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RESUMEN

Este estudio analiza las operaciones logisticas del almacén de producto terminado
en una empresa de alimentos envasados, con el objetivo de identificar areas para
mejorar la eficiencia operativa. Se desglosaron las etapas del proceso desde la
recepcion hasta el embarque, registrando tiempos estandar para actividades clave
como almacenar tarimas, preparar cargas, cargar unidades y escanear tarimas. Se
identificaron problemas como espacio limitado y falta de implementacion completa

del sistema PEPS (primeras entradas-primeras salidas).

Entrevistas y encuestas a empleados revelaron la necesidad de mejorar el estado
de los equipos, ofrecer mas capacitacion y dar mayor reconocimiento al personal.
El andlisis de la capacidad del almacén mostré que solo el 12% del espacio estaba
disponible, subrayando la importancia de optimizar el uso del espacio. Se proyectd
un aumento del 30% en produccién y demanda, concluyendo que los equipos

actuales son suficientes para cubrir las necesidades operativas.

Se evalud la productividad de los empleados, identificando areas para capacitacion
0 ajustes en las responsabilidades. También se analizd el inventario de equipos,
identificando equipos criticos como montacargas y camionetas, con el objetivo de
planificar mantenimientos y reemplazos. La implementacion de las
recomendaciones propuestas puede mejorar la productividad, eficiencia y

capacidad de adaptacion del almacén a las demandas futuras.

Palabras clave: Almacén, Logistica, Productividad, Procesos, Espacio.



ABSTRACT

This study analyzes the logistics operations of the finished goods warehouse in a
packaged food company, aiming to identify areas for improving operational
efficiency. The process stages from receipt to shipment were detailed, recording
standard times for key activities such as storing pallets, preparing loads, loading
units, and scanning pallets. Issues identified included limited space and incomplete

implementation of the FIFO (First In, First Out) system.

Interviews and surveys with employees revealed the need to improve equipment
conditions, provide more training, and offer greater recognition to staff. The
warehouse capacity analysis showed that only 12% of the space was available,
emphasizing the importance of optimizing space use. A 30% increase in production
and demand was projected, concluding that the current equipment is sufficient to

meet operational needs.

Employee productivity was assessed, identifying areas for training or adjustments in
responsibilities. The equipment inventory was also analyzed, identifying critical
equipment such as forklifts and trucks, with the aim of planning maintenance and
replacements. Implementing the proposed recommendations can improve the

warehouse's productivity, efficiency, and adaptability to future demands.

Keywords: Warehouse, Logistics, Productivity, Processes, Space.
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INTRODUCCION

En el presente documento se describe el desarrollo y los resultados obtenidos
durante la implementacion del proyecto “Propuesta de mejora de la gestion de
almacén de producto terminado en empresa de alimentos envasados”. A lo largo
del proyecto, se abordaron diversas areas criticas que afectaban la eficiencia
operativa, desde el mapeo detallado de los procesos actuales hasta la evaluacién
de los requerimientos de equipo y las proyecciones de crecimiento y demanda

futura.

La eficiencia operativa en la gestion de almacenes es un tema de creciente
importancia en el sector de alimentos envasados, debido a las constantes
demandas del mercado y la necesidad de optimizar recursos. La seleccion del tema
de esta investigacion se justifica por la relevancia de mejorar las operaciones
logisticas del almacén de producto terminado, un area decisiva para garantizar la

satisfaccion del cliente y la competitividad de la empresa.

Este estudio se sustenta en antecedentes que muestran la necesidad de optimizar
los procesos operativos para lograr una mayor eficiencia y capacidad de respuesta
ante el incremento de la produccion y la demanda. La investigacion se enfoca en
analizar detalladamente las operaciones logisticas del almacén, desde la recepcién
de la produccion hasta el embarque, identificando problemas especificos como la
limitacion de espacio y la falta de implementacion completa del sistema de primeras

entradas-primeras salidas (PEPS).

Para la correcta aplicacion del sistema PEPS es necesario contar con un inventario,
gue permita conocer las existencias, el movimiento dentro y fuera del almacén, asi
como el estado de los productos, debido a que esto contribuye a tener una
adecuada rotacion de los productos, para evitar que se caduquen y se generen

desperdicios de alimentos, asi como tener un buen control del almacén.

El propésito de este trabajo es proponer mejoras que permitan una gestion mas

eficiente del almacén, optimizando el uso del espacio, mejorando la productividad
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del personal y asegurando que los equipos sean adecuados para las necesidades
operativas actuales y futuras. Para ello, se llevaron a cabo entrevistas y encuestas
al personal, se realizé un analisis de la capacidad del almacén, se evalud la
productividad de los empleados y se identificaron los equipos criticos que requieren

mantenimiento o reemplazo.

El documento se estructura de la siguiente manera: En primer lugar, se plantea el
problema de investigacion, seguido de la justificacion y los objetivos del estudio. A
continuacién, se presenta el marco teorico, que proporciona los fundamentos
necesarios para el analisis. Luego, se describen los materiales y métodos utilizados
en la investigacion, seguidos del andlisis de los resultados y la discusion.
Finalmente, se ofrecen conclusiones y recomendaciones basadas en los hallazgos

del estudio.
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l. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

La eficiencia en la gestidon logistica es un factor crucial para la competitividad y
sostenibilidad de las empresas en la industria alimentaria. Esta es una de las
empresas lideres en la produccion de alimentos enlatados en México, el area de
logistica desempefia un papel fundamental en el abastecimiento de materias
primas, la gestion de inventarios, y la distribucion de productos terminados. Sin
embargo, la creciente demanda del mercado, junto con la presién por reducir costos
operativos y mejorar la calidad del servicio, ha generado desafios significativos en
la optimizacion de estas operaciones.

Para la empresa es fundamental contar con un andlisis minucioso de sus
requerimientos de equipo y recursos necesarios para llevar a cabo la labor del area
de logistica, con el objetivo de tener una justificacién de la inversion necesaria y del
aprovechamiento que actualmente se tiene. Al mismo tiempo realizar proyecciones
de sus necesidades futuras y estar preparado para los desafios de mejora que
vayan siendo necesarios.

Es una prioridad para la empresa realizar los esfuerzos necesarios por mejorar
estos aspectos, y requiere un analisis exhaustivo y la implementacion de estrategias
efectivas. La falta de un enfoque sistematico para identificar y abordar las
ineficiencias logisticas puede limitar el crecimiento de la planta y su capacidad para
adaptarse a un entorno de mercado cada vez mas competitivo.

Por lo tanto, es necesario llevar a cabo un analisis detallado de las operaciones
logisticas en la empresa, con el fin de identificar las principales areas de mejora,
optimizar los procesos existentes, e implementar soluciones que permitan a la
empresa mejorar su eficiencia operativa y mantener su posicion de liderazgo en el
mercado.

De acuerdo a lo anterior expuesto, la pregunta de investigacién que se plantea en

este proyecto es la siguiente:

¢, Cudles son los ajustes en capacidad y cantidad de recursos necesarios para

mejorar la operacién del area de logistica en la empresa?
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Il. JUSTIFICACION.

En primera instancia, la empresa tendra la oportunidad de contar con un analisis
detallado de sus operaciones en el area logistica que le permita determinar sus
necesidades de equipo y recursos y cuente con las bases para justificar
adecuadamente las inversiones necesarias y evaluar el aprovechamiento actual de
los recursos.

La realizacién del andlisis de las operaciones logisticas es fundamental, ya que
permitira identificar oportunidades de mejora que impactaran positivamente en el
proceso que se lleva a cabo dentro de la logistica interna de la empresa. Desde un
enfoque social, la optimizacion de estas operaciones garantizara una mejor
disponibilidad de productos, beneficiando a los consumidores y la comunidad. En
términos tecnoldgicos, se fomentara la adopcion de soluciones innovadoras que
incrementen la eficiencia. Econdmicamente, se espera una reduccion de costos
operativos y un aumento en la satisfaccion del cliente, lo que se convertira en
mayores ventas y rentabilidad. Ademds, la investigacion promoverd practicas
logisticas razonables que disminuiran la huella ambiental de la empresa. Por tanto,
este andlisis es importante no solo por su viabilidad, sino por su potencial para
generar un impacto significativo y positivo en la empresa y en la comunidad,
fortaleciendo su posicion en el mercado y promoviendo un desarrollo mas

sostenible.
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M. HIPOTESIS

La evaluacion integral de los procesos logisticos, la capacidad de los almacenes, y
los requerimientos tecnolégicos y de equipo, junto con un analisis de las
proyecciones de crecimiento, permitira determinar los ajustes necesarios para
optimizar el uso de recursos y mejorar la operacion logistica de la empresa de

alimentos envasados, asegurando su capacidad para atender la demanda futura.
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V. OBJETIVOS.

4.1 General.

Desarrollar una propuesta de mejora de la gestion de almacén de producto
terminado en empresa de alimentos envasados a través del analisis de las
operaciones logisticas.

