
tomar las acciones preventivas o correctivas necesarias para mejorar las deficiencias que se

detecten y de las causas que las generen.

PREPARACION Y DESPACHO DE PRODUCTO DE CONSUMO MASIVO

4.1 EMISION DE LAS LISTAS DE EMPAQUE

Las Listas de Empaque para entrega de la mercaderia sonemitidas para cada factura por parte del
Facturador del Almacén, de acuerdo con el Método de Facturacion (Facturas por Venta) en original
y tres copias, las listas de empaque deben ser consolidadas considerando el peso permitido del medio
de transporte (Camiones de 2 o mas toneladas.), una de las copias es entregada a los operadores de

logistica para que preparen los productos de consumo masivo para ser despachados.



131

Las otras copias de las listas de empaque se utilizan para la verificacion del despacho por parte del
personal de logistica, el encargado de vigilancia y el chofer del camion cuando se trata de distribucion

local.

4.2 PREPARACION DEL DESPACHO:

Con las listas de empaque los operadores de logistica asignados proceden a preparar el
despacho de los productos detallados en las mismas, guiandose por la descripcion indicada

en cada linea.

De los lugares predeterminados para almacenamiento en el Almacén de Producto de
Consumo Masivo toma las cantidades de producto solicitadas, manipulando y trasladandolos
de acuerdo con lo establecido en el Método de Manipulacion de Productos. Luego, estos

productos se trasladan a las Zonas de Carga de Camiones o furgones.

4.3 EMBALAJE DE LOS PRODUCTOS PARA DESPACHO:

Una vez que los Productos han sido seleccionados para su despacho, de acuerdo como lo
establece en la seccion de Preparacion y Despacho de Producto, éstos son embalados

considerando las siguientes premisas:

a) Los productos empacados en cajas, rollos o bolsas, para el mercado Nacional no llevan

ningun tipo de embalaje. Se hara solamente si asi lo solicita el cliente.

b) Otra forma de embalar productos es reacomodando producto en cajas de cartéon tamafio

paleta de exportacion.

c) Para compuestos de mayor volumen se embala mediante flejes, algunos de los cuales

fijaran la caja a la tarima.
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44  CARGA DE CAMIONES O FURGONES PARA DESPACHO:

4.4.1 Carga de Camiones o furgones para Mercado Nacional:

a) Al momento de introducirse el producto a los camiones por parte de los
operadores de logistica, el operador asignado para chequear, el Chofer del camion
y el Guarda de caseta, deben verificar que concuerde el producto fisicamente
introducido con el producto indicado en las listas de empaque. Esta verificacion

debe abarcar: descripcion, lotes y cantidades correspondientes.

b) Finalizado el proceso de embarque se confecciona la “Orden de Salida
de Producto de Consumo Masivo, el cual es autorizada por el operador asignado
para chequear, el facturador o el Auxiliar de bodega o el Supervisor Logistico.
Cuando el facturador es el Chequeador, el Auxiliar o jefe de Logistica es quien
firma y cuando el Auxiliar de Bodega es el Chequeador, el Facturador o el jefe de

Logistica firma.

¢) Una vez entregada la mercaderia al cliente, el Chofer del camion debe
sin excepcion solicitar al cliente un sello y firma que conste que recibid la

mercaderia conforme.

d) El Facturador debe entregar al Departamento de Tesoreria todas las
copias amarillas de las facturas con el sello, fecha y la firma que recibid por parte

del cliente.

e) El Asistente de tesoreria al recibir las copias amarillas de las facturas
una vez entregada la mercaderia al cliente, debe verificar sin excepcion, que todas
las facturas recibidas mantengan el consecutivo numérico y la firma y sello de

recibido por parte del cliente.
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f) Otro aspecto a considerarse es el acomodo segun el tipo de empaque del

producto:

Productos en cajas o rollos: Pueden ser cargados directamente al
camion en tarimas o pueden trasladarse directamente al piso del camion, pero
en este caso se debe respetar 15 cajas o rollos maximos de altura y tantas filas

como ancho y largo tenga el camion.

Productos en torres: Deben ser amarrados a las partes especialmente
disefiadas internamente en el camion para este fin, de forma tal que no se

desplacen y pueda dafarse el producto o causar un accidente.