4.2 Especificos.

e Evaluar el estado actual de los procesos logisticos en los almacenes.

e Revisar la capacidad actual de los almacenes en términos de espacio,
organizacion y logistica interna.

e Analizar los requerimientos de equipo y tecnologia utilizados en los
almacenes, identificando necesidades de actualizacion o inversion en nuevos
equipos para mejorar la eficiencia operativa.

e Desarrollar proyecciones de crecimiento y demanda futura para los

almacenes.
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V. MARCO TEORICO.

5.1 Fundamentos tebéricos
5.1.1 Logistica interna

Segun Pinheiro de Lima y col (2017) la logistica interna se refiere a la planeacion,
la ejecucion y el control del flujo fisico y de la informacion interna de la empresa,
buscando la optimizacion de los recursos, procesos y servicios con el objetivo de

disminuir los costos.

Martinez y col. (2021) aseveran que la planeacion logistica contribuye con las
empresas para lograr un manejo adecuado en todos los procesos productivos y en
la correcta administracion de los mismos alcanzando resultados 6ptimos, beneficio
econdémico, competitividad en el mercado Yy fidelizacion de los clientes. Explican
gue para establecer un control en las operaciones logisticas de la empresa, se debe
llevar a cabo la identificacion de las necesidades de los almacenes y del mercado
objetivo, afirmando que el almacén es idéneo para proporcionar un valor
agregado a cada producto que entrega a sus clientes, verificando los aspectos de

tiempo, calidad y costos.

Lépez y col.(2021) explica que la logistica interna, debe analizar los recursos
materiales para saber si la maquinaria es adecuada para desenvolver sus
actividades y uso racional de sus recursos logrando ser mas eficientes, otro aspecto
gue se examina es la capacidad de sus trabajadores para obtener una produccion
de excelente calidad, asimismo se pueden identificar las debilidades en sus

trabajadores para mejorarlas.

Para Coérdova & Maldonado (2020) la logistica interna tiene la capacidad de proveer
ventaja competitiva a la empresa. Afirman que una de las maneras de conseguirlo
es por medio de la automatizacion de los procesos, ya que gracias a eso se obtiene
un incremento de la eficiencia, mayores niveles de productividad, disminucion los

errores y minimizan costes.
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5.1.2 Logistica y cadena de suministro

Para Martinez y col. (2021) la logistica estad fundamentada en la gestion adecuada
del flujo de mercancia, donde se incluyen actividades como almacenaje,
distribucién, venta, transporte, etc. Es por eso que, realizar un estudio del estado en
el que se localiza el proceso logistico aporta beneficios y valor tanto para optimizar

procesos como para reducir costos.

Maya y col. (2021) aseguran que es necesario disefiar y efectuar sistemas de
trazabilidad que permitan el acceso eficiente a la informacion y que contemplen las
irregularidades entre las partes involucradas en la cadena de suministro, debido a
gue estas forman escenarios con un alto nivel de inseguridad, lo cual provoca la
necesidad de modelos que contemplen la informacion. Ademas recomiendan
abordar las irregularidades encontradas en comparacion a los parametros

establecidos tales como la demanda o el porcentaje de integridad.
5.1.2.1 Definicion de logistica.

De acuerdo con el Council of Logistics Management Professionals (CLMP) y citado
por Castellanos (2021), “Logistica es el proceso de planear, implementar y controlar
efectiva y eficientemente el flujo y almacenamiento de bienes, servicios e
informacion relacionada del punto de origen al punto de consumo con el propdésito

de cumplir los requisitos del cliente”.
5.1.2.2 Funciones de la logistica.

Las funciones de la logistica se basan principalmente en la administracion de los
flujos fisicos (materias primas, productos acabados, etc.), teniendo en cuenta los
recursos (humanos, consumibles, etc.), los bienes necesarios (almacenes,
bodegas, herramientas, sistemas informaticos, camiones, etc.), y los servicios

(transportes o almacén subcontratados) (Castellanos, 2021).
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En otras palabras, la logistica gestiona de manera directa los flujos fisicos (compras,
distribucién y devolucion) e indirectamente los flujos financieros y de informacion

asociados, los cuales seran tratados en el capitulo siguiente.
5.1.2.3 Objetivo de la logistica.

Castellanos (2021), plantea que la mision principal de la logistica de las empresas
es colocar los productos adecuados, en el lugar adecuado, en el momento preciso
y en las condiciones deseadas, con el fin de contribuir a la rentabilidad de la
compafia. Esto lleva a establecer que el objetivo de la logistica parte de la
satisfaccion de la demanda y esto se debe ver reflejado en las mejores condiciones

de servicio, costo y calidad.
5.1.3 Gestion logistica

Leal (2018) define la gestion logistica como una actividad que se encarga de:
planeacién, debido a que se encarga de cumplir los objetivos de la empresa en los
aspectos logisticos; organizacién, ya que adapta los recursos para lograr los
objetivos; ejecucion dado que lleva a cabo lo acordado en las fases de planear,
organizar y programar; y control, al medir el desempefio para tomar las acciones
necesarias. Con el proposito de satisfacer la demanda en el momento, lugar y

cantidad solicitada.

Segun Calzado-Giron(2020) la gestion logistica de almacenes establece un proceso
complicado que abarca una gran cantidad de procesos y actividades relacionadas
con la funcién logistica, y que es muy importante para un desempefo adecuado de
la cadena de suministro y de sus procesos propios y asociados, hasta el punto de

ser una parte fundamental.
5.1.4 Almacenes

Calzado y col. (2023) afirman que el andlisis de los almacenes a partir de los
componentes que afectan en su desempefio logistico, ayuda a conocer el

ambiente en el cual se desenvuelve el mismo, y las capacidades y recursos
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gue el operador logistico tiene para aprovechar las oportunidades y mitigar las

amenazas del entorno.

Ortiz & Paredes (2021) manifiestan que tener una gestion de almacenes adecuada
contribuye a disminuir los tiempos de capacitacion de los empleados, al crear una
metodologia optima que asegura obtener resultados en menos tiempo. Ademas de
gue al reducir los tiempos de capacitacion, los tiempos de reclutamiento no son
dafados por la rotacion de personal, lo que avala un nivel de servicio ideal y

razonable a lo largo del tiempo.

Farro & Huancas (2017) dicen que el implementar el modelo de las 5's ayuda a las
empresas a mantener el almacén organizado; de esta forma los empleados pueden
identificar de mejor manera donde se ubican los productos, se tiene mas control del
almacenamiento, aumento en el volumen de productos para almacenar y

maximizacion del espacio del almacén.
5.1.5 El almacén dentro de la red logistica.
5.1.5.1 Funciones del almacén.

Gomez (2013), establece las siguientes funciones especificas para un almacén:

2 $ Preparacion de 455
@ inspeccion < 20 Expedicion
de los Picking) de los productos
materiales g

Figura 1. Funciones del almacén

Primera fase: recepcion e inspeccion de los materiales.

Esta actividad consiste en recibir en el almacén las mercancias y en comprobar que

lo recibido coincide con el pedido realizado.

Segunda fase: registro y codificacion.
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Para poder identificar los componentes, piezas o productos rapida y facilmente, es
necesario idear un sistema légico de codificacién, tanto del almacén como de los

productos.
Dicho esto, existen dos tipos de codificacion:

e Por estanteria: cada una de ellas tiene una numeracién correlativa al igual que
cada uno de sus bloques. De igual modo, los paneles de estanteria estan

organizados comenzando de abajo arriba.

e Por pasillos: lo que se codifica con niumeros consecutivos son los pasillos. En
este caso, lo que se codifica son bloques de dos estanterias. La profundidad de
las estanterias se codifica con numeracion de abajo arriba, asignando numeros
pares a la derecha e impares a la izquierda, y siguiendo por el externo opuesto

del siguiente pasillo.
Tercera fase: almacenaje y mantenimiento de los materiales.

Una vez ubicados los materias y productos en los lugares fisicos, es necesario para

su tratamiento y conservacion realizar operaciones de almacenaje y mantenimiento.
Cuarta fase: preparacion de pedidos (picking).

El picking es el proceso por el que el almacén realiza la seleccién y recogida de las
mercancias de sus lugares de almacenamiento y el transporte posterior a zonas de
consolidacion, con el fin de realizar la entrega del pedido efectuado por el cliente.
Normalmente es un proceso intensivo en mano de obra, que consta de las

siguientes actividades:
e Introducir el pedido en el sistema informatico (captura de datos).
e Emitir el “picking list”.

e Gestionar el pedido
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e Identificar el “picking” con una pegatina que contenga los datos basicos del

pedido: destino, cliente, etc.
e Organizar los pedidos en funcién de los destinos.
Quinta fase: expedicion de los productos.

Consiste en acondicionar los productos para que lleguen en perfectas condiciones

a los clientes. Esta fase conlleva:

e El embalaje: este es un recipiente o envoltura que contiene productos de
manera temporal, principalmente para agrupar unidades, pensando en su

almacenaje, manipulacion y transporte.

e El precintado: consiste en colocar un precinto o sello en los embalajes para

evitar que sean abiertos antes de tiempo o0 por una persona indebida.

e El etiquetado: los materiales necesitan de algun sistema que permita su
identificacion externa, de forma que, se tenga una idea general del producto

manipulado.

e Emision del albaran o nota de entrega: la mercancia va acompafada de la
documentacion que se debe entregar al cliente como justificante de la
compra, y de la cual el transportista devolverd una copia debidamente

firmada y sellada.
5.1.5.2 Tipos de almacenes.

De acuerdo a Goémez (2013), existen algunos criterios para clasificar los almacenes,

estos son:
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Tabla 1. Tipos de almacenes

« Almacén de materias primas: contiene materiales, suministros, envases, etc.,
gue serdn posteriormente utilizados en el proceso de transformacidn.

- Almacén de productos en curso: sirve de colchdn entre las distintas fases de
obtencidn de un preducto.

- Almacén de productos terminados: estd exclusivamente destinado al
almacenaje del producto final del proceso de transformacién.

+ Almacén de material auxiliar: sirve para almacenar repuestos, productos
de limpieza, aceites, pinturas, etc.

+ Almacén central: aguel que se localiza lo mas cerca posible del centro de
fabricacion, con la intencidn de disminuir los costes. Estd preparado para
manipular cargas de grandes dimensiones.

+ Almacén regional: aquel que se ubica cerca del punto de consumo. Estd
preparado para recoger cargas de grandes dimensiones y servir sus mercancias
mediante el uso de medios de transporte de distribucién de menor capacidad.

+ Almacén de plataforma: se trata de un espacio logistico en el que la mercancia
no se almacena de forma permanente. Los productos transitan a través de las
plataformas, permaneciendo en ellas unas pocas horas.

- Almacén propio: la empresa es duefia del almacén.

- Almacén en alquiler: se alquilan los espacios de un determinado almacén.

-+ Almacén en régimen de leasing: una empresa de leasing construye un
almacén, que después alquila a la empresa hasta una fecha determinada.

+ Almacén de consolidacién: tiene como finalidad agrupar pedidos
pequenos de diferentes proveedores en un solo envio, con una reduccién
de costes significativa.

+ Almacén de divisién de envios o de ruptura: es el que realiza la funcién
contraria a la del caso anterior, es decir, cuando un pedido es de gran volumen
para enviarlo al cliente, en este almacén se divide para realizar envios de menor
tamarno.

+ Almacén combinado: integra ambos tipos de almacén en una Unica estructura
logistica.

5.1.5.3 Las zonas del almacén.

A la hora de realizar el disefio del almacén se debe buscar el modo mas eficiente
para manejar los productos que se encuentran en él. De esta forma, un almacén
con un continuo trasiego de mercancias tendra un lay-out (disefio) disefio a otro que

solo almacene materiales para una empresa que trabaja bajo pedido.

Una buena distribucién del almacén contribuye significativamente a otros cuatro

objetivos fundamentales de la logistica, y de manera simultanea: rotacién
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adecuada., disminuciéon de mermas, dimensién adecuada, buena circulacion de

materiales y recursos humanos.

De acuerdo con Gomez (2013), en todo almaceén se distinguen las siguientes partes

comunes o &reas de trabajo:

Areas de carga y descarga Areas de almacenaje

Estan estrechamente ligadas al disefio de los muelles. Los muelles repre- Representan el espacio fisico ocupado por las mercancias almacena-
sentan con frecuencia un elemento limitante de la capacidad operativa del das, asi como la infraestructura de estanterias o de cualguier medio
almacen ( del producto). Para que puedan operar correcta- de almacenaje empleado.

mente los elementos de transporte es necesario construirlas con suficiente
holgura y evitar estrangulamientos en el proceso (las llamadas colas), por lo
que, al disefiarlas, se debe tener en cuenta: * Los lineales de estanterias no deben exceder los 30 metros de lon-

s Tipos de vehiculo que deben atracar.

* Es la parte mas costosa del almacén (recursos de capital).

« Tipo de carga. * Debe permitir accesos a fravés de pasillos transversales, cuya an-

Peso de la carga.

.
+ Debe considerar la reglamentacién vigente contra incendios: suele

* Volumen.

.

imponerse un determinado nimero de corredores en funcién de
Grado de automatizacion. los m? del almacén.

Areas de manipulacién del producto
Control y Almacenaje P P

manipulacién Representan el espacio reservado para la cla-
sificacion y preparacién de pedidos (una vez
efectuada su recogida-

Preparacidn

despachos I LA Actividades que se realizan en esta area de
L] ] trabajo:

* Empaquetado * Pesaje
= Etiguetado = Paletizado

* Embalaje

Areas de servicios internos
‘| Las comprenden instalaciones destinadas a:

+ Oficinas de almaceén.
* Archivos.

Area de * Zonas de carga de baterias.
servicios * Lavabos, etc.
Embalaje externos
Recepcidn y etiquetado -
. icki Areas de servicios externos
Consolidacién Picking

Servicios de combustible, aparcamiento de
vehiculos, puesto de vigilancia, etc.

Figura 2. Zonas del almacén

5.1.6 Manejo de materiales.
5.1.6.1 Definicién de manejo de materiales.

El manejo de materiales es la funcién que consiste en llevar el material correcto al
lugar indicado en el momento exacto, en la cantidad apropiada, en secuencia y en
posicion o condicion adecuada para minimizar los costos de produccion (Mayers &
Stephens, 2006).
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La American Society of Mechanical Engineers (ASMF), define el “manejo de
materiales” como el arte y las ciencias que involucran el movimiento, el empaque y

el almacenamiento de sustancias en cualquier forma.
5.1.6.2 Dimensiones del manejo de materiales.

De acuerdo con Mayers & Stephens (2006), el manejo de materiales puede
concebirse en cinco dimensiones distintas: movimiento, cantidad, tiempo, espacio y

control.

e Movimiento: el movimiento involucra el transporte o la transferencia real de

material de un punto al siguiente.

e Cantidad: la cantidad por mover impone el tipo y la naturaleza del equipo para
manejar el material y también el costo por unidad por la conveniencia de los

bienes.

e Tiempo: la dimension temporal determina la rapidez con que el material se

mueve a través de las instalaciones.

e Cantidad: la cantidad de trabajo en proceso, los inventarios en exceso, el
manejo repetitivo del material y los tiempos de distribucion de la orden, se ven

influidos por este aspecto en los sistemas del manejo de material.

e Espacio: el aspecto espacio tiene que ver con el que se requiere para
almacenar y mover el equipo para dicha labor, asi como el espacio para filas o

el escalonamiento del material en si.
5.1.6.3 Objetivos del manejo de materiales.

El objetivo principal del manejo de materiales es reducir los costos unitarios de
produccion. Todos los demés objetivos se subordinan a este. Pero una verificacion

adecuada de la disminucion de los costos son los subjetivos siguientes:
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1. Mantener o mejorar la calidad del producto, reducir los dafios y velar por la

proteccién de los materiales.

2. Alentar la seguridad y mejorar las condiciones de trabajo.

3. Aumentar la productividad por medio de lo siguiente:

a)
b)
c)

d)

)]

h)

a)
b)
c)

d)

El material debe fluir en linea recta.

Los materiales deben moverse una distancia tan corta como sea posible.
Usar la gravedad... es energia gratuita.

Mover mas material de una sola vez.

Mecanizar el manejo de materiales.

Automatizar el movimiento del material.

Conservar o mejorar las razones de manejo de materiales/ produccion.

Incrementar el throughput mediante el empleo de equipo automatico para

manejar materiales.

Estimular el aumento en el uso de las instalaciones, con lo siguiente:

Alentar el uso del espacio volumétrico de la construccion.
Comprar equipo versatil.
Estandarizar el equipo de manejo de materiales.

Maximizar la utilizacion del equipo de produccién con el uso de alimentadores

de manejo de materiales.

Conservar y, si es necesario, reemplazar todo el equipo y desarrollar un

programa de mantenimiento preventivo.



27

f) Integrar en un sistema todo el equipo para el manejo de materiales.
5. Reducir el peso inatil (muerto).
6. Controlar el inventario.
5.1.6.3 Principios del manejo de materiales.

El College Industrial Committee on Material Handling Education, patrocinado por
The Material Handling Institute, Inc., y la International Material Management Society,

adapté los 20 principios para manejar materiales, que se aprecian a continuacion:

1. Principio de planeacion. Planear todo el manejo de materiales y las actividades
de almacenamiento con el fin de obtener la eficiencia maxima en el conjunto de

operaciones.

2. Principio de los sistemas. Integrar muchas actividades de manipulacion es muy
practico en un sistema coordinado de operaciones, atencion de los vendedores,
recepcion, almacenamiento, produccién, inspeccién, empaque, bodegas,

envios, transporte y atencion al cliente.

3. Principio del flujo de materiales. Disponer de una secuencia de operaciones y

distribucion del equipo que optimice el flujo del material.

4. Principio de simplificacion. Simplificar el manejo por medio de la reduccion, la

eliminacién o la combinacién del movimiento y/o el equipo innecesario.

5. Principio de gravedad. Utilizar la gravedad para mover el material hacia donde

sea mas practico.

6. Principio de la utilizacion del espacio. Hacer uso oOptimo del volumen del

inmueble.