Puede utilizarse cualquier método adicional basado en la experiencia
del personal del Almacén de Producto, que garantice tanto la seguridad e
integridad del producto como la del personal que lo manipula, hasta realizar

la entrega al cliente.

Al entregar los productos al cliente y tomando en consideracion que
no todos tienen una estructura igual, el personal del Almacén de Producto que
realiza la entrega o transportista asignado, debe en todo momento guiarse por
lo indicado en este método, y por su habilidad y experiencia, garantizando en
todo momento que los productos le sean entregados al cliente en optimas
condiciones. Garantia que se registra al firmarle y/o sellarle el cliente las

facturas.
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4.4.3 SALIDA DE CAMIONES DE DIPO S.A.

La salida de camiones de la compaiiia es autorizada por medio de la Orden de Salida de
Producto. Esta Orden de Salida es llenada (elaborada) y firmada debidamente por

cualquiera de las siguientes personas:

a) El operador asignado para chequear.
b) El Facturador.

¢) El Supervisor Logistico y/o Asistente de logistica.

En el caso de salidas en horario no habil, se seguiran los siguientes lineamientos:

a) Los camiones podran salir de la compaiiia solo con la autorizaciéon por escrito del
Supervisor Logistico o el Gerente de Operaciones.

De la orden de salida de producto se entrega el original al chofer del camion, para que éste

a su vez la entregue en la caseta de vigilancia, en donde el guarda de turno debe cotejar la

informacion de la lista de empaque con la informacion contenida en la Orden de Salida de

Productos.

Copia de la orden de salida y listas de empaque con sello y firma son archivadas en forma
consecutiva y es responsabilidad del Facturador mantener el consecutivo de estos

documentos en un archivo en forma mensual o anual.

En caso de que el camion deba regresar a la compafiia con producto de despachos
pendientes, el Guarda de caseta deberéd colocarle un marchamo de plastico para asegurar

que no se abrird mientras esté en las instalaciones de DIPO S.A.

Nota: Queda terminantemente prohibido facturar productos que se despachen al cliente hasta el siguiente mes
contable. Todas las facturas deben quedar emitidas, registradas y despachadas contablemente al cierre del

mes. Las facturas que no pudieron ser despachadas deberan ser reversadas contablemente.
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Apéndice 4

Figura 25 Calculo de valor anual neto en Excel (VAN).

SUMA vk =VNA(VA3;SA45:548)+544

4 | Inversidn inicial ¢ 8 650 000,00

2
43 | Afio Costo de egresos Ingresos / Tasa de descuento
44 - 8 650 000,00 TMAR |
a5 1 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 ¢ 19 376 696 VAN NA(\43;545:548)+544
46 | 2 19 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 222%
47 | 3 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 CB
48 | 4 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 ¢ 19 376 696
49 | Total | § 131278500 |§ 53771777 | ¢ 77 506 783
50

Fuente: elaboracion propia (2024)

Apéndice 5

Figura 26 Calculo de tasa interna de retorno en Excel (TIR).

SUMA THES =TIR(544:548)

a1 | Inversién inicial ¢  8650000,00 |
43 fio Costo de egresos Ingresos / Tasa de descuento

-¢ 8 650 000,00 TMAR
45 1 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 VAN 64 121 878,07
46 2 (¢ 32819640 (¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 STIR(544:545)
47 | 3 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 CB 7,41
48 | 4 |¢ 32819640 (¢ 13442944 ¢ 19 376 696
49 | Total | § 131278560 | ¢ 53771777 | ¢ 77 506783
50

Fuente: elaboracion propia (2024)
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Apéndice 6

Figura 27 Calculo de costo beneficio en Excel (CB).

SUMA

1 Inversién inicial [¢  8650000,00 |
12
13 Afo Costo de egresos Ingresos Tasa de descuento
- 8 650 000,00 TMAR J 1
15 1 | ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 VAN d ¢61121 878,071
16 2 | ¢ 32819640 | ¢ 1344294 | ¢ 19 376 636
7 3 ¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696 CcB
A3 4 |¢ 32819640 | ¢ 13442944 | ¢ 19 376 696
19 Total | ¢ 131278560 | § 53771777 | ¢ 77 506 783
50

Fuente: elaboracion propia (2024
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