7. Principio del tamafio unitario. Incrementar la cantidad, el tamafio o el peso de las

cargas unitarias o la tasa de flujo.
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8. Principio de mecanizacion. Mecanizar las operaciones de manipulacion.

9. Principio de automatizacion. Hacer que la automatizacion incluya las funciones

de produccién, manejo y almacenamiento.

10. Principio de seleccién del equipo. Al seleccionar el equipo de manejo, considerar
todos los aspectos del material que se manipulara: movimiento y método que se

usaran.

11.Principio de estandarizacion. Estandarizar los métodos de manejo, asi como los

tipos y los tamafios del equipo para ello.

12.Principio de adaptabilidad. Usar los métodos y el equipo que realicen del mejor
modo varias tareas y aplicaciones para las que no se justifique el equipo de

propoésito especial.

13.Principio del peso muerto. Reducir la razén de peso muerto del equipo de

manipulacion a la carga que soportara.

14.  Principio de utilizacion. Planear la utilizacién éptima del equipo y la mano de

obra para el manejo de materiales.

15. Principio de mantenimiento. Planear el mantenimiento preventivo y

programar las reparaciones de todo el equipo de manejo.

16.  Principio de obsolescencia. Reemplazar los métodos y el equipo obsoletos

de manejo en los casos en que otros mas eficientes mejoren las operaciones.

17.  Principio de control. Usar las actividades de manejo para mejorar el control

del inventario de produccién y la atencion de las ordenes.

18. Principio de capacidad. Emplear el equipo de manejo para alcanzar la

capacidad de produccion que se desea.

19.  Principio del rendimiento. Determinar la eficacia del rendimiento del manejo

en términos de gasto por unidad manejada.
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20.  Principio de seguridad. Contar con métodos y equipo apropiados para hacer

el manejo con seguridad.
5.1.7 Clima organizacional

El ambiente organizacional influye en las motivaciones y comportamientos de los
miembros de una organizacion. Este concepto tiene su origen en la sociologia,
donde la teoria de las relaciones humanas destaca la relevancia del individuo en su

rol laboral dentro de un sistema social.

Segun Moncayo y col. (2015) el entorno en el que una persona realiza su trabajo
diario, la manera en que un jefe trata a sus subordinados, la relacion entre los
empleados de la empresa y también con proveedores y clientes, son todos los
elementos que conforman el Clima Organizacional. Para que una persona trabaje
de manera efectiva y sea mas productiva, debe sentirse bien consigo misma y con
su entorno, lo que confirma el principio de que "la gente feliz produce mejores

resultados".
5.2 Estado del arte

“Trabajo de mejora del almacén en una empresa comercializadora de equipos
industriales: APTEIN S.A.C.”. Claudia Verénica Lara Tiravanti y Alesandra
Lung Jhusey. 2020.

Esta tesis fue elaborada con base a la empresa APTEIN S.A.C. ubicada en Lima,
Perq, la cual trata el tema del analisis y evaluacion del almacén de una empresa
comercializadora de equipos industriales para aplicar una mejora. Su objetivo
principal fue proponer metodologias que les permitieran administrar los almacenes
de una manera mas eficiente. En el presente trabajo se hizo uso de una serie de
herramientas empleadas en el area de ingenieria industrial, tales como: diagrama
de Ishikawa, factorial de Klein, tablas de enfrentamiento, metodologia de las 5S,
entre otros. Dichas herramientas les permitieron hacer la evaluacion, diagndstico y
brindar la solucion que mejor se acomoda a las necesidades de la empresa en

estudio. El trabajo se desarroll6 en seis capitulos, los tres primeros hacen referencia
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a la descripcion de la empresa y la evaluacion del entorno interno y externo de la
misma, donde se logré examinar sus fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas. En los tres capitulos siguientes se realiz6 el desarrollo de las soluciones
encontradas y se establecié el plan de accion de las mismas. Cabe resaltar que
para efectos del presente estudio de investigacion el alcance sélo abarco hasta lo
descrito anteriormente, no abarca la implementacion en si ya que dependera de la
empresa tomar la decisién si se llevara a cabo, por lo cual se obtuvo como resultado

un analisis detallado del almacén de la empresa.

“Gestion logistica para incrementar la productividad en la planta envasadora
de gas licuado de petréleo Ardegas E.I.R.L”. Ellyn Rosendo Fernandez Ibanez

y Fernando Adrian Pérez Villalobos. 2021.

En esta investigacion se propuso un sistema de gestion logistica para incrementar
la productividad en la empresa ARDE GAS E.I.R.L. ubicada en Lambayeque, Peru
, debido a que necesitaba un plan de gestiébn de compras de abastecimiento. Esta
investigacion es de tipo descriptiva aplicada con un disefio no experimental,
empleando técnicas e instrumentos de recoleccion de datos como los siguientes:
analisis documentario, entrevista a jefe de operaciones, encargado de almacén y
jefe de planta, donde se determind la situacion actual de la empresa. Se
consiguieron los siguientes resultados: demoras de abastecimiento de materia
prima, productos defectuosos (balones de gas), desorden en almacén de balones
vacios y llenos y con una pérdida de tiempos ocios (minutos) de mas de 50% en
distribucion de producto terminado. Se propuso solucionar los puntos mencionados
y realizar lo siguiente: una homologacion de proveedores para tener una eficiente
abastecimiento de materia prima, reordenamiento de los elementos fisicos de
almaceén para separar los balones llenos de los vacios, se propuso la construccion
de 2 rampas plataformadas en almacén para disminuir tiempos en el despacho de
producto terminado, se propuso la compra de una balanza electronica y la
contratacion de un personal de llenado y por ultimo se propuso por abastecer a un
distribuidor mas “E”. Finalmente se present6 el Beneficio/Costo que por cada sol

invertido se obtiene una ganancia de 1.77 considerandose el proyecto como viable.
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“Diagnodstico y optimizacion de procesos en una empresa envasadora de agua

en carton”. Guillermo Cuenca-Robles. 2023.

Esta tesis se realizé de una empresa envasadora de agua la cual se ubica en
Malaga, Espafa, se basd en conocer el funcionamiento y los procesos de un
almacén real para poder llevar asi un andlisis de estos. Se propusieron mejoras
para la gestibn del almacén y se estudiaron a profundidad para su futura
implantacion. También se mostro la inversion inicial que debe realizarse para cada
una de estas mejoras. El propésito fue que cada propuesta sea viable en el almacén
y mejore la situacion actual de la empresa. Se detall6 una descripcion del almacén
para conocer asi la situacién inicial del mismo, mostrando con detalle la forma actual
de trabajar. Posteriormente, se llevd a cabo una aplicacion practica, donde se
plantearon los distintos problemas encontrados en las instalaciones buscando la
forma de solucionar cada uno de ellos. Por dltimo, se presentaron unas
conclusiones en las que se mostré como va a mejorar la situacion de la empresa
con la implantacién de cada una de estas propuestas. Se explicé también como se
desarroll6 el trabajo y la forma de conseguir la informacion utilizada. En este trabajo
se hizo uso de muchos conocimientos adquiridos en el Grado de Ingenieria de
Organizacion Industrial. Ademas, resaltar que se ha podido acceder a las
instalaciones de la empresa en todo momento, teniendo asi la oportunidad de
analizar en primera persona todos los procesos llevados a cabo diariamente en la
misma y conocer con detalle la forma de trabajar que desarrolla la empresa en la

actualidad.

“Propuesta de plan de mejora logistica de almacenamiento y distribucion de
los productos ofrecidos por la empresa envasadora y distribuidora de agua
Aguazero”. Xavier Alexander Araujo Hurtado y Bryam Ricardo Sanchez
Quituizaca. 2023.

La investigacion desarrollada en este trabajo de titulacién se enfocé en proponer un
plan de mejora logistica para la empresa Aguazero, ubicada en Cuenca, Ecuador,
el cual tuvo como objetivo optimizar los procesos de almacenamiento y distribucion

de agua de la empresa. Primeramente, se tiene la Fase 1 del proyecto, se establecio
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un marco tedrico a través de la revision bibliogréfica relacionada a la optimizacion
de procesos logisticos para la empresa Aguazero. Finalizada la Fase 1, se inicio la
Fase 2 Identificacion de los procesos actuales de almacenamiento y distribucion de
agua de la empresa Aguazero. Proseguimos en la Fase 3, es la proposicion de un
plan de mejora logistica que incluye una serie de medidas destinadas a optimizar
los procesos de almacenamiento y distribucién de agua de la empresa Aguazero.
Finalmente, en la Fase 4, se realiz0 el establecimiento de indicadores de
desempefio que permitieron medir el progreso de la implementacion del plan de
mejora de los servicios de almacenamiento y distribucion de agua de la empresa
Aguazero. En resumen, el proyecto de tesis abarcd cuatro fases: la revision
bibliografica, la identificacion de los procesos actuales, el disefio del plan de mejora
logistica y el establecimiento de los indicadores de desempefio. Estas fases fueron
disefiadas para optimizar los procesos de almacenamiento y distribucion de agua

de la empresa Aguazero, mejorando asi la calidad de sus servicios.

“Diseno de la distribucion fisica de la bodega de producto terminado en la
empresa: “ Arrocera la Esmeralda S.A.S. “ para mejorar la capacidad de

almacenamiento”. Fabian A. Caviedes Charry y Juan Manuel Gonzalez C. 2016.

Este proyecto de grado se realiz6 en la empresa “Arrocera la Esmeralda S.A.S",
perteneciente al sector arrocero, dedicada a la produccion, proceso y distribucion
de arroz, ubicada en Valle del Cauca, Colombia. El proyecto tuvo como objetivo
disefiar la distribucién fisica de la bodega de almacenamiento para lograr aumentar
la capacidad. Para esto, se realizé un analisis del area de almacenamiento con el
fin de identificar sus condiciones actuales; haciendo uso de herramientas
ingenieriles de las cuales se tiene conocimiento sumado con una revision
bibliografica de articulos y trabajos de grado relacionados con el tema. En segunda
medida se hizo la propuesta de un nuevo disefio, basado en una caracterizacion del
mismo, fundamentado en proyecciones de demanda, produccion y politicas
establecidas por la empresa, utilizando métodos cuantitativos y cualitativos para

mejorar los niveles de calidad logistica en la zona de almacenamiento de la empresa
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“Mejora de procesos de la gestion logistica para la optimizacion de la
productividad de una empresa industrial de pinturas en Lima Metropolitana”.

David Enrique Capcha Denegri. 2022.

La investigacion que se presenta se realizo en una empresa industrial de pinturas
en Lima metropolitana, la cual tuvo como principal objetivo evaluar de qué manera
una mejora de la gestion logistica permite la optimizacién de la productividad en una
empresa industrial de pinturas. La presente investigacion utiliz6 una metodologia
del tipo aplicada, nivel descriptivo y de disefio experimental. La muestra fue de tipo
probabilistica y se determiné de un total de lotes de produccion. Se describio
también la aplicacion de un plan de mejora en la gestion logistica, que consta de la
elaboracion de la cadena de suministros de la empresa, ordenamiento de los
almacenes de productos terminados y de insumos y el programa de distribucién de
la produccion del temple e imprimante. Se concluyé que la mejora del proceso
logistico aumenta significativamente la productividad (p<0.05) en la linea de
produccion de pintura temple de una empresa Industrial de pintura en Lima
Metropolitana. Ademas, se establecié que la mejora del proceso logistico aumenta
significativamente la eficiencia (p<0.05), aumenta significativamente la eficacia
(p<0.05) y aumenta significativamente la confiabilidad (p<0.05) en la linea de
produccion de pintura temple de una empresa Industrial de pintura en Lima

Metropolitana.

“Diseno de un sistema de mejora continua para la reduccién de mermas en el
area de almacén de producto terminado en la empresa VIRU S.A”. Erik Alfonso
Almeyda Rojas. 2019.

El presente trabajo de suficiencia profesional es para disefiar un sistema de mejora
continua en la Empresa Vird S.A., la cual se dedica a la fabricacion de conservas
vegetales y esta ubicada en La libertad, Perd. Previo al trabajo planteado se
analizaron los indicadores proporcionados por el area de Almacén de Producto
Terminado, gracias a estos datos y al encontrar las diferentes causas que tenia
nuestro problema principal se opto6 por utilizar la metodologia de Deming o PHVA,

la cual, es la que se adecua mejor a la empresa para lograr el objetivo principal que
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es lareducciéon de mermas. Debido a que la metodologia a implantar no se ha usado
en el area en los afios de proceso, se realizé con el apoyo de la jefatura del area,
reuniones con los supervisores y encargados de cada una de las areas
involucradas, para de esta manera, darles conocimiento de todo lo concerniente a
la metodologia y los objetivos que se tienen como area. Gracias al apoyo de todos
se obtuvo toda la informacidn necesaria para el desarrollo del presente trabajo asi
como también el cumplimiento de las mejoras planteadas. El disefio de esta
implementacion se elabord a través de los diferentes planes de accion para la

reduccion de mermas.

“Analisis y propuestas de mejora para la gestiéon del almacén de productos
terminados en una empresa de elaboracion de productos para el reencauche

de neumaticos”. Diego Paolo Lancho Huarag. 2020.

El presente trabajo de tesis se realizé con la finalidad de desarrollar propuestas de
mejora para la gestion del almacén y de inventarios en lo que respecta a los
productos terminados en una empresa manufacturera de productos para el
reeencauche de neumaticos ubicada en Perl. Para lograr estos objetivos se realizé
un analisis y diagnaostico de la situacion actual de los procesos y luego se plantearon
las propuestas de mejora en busca de aumentar el nivel de servicio a los clientes.
Debido a la fuerte competencia en el mercado, en donde los clientes estan en
busqueda de una mejor atencion, en lo que respecta a un menor tiempo de entrega,
en la correcta distribucion de los productos para evitar devoluciones y ademas de
brindar un mayor nivel de servicio a los clientes, que son los resultados del andlisis
como los principales problemas a resolver, y en los cuales brindaremos las mejores
propuestas. En este proyecto se utilizd una variedad de herramientas de gestion
gue ayudaron a identificar y desarrollar las alternativas de mejora en los procesos
de atencidn a los clientes: como son la clasificacibn ABC para mejorar el Layout del
almacén, mapas de flujo valor para ver las operaciones que generan valor, una
metodologia para la aplicacién de prondsticos para evitar roturas de stock, ademas
de presentar métodos de reposicion de inventarios para brindar un mayor nivel de

servicio, asi como al uso de nuevos métodos de manipulacion de productos que
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ayuden a una atencion mas eficiente. Como resultado luego de la implementacién
de las propuestas de mejora en la atencion, se obtuvo un aumento de la eficiencia
de los procesos, un mayor nivel de servicio. Como se puede notar en los indicadores
de gestion en donde resulté una reducciéon del 40% en cuanto a los pedidos no
atendidos, ademas de generar ahorros de US$ 40,000 en costos y un beneficio del
VAN de US$ 107,200.

“Propuesta de mejora en almacén de productos terminados, basado en Lean
Logistics y su impacto en la reduccién de los costos logisticos de una

empresa agroindustrial, Trujillo 2021”. Oswaldo Tejada Lépez. 2021.

El objetivo de la investigacion fue determinar el impacto de la propuesta de mejora
basado en Lean Logistics sobre los costos logisticos de una empresa Agroindustrial,
gue se ubica en Trujillo, Pera. El tipo investigacion es Aplicada, con un disefio
diagnostica y propositiva. Las técnicas empleadas fueron la encuesta y el andlisis
documental. La muestra fue considerada por todos los procesos del area de
almacén de PT. Se desarroll6 mediante las herramientas 5s, Estandarizacion de
procesos logisticos, Just Time, Sistema ABC y Programa capacitacion,
obteniéndose un beneficio anual de S/ 18,296.97 soles y una inversion de S/
21,290.00. Los resultados obtenidos de la evaluacion econémica arrojaron un VAN
S/ 38,646.61, un TIR de 86.84%, un PRI de 1.8 afios, y un B/C 1.5, lo que quiere
decir que por cada sol invertido la empresa ganara 0.5 soles, lo que determina la
viabilidad y rentabilidad econdmica de la propuesta. Finalmente, con el lean
Logistics se produce una reduccion de los costos logisticos del 25.5%, debido a la
reduccién de los costos de S/76,885.00 a S/58,588.03.

“Implementacion de un método de gestion de almacenamiento para mejorar
la distribuciéon del almacén de productos terminados de Panafoods SAC”.

Hébert Bryan Gémez Luzardo y Eros Ihomar Teodosio Rivera.2023.

La investigacion se llevé a cabo con el propésito de implementar estrategias en el
almacén para mejorar la productividad y optimizar las zonas de trabajo en la

empresa Panafoods SAC ubicada en Lima, Perd. Por esta razon, se adopté un
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enfoque de investigacion aplicada, utilizando un disefio preexperimental y tomando
como muestra los registros de noviembre a abril. Para el diagndstico, se inici6
identificando los problemas mas frecuentes que contribuian a la mala distribucion
del almacén. Inicialmente, se observdé mediante un DAP, que el tiempo desde la
recepcion de las latas hasta el despacho de los lotes fue de 87.4%, lo que indicaba
gue habia ciertos procesos en el almacén que no estaban siendo llevados a cabo
de manera eficiente. Para abordar esto, se procedié a reorganizar las existencias
mediante la implementacion de las 5s. Posteriormente, se redisefié el almacén
empleando la metodologia SLP, permitiendo asi reorganizar las existencias segun
su necesidad mediante el andlisis ABC. Como resultado, la aplicacion de mejoras
en el almaceén logré mejorar la distribucién en un 18%, al optimizar los espacios en
un 9.35%, y reduciendo los tiempos de operaciones dentro del almacén en un
12.6%.
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VI. MATERIALES Y METODOS.

6.1 Materiales
Para llevar a cabo este estudio, se utilizaron los siguientes materiales:

e Equipo de computo (Laptop hp)
e Pagueteria Office (Word, Power Point, Excel y Visio)
e Equipo de medicion de tiempos (Cronémetro).

e Equipo de medicién (Cinta métrica).
6.2 Disefio de la Investigacion

El disefio de la investigacién se estructur6 como un estudio de campo con un
enfoque descriptivo y analitico. El estudio abarcé las operaciones logisticas del
almacén de producto terminado, desde la recepcion de la produccién hasta el
embarque, con el fin de identificar ineficiencias y proponer mejoras. Se emplearon

métodos cualitativos y cuantitativos para recolectar y analizar los datos.
6.3 Variables
Las variables consideradas en este estudio fueron:

e Tiempo de operacion: Medicién del tiempo estdndar para actividades clave
(almacenar tarimas, preparar carga, cargar unidades, escanear tarimas).

e Capacidad del almacén: Porcentaje de espacio utilizado y disponible.

e Productividad del personal: Evaluacién del rendimiento en diversos puestos
clave.

e Condiciones laborales: Opiniones del personal sobre la salud, seguridad y

clima organizacional.
6.4 Poblacion

La poblacién del estudio incluyé a todos los empleados del almacén de producto

terminado de la empresa, que comprendia:
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e Supervisor.

e Almacenistas.

e Montacarguistas.
e Choferes internos.

e Ayudantes generales.
6.5 Instrumentos
Se utilizaron los siguientes instrumentos para la recoleccion y analisis de datos:

e Entrevistas estructuradas: Para obtener informacion detallada sobre las
percepciones del personal.

e Encuestas: Para recopilar datos sobre la salud, seguridad y clima
organizacional.

e Observacion directa: Para registrar tiempos y movimientos en el almacén.

e Programas de Microsoft Office: Para el procesamiento y analisis de la
informacion recolectada.

e Diagramas de flujo y recorrido: Para visualizar los procesos y movimientos

dentro del almacén.
6.6 Procedimientos
6.6.1 Mapeo detallado de los procesos actuales.

Primeramente, se llevé a cabo un mapeo de los procesos operativos del almacén
de producto terminado, esto con el objetivo de documentar y comprender cada
etapa del flujo de trabajo para visualizar el proceso completo, identificando areas de
posible mejora. Esta actividad permitié obtener una representacién visual de las
operaciones, identificando cémo cada paso contribuye al resultado final y facilitando

la deteccion de posibles demoras en el proceso.

Para realizar la actividad se hizo un recorrido por todas las areas del almacén para
observar las operaciones que se realizan. Para conocer mas a detalle el proceso

del almacén cuestionabamos a las personas responsables de cada area. Durante
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el recorrido haciamos anotaciones para que ningun detalle se nos pasara. Antes de
elaborar el diagrama de flujo se recab6 informacién de las operaciones que se
hacen a lo largo del proceso como se muestra en la tabla 2. Posteriormente se
elabor6 un diagrama en el programa Visio con la informacién recabada (ver figura
11).

Tabla 2. Formato de descripcion de las operaciones

Equipo Cantidad de
requerido trabajadores

Operacion | ¢Quién realiza la operacion?

6.6.2 Estudio de tiempos y movimientos de las operaciones.

Para evaluar la eficiencia de las operaciones, se realizé un estudio de tiempos y
movimientos en las principales actividades del almacén de producto terminado. Esto
consistio en la observacion y cronometraje de tareas criticas, lo cual gener6 datos
sobre la duracion y frecuencia de cada actividad, identificando areas con posibles
ineficiencias o que requieren optimizacion como cuellos de botella, tiempos

improductivos y el mal uso de los recursos.

Para llevar a cabo un registro de tiempos de todas las operaciones que se realizan
en el almacén de producto terminado, se requirié el cronémetro del celular y un
formato donde se registro la fecha, el tiempo observado y la calificacion de cada
una de las muestras (Ver tabla 3). Cabe recalcar que la calificacion del desempefio
del trabajador fue a consideracion de los analistas ( Ver figura 6). Una vez que se
reunieron las muestras apropiadas para cada operacion se calculé el tiempo normal
y por ultimo el tiempo estandar. (Ver figuras 3,4, y 5). Para el calculo del tiempo
estdndar se consideraron tiempos suplementarios del 9% que corresponden a

holguras constantes: holgura personal (5%) y holgura por fatiga basica (4%). Para
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obtener el tiempo estandar general de las muestras se calcula un promedio de todos

los tiempos estandar.

Tabla 3. Formato de toma de tiempos

Descripcion
dela
operacion:

Equipo
utilizado:

Area:

Analista:

Fecha

Tiempo
Observado
(Segundos)

Calificacion

Tiempo
Normal
(Segundos)

Tiempo
Estandar
(Segundos)

Total

Tiempo Estandar de la Operacion \

TE=TN + (1 + Holgura)

Figura 4. Formula de Tiempo Estandar

TN =TO *« Valoracion

Figura 3. Férmula de Tiempo Normal

valoracion =

calificacion
100

Figura 5. Férmula de valoracién

120 -
1n5-
10 -
105 -
100 -
95 -
90 -
85 -

80 -

Acelerado
Rapido
Optimo
Bueno

Normal

Regular

Lento

Muy Lento

Deficiente

Figura 6. Escala de desempefio
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6.6.3 ldentificacion de puntos criticos en el flujo de trabajo.

Basandose en el mapeo y el andlisis de tiempos, se realizé una identificacion de
puntos criticos en el flujo de trabajo. Su objetivo fue detectar areas especificas
donde se generan retrasos o0 problemas recurrentes, con el proposito de
implementar soluciones puntuales que mejoren la continuidad y efectividad de las
operaciones. De acuerdo a los distintos recorridos dentro del almacén se pudieron
identificar puntos criticos en algunas de las operaciones, causantes de retrasos e

ineficiencias en el proceso (ver tabla 4).

Tabla 4. Formato de identificacion de puntos criticos

Parte del proceso Problema identificado

6.6.4 Entrevistas y encuestas con el personal.

Se efectuaron entrevistas y encuestas al personal, abordando temas como las
condiciones laborales, el estado de los equipos, los principales desafios en el
trabajo y las oportunidades de mejora percibidas por el equipo. Las entrevistas
proporcionaron informacién valiosa desde la perspectiva del personal, lo que ayudd
a obtener una vision completa de las operaciones diarias y de las areas de
oportunidad desde el punto de vista de quienes realizan las actividades. (Ver tabla
5).

Tabla 5. Formato de entrevista

Datos generales |

Puesto
Edad
Horario
Antiguedad
No. Preguntas Respuestas \
1 ¢, Cuales son tus principales responsabilidades en el
almacén?
2 ¢, Qué equipos utilizas para para llevar a cabo tus
funciones?




¢,Consideras que el equipo es suficiente y estan en
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3
buen estado?

4 ¢,Con que frecuencia experimentas problemas o
fallos en los equipos que utilizas?

5 ¢,Cuéanto tiempo, en promedio, toma resolver estos
problemas?

6 ¢,Cudles son los principales desafios que enfrentas
en tu trabajo diario?

- ¢,Consideras que condiciones actuales de tu lugar
de trabajo son las adecuadas? ¢ Por qué?
,Con qué frecuencia se llevan a cabo

8 capacitaciones en seguridad? ¢Qué temas se
abordan?

9 ¢Has sufrido alguna lesién relacionada con el
trabajo? ¢ Como se atendio?

10 ¢,Consideras que las condiciones de trabajo estan
disefiadas de manera ergonémica? ¢ Por quée?

11 ¢ Se utilizan equipos de proteccion personal? ¢Son
cémodos y adecuados?

12 ¢,Qué cambios implementarias para mejorar la
eficiencia de las operaciones?

13 ¢, Qué tecnologia crees que podria ayudar a mejorar
tu trabajo?

14 ¢, Qué tipo de capacitacion adicional seria util para
ti?

15 ¢, Qué aspectos de tu trabajo te gustaria mejorar?

16 ¢ Tienes alguna otra sugerencia para mejorar las

operaciones del almacén?




1. pConsideras que =] almacén exta bien arganizado?
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Figura 7.Encuesta sobre el almacén en general
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1. pTe siembes satisfecha con tu trabajo en la empresa?

-
i) Hz

2 pCdama calificarias la comunicacitn entre departamentos?
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Figura 8. Encuesta sobre clima organizacional
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6.6.5 Levantamiento de medidas precisas del area total del almacén.

Se realizo el levantamiento de medidas del area total del almacén lo cual tiene como
objetivo obtener las dimensiones exactas del espacio disponible, asegurando la
exactitud necesaria para la planificacion, optimizacién o adecuacion del lugar. Para
ello, se utilizan herramientas como lo es la cinta métrica, y se consideran todas las
irregularidades o elementos estructurales que puedan afectar las mediciones. Este
proceso, que incluye la preparacion del area y el registro sistematico de datos, es
fundamental para obtener informacién fiable que permita una gestion eficiente del
almacén. Realizar esta actividad es relevante porque una medicion precisa asegura
gue los recursos se utilicen de manera éptima, se eviten errores costosos y se
maximice el uso del espacio, lo que en Ultima instancia mejora la productividad y la

eficiencia operativa.
6.6.6 Diagrama de recorrido detallado del disefio del almacén.

Se llevo a cabo un diagrama de recorrido del almacén para visualizar y analizar los
movimientos de materiales, personal y equipos dentro del area de almacenamiento.
Este diagrama contribuye a identificar las rutas mas frecuentes, los cuellos de
botella y las posibles areas de mejora en la disposicion del almacén. Es importante
realizarlo ya que favorece a mejorar la eficiencia operativa, reducir los tiempos de
desplazamiento, minimizar los costos relacionados con el manejo de materiales y
aumentar la productividad general. Ademas, ofrece una herramienta (til para
planificar reorganizaciones o expansiones, asegurando que el disefio del almacén

esté alineado con los objetivos logisticos y estratégicos de la organizacion.
6.6.7 Analisis del espacio disponible.

Para realizar el analisis del espacio disponible en el almacén se hizo un inventario
de todo el producto que se encontré en el almacén de producto terminado,
realizando la observacion, el conteo y anotaciones del cuanto, como y donde se
encontraba el producto, esta es una actividad fundamental para evaluar cémo se

utiliza el area de almacenamiento y determinar su capacidad real en relacién con
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las necesidades de la empresa. Su importancia radica en que permite a la empresa
maximizar la eficiencia en el uso del espacio, reducir costos asociados al
almacenamiento ineficiente y planificar mejor la gestion de inventarios. Ademas, es
esencial para adaptarse a cambios en la demanda, prever futuras expansiones y
garantizar que el almacén funcione de manera alineada con los objetivos logisticos

y estratégicos de la organizacion.
6.6.8 ldentificacion de la capacidad de almacenamiento actual

Después de analizar el espacio disponible se puede calcular la capacidad de
almacenamiento actual, lo cual tiene como fin determinar el volumen real disponible
en el almacén para alojar inventarios de forma eficiente. Realizar esta identificacion
garantiza una gestion 6ptima del inventario, evitando tanto el exceso como la
subutilizacién del espacio. Ademas, permite planificar de manera adecuada las
operaciones logisticas, reducir costos asociados a espacios no utilizados o excesos
de inventario, y responder mas rapidamente a los cambios en la demanda,

contribuyendo al logro de los objetivos comerciales y operativos.
6.6.9 Comparacion de las necesidades actuales y futuras proyectadas.

Comparar las necesidades actuales con las futuras proyectadas busca evaluar la
capacidad operativa de la empresa frente al crecimiento esperado. Esto implica
analizar si los recursos actuales, como montacargas y camionetas, son suficientes
para un incremento del 30% en las operaciones. Este andlisis permite identificar
diferencias entre la situacion actual y las demandas futuras, asegurando que la
infraestructura y los equipos estén alineados con el crecimiento planificado. Esta
actividad es fundamental para una empresa, ya que facilita la toma de decisiones
estratégicas, como inversiones en nuevos equipos o ajustes en la logistica, evitando
interrupciones en las operaciones y garantizando la competitividad y sostenibilidad
a largo plazo. Para este célculo se utilizé una férmula que considera el tiempo de
ciclo, la cantidad de tarimas y la jornada laboral ajustada (Ver figura 10), incluyendo

una tolerancia de una hora (media hora para preparacién y media hora para comer).
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Los célculos se hicieron en segundos y se proyectaron mensualmente, basados en

una semana laboral de cinco dias habiles.

Tiempo de ciclo X Cantidad de tarimas

Requerimiento de equipo - - -
Tiempo de funcionamiento

Figura 10. Formula del requerimiento de equipo

6.6.10 Evaluacion del desempefio de los empleados.

La actividad de evaluacion del desempefio de los empleados tiene como objetivo
medir la eficiencia y efectividad del personal en sus tareas diarias, identificando
fortalezas, areas de mejora y oportunidades para optimizar los procesos. En este
caso, se realiz6 un muestreo de actividades, tomando 28 muestras en distintos
momentos del dia durante tres jornadas consecutivas. Se evalué a un supervisor,
un almacenista, dos ayudantes generales, dos operadores de montacargas y un
chofer interno, lo que permiti6 obtener una vision completa del desempefio del
equipo en sus diferentes responsabilidades. Esta actividad es fundamental para una
empresa porque proporciona datos objetivos que mejoran la productividad, permiten
una asignacion mas eficiente de los recursos, desarrollan programas de
capacitacion especificos y fomentan un entorno laboral mas organizado y orientado
a resultados, contribuyendo directamente al logro de los objetivos organizacionales.

Para realizar el registro del muestreo se utilizo el siguiente formato:

Tabla 6. Formato de estudio de muestreo del trabajo

ESTUDIO DE MUESTEO DEL TRABAJO

PUESTO: AREA/DEPARTAMENTO:
ANALISTA: FECHA:
MUESTRAS
DES(;R
NO ) IEEILOA’\l 1 2 8] 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13| 14 15 16 17 é é S 21 g 23 24 25 26 27 28
OPER
ACION [ oz | os[os|oo|oo|oo]oofao 2 a0, [axlaacfaaaa o 22 2 a2 1., 1. 1.1, [z
HHHHHHEEHHE I B B E

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS ‘
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ACTIVIDADES IMPRODUCTIVAS ‘

6.6.11 Andlisis de los requerimientos de equipo.

El andlisis de los requerimientos de equipo tiene como fin evaluar la capacidad
actual de los recursos operativos, especificamente montacargas y camionetas, para
verificar si satisfacen eficientemente las necesidades del almacén. Este analisis
incluyd un inventario detallado de los equipos en uso y una revision exhaustiva del
registro de incidentes ocurridos entre enero y octubre de 2024, identificando
problemas de funcionamiento. Esta actividad es importante, ya que proporciona una
vision clara del estado y desempefio de los equipos, permitiendo identificar
necesidades de renovacion, mantenimiento o adquisicion de nuevos recursos.
Asegurar que los equipos estén en 6ptimas condiciones es esencial para prevenir
interrupciones en las operaciones, minimizar costos por reparaciones imprevistas y
mejorar la productividad, contribuyendo asi a la eficiencia operativa y la

competitividad de la organizacion.
6.6.12 Proyecciones de crecimiento y demanda futura.

Realizar proyecciones de crecimiento y demanda futura tiene como propdsito prever
las necesidades operativas y estratégicas de la empresa basandose en las
tendencias de produccion y consumo. En este caso, se examinaron los datos de
produccion y demanda bajo tres escenarios: un mes de temporada baja, media y
alta, proyectando un incremento anual del 30% tanto en la produccién como en la
demanda. Este analisis es necesario, ya que permite planificar con antelacion los
recursos necesarios, como espacio, personal y equipos, ademas de disefiar

estrategias para manejar los picos de actividad. Disponer de estas proyecciones
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garantiza que la empresa esté preparada para el crecimiento, minimiza los riesgos
asociados a la falta de capacidad y fortalece su posicion competitiva en el mercado,

alineandose con las demandas del entorno y las expectativas de los clientes.
6.7 Analisis de datos

El analisis de datos se realiz6 utilizando métodos estadisticos y comparativos para
evaluar la eficiencia operativa y productividad del almacén. Se consideraron los
tiempos registrados en cada actividad, asi como las respuestas obtenidas de las
encuestas y entrevistas al personal. Los resultados se emplearon para generar

propuestas especificas de mejora y optimizacion de los procesos operativos.
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7.1 Mapeo detallado de los procesos actuales.

ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION.
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Para llevar a cabo el mapeo de los procesos fue necesario analizar las operaciones

gue se realizan dentro del almacén de producto terminado, para esto nos apoyamos

de la tabla siguiente donde fuimos anotando las observaciones como se muestra a

continuacion:

Operacién

Recibir la produccion
(Contar las tarimas vy
Llenar formato)

Tabla 7. Descripcion de las operaciones

,Quién realiza la
operacion?

Equipo
requerido

Papel y pluma

Cantidad
de
empleados

Contar las tarimas Supervisor del Calculadora
almaceén y analista de 2
roduccion Formato de
Llenar formato y P reporte de
comparar cantidades produccién
diario
Escanear Ayudanf[e general y Scanner 2
almacenista suplente
, Formato de la
Entregar documentacion Superwsor.al cantidad de 1
montacarguista .
produccion
Espera Montacarguista
Entregar |a produccion y Montacarguista Montacargas
Almacenar
Solicitar pedidos (orden . Lista de
Almacenista "y 1
de carga) surtimiento
Montacarguista y
Preparar la carga almacenista Montacargas 1-3
Revisar la carga Analista y ayudante Lampara 2
general
Escanear Almacenista Scanner 2
Cargar la unidad Montacarguista Montacargas lo2
Planeador de Documentos de
Entregar documentos embarque, 1

logistica

facturas, etc.




MAPEO DEL PROCESO LOGISTICO DEL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

52

Almacenar
tanirmas
Fin
Hor
Liberar espacio
(o D —o{mme
Posicionar
Tomar tarimas
Transportar Transportar tarimas en area
Mnecee de preparacidn
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Inspeccionar = s = s Emplayar y
tarimas etiquetar
5t
Configurar
escaner

tarimas y cajas
y documento

ESCANEAR REVISAR CARGA

e
z
2 Posicionar Transportar al Acomodar
3 tarimas tréiler tarimas
5 Firmar Entregar
E documentos documentos
8§

Figura 11. Mapeo del proceso

7.2 Estudio de tiempos y movimientos de las operaciones.
Se llevo a cabo un registro de tiempos para después calcular el tiempo estandar y
establecerlo para cada operacion, los registros que se tomaron fueron los

siguientes:

Tabla 8. Toma de tiempos 1

Descripcion
de la Escanear tarimas
operacion:
Equipo
utilizado:
Area: Almacén de producto terminado
Analista: | Sdnchez Flores Damaris Aurora

Cronémetro

Tiempo Tiempo Tiempo
NUum. Fecha observado | Calificacion | normal estandar
(Seq) (Seq) (Seq)
1 10/10/2024 498 100 498.00 542.82
2 10/10/2024 386 105 405.30 441.78
3 16/10/2024 989 70 692.30 754.61
4 16/10/2024 634 80 507.20 552.85
5 17/10/2024 836 140 1170.40 1275.74
6 17/10/2024 712 70 498.40 543.26
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Total| 7.08 | 7.72
Tiempo estandar de la operacion | 7.72segundos |
Tabla 9. Toma de tiempos 2
Descripcion
de la Almacenar tarimas
operacion:
ngpo .| Cronémetro
utilizado:
Area: Almacén de producto terminado
Analista: Sanchez Flores Damaris Aurora
Tiempo Tiempo Tiempo
NUm Fecha observado | Calificaciéon | normal estandar

(Seq) (Seq) (Seq)

1 16/10/2024 483 115 555.45 605.44

2 16/10/2024 517 110 568.70 619.88

3 16/10/2024 549 100 549.00 598.41

4 16/10/2024 707 80 565.60 616.50

5 16/10/2024 919 60 551.40 601.03

6 16/10/2024 564 100 564.00 614.76

7 16/10/2024 578 100 578.00 630.02

8 16/10/2024 477 115 548.55 597.92

9 16/10/2024 636 95 604.20 658.58

10 16/10/2024 903 65 586.95 639.78
Total 567.19 618.23

Tiempo estandar de la operacion | 618.23 segundos |

Tabla 10. Toma de tiempos 3

Descripcion
de la Preparar carga
operacion:
ult_:iﬂ;;%%: Cronémetro
Area: Almacén de producto terminado
Analista: | Sdnchez Flores Damaris Aurora
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Tiempo Tiempo Tiempo
NUm Fecha observado | Calificacion | normal estandar
(Seg) (Seg) (Seg)

1 08/10/2024 143 100 143.00 155.87
2 08/10/2024 259 60 155.40 169.39
3 08/10/2024 469 35 164.15 178.92
4 08/10/2024 140 100 140.00 152.60
5 08/10/2024 217 70 151.90 165.57
6 08/10/2024 140 100 140.00 152.60
7 08/10/2024 146 100 146.00 159.14
8 08/10/2024 178 85 151.30 164.92
9 08/10/2024 140 100 140.00 152.60
10 08/10/2024 169 95 160.55 175.00
11 08/10/2024 155 100 155.00 168.95
12 08/10/2024 180 85 153.00 166.77
13 08/10/2024 169 95 160.55 175.00
14 08/10/2024 188 80 150.40 163.94
15 09/10/2024 144 100 144.00 156.96
16 09/10/2024 257 60 154.20 168.08
17 09/10/2024 151 100 151.00 164.59
18 09/10/2024 139 100 139.00 151.51
19 09/10/2024 146 100 146.00 159.14
20 09/10/2024 147 100 147.00 160.23
21 09/10/2024 149 100 149.00 162.41
22 09/10/2024 166 90 149.40 162.85
23 09/10/2024 164 90 147.60 160.88
24 09/10/2024 140 100 140.00 152.60

Total 149.10 162.52

Tiempo estandar de la operacion | 162.52 segundos |

Tabla 11. Toma de tiempos 4

Descripcion
de la
operacion:

Revisar carga
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E_quo .| Cronémetro
utilizado:
Area: Almacén de producto terminado
Analista: | Sdnchez Flores Damaris Aurora
Tiempo Tiempo Tiempo
Num. Fecha observado | Calificacion | normal estandar
(Seg) (Seg) (Seg)
1 16/10/2024 520 80 416.00 453.44
2 16/10/2024 717 60 430.20 468.92
3 16/10/2024 918 45 413.10 450.28
4 16/10/2024 402 115 462.30 503.91
5 16/10/2024 443 100 443.00 482.87
6 16/10/2024 494 100 494.00 538.46
7 16/10/2024 423 110 465.30 507.18
Total 40.60 44.26
Tiempo estandar de la operacion | 44.26segundos |
Tabla 12. Toma de tiempos 5
Descripcion
de la Cargar unidad
operacion:
ngpo .| Cronémetro
utilizado:
Area: Almacén de producto terminado

Analista: Séanchez Flores Damaris Aurora

Tiempo Tiempo Tiempo
NUm Fecha observado | Calificaciéon | normal estandar

(Seq) (Seq) (Seq)
1 15/10/2024 74 95 70.30 76.63
2 15/10/2024 92 75 69.00 75.21
3 15/10/2024 67 100 67.00 73.03
4 15/10/2024 61 100 61.00 66.49
5 15/10/2024 78 90 70.20 76.52
6 15/10/2024 70 100 70.00 76.30
7 15/10/2024 54 105 56.70 61.80
8 15/10/2024 60 100 60.00 65.40
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9 15/10/2024 67 100 67.00 73.03
10 15/10/2024 57 100 57.00 62.13
11 15/10/2024 58 100 58.00 63.22
12 15/10/2024 96 75 72.00 78.48
13 15/10/2024 60 100 60.00 65.40
14 15/10/2024 55 105 57.75 62.95
15 15/10/2024 58 100 58.00 63.22
16 15/10/2024 57 100 57.00 62.13
17 15/10/2024 57 100 57.00 62.13
18 15/10/2024 59 100 59.00 64.31
19 15/10/2024 70 100 70.00 76.30
20 15/10/2024 59 100 59.00 64.31
21 15/10/2024 130 55 71.50 77.94
22 15/10/2024 152 45 68.40 74.56
23 15/10/2024 137 50 68.50 74.67
24 15/10/2024 87 75 65.25 71.12

Total 63.73 69.47

Tiempo estandar de la operacién | 69.47 segundos |

Tabla 13. Toma de tiempos 6

Descripcion
de la Cargar unidad
operacion:
E_q_wpo ) Cronbmetro
utilizado:
Area: Almacén de producto terminado

Analista: Séanchez Flores Damaris Aurora

Tiempo Tiempo | Tiempo
NUm. Fecha observado | Calificaciéon normal | estandar

(Seq) (Seq) (Seq)
1 16/10/2024 71 60 42.60 46.43
2 16/10/2024 37 100 37.00 40.33
3 16/10/2024 34 105 35.70 38.91
4 16/10/2024 36 100 36.00 39.24
5 16/10/2024 38 100 38.00 41.42
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6 16/10/2024 41 100 41.00 44.69
7 16/10/2024 35 105 36.75 40.06
8 16/10/2024 44 100 44.00 47.96
9 16/10/2024 36 100 36.00 39.24
10 16/10/2024 35 105 36.75 40.06
11 16/10/2024 37 100 37.00 40.33
12 16/10/2024 40 100 40.00 43.60
13 16/10/2024 37 100 37.00 40.33
14 16/10/2024 36 100 36.00 39.24
15 16/10/2024 37 100 37.00 40.33
16 16/10/2024 39 100 39.00 42.51
17 16/10/2024 35 105 36.75 40.06
18 16/10/2024 38 100 38.00 41.42
19 16/10/2024 36 100 36.00 39.24
20 16/10/2024 38 100 38.00 41.42
21 16/10/2024 38 100 38.00 41.42
22 16/10/2024 80 55 44.00 47.96
23 16/10/2024 48 85 40.80 44.47
24 16/10/2024 50 85 42.50 46.33

Total | 38.49 41.96

Tiempo estandar de la operacién | 41.96 segundos |

7.3 ldentificacion de puntos criticos en el flujo de trabajo.
Los puntos criticos encontrados en el flujo de las operaciones se dividieron, en cada

parte del proceso donde se identificaron:

Tabla 14. Identificacion de puntos criticos

Parte del proceso Problema identificado |
Escanear e Espacio limitado entre las tarimas que no permite
escanear.

¢ Que las etiquetas estén configuradas con una cantidad
errénea, lo que conlleva a buscar la etiqueta que esta mal
y volver a escanear.

Almacenar e Poco espacio para almacenar, lo que implica un mayor
tiempo de ciclo ya que durante el almacenamiento se tiene
gue estar liberando espacio.
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e Las tarimas se encuentran fuera del limite establecido.
e Las camionetas presentan tiempos de espera, ya que
no hay suficiente espacio para transitar por los pasillos.

e La cantidad de montacargas y camionetas disponibles
es muy variable cada dia.

Orden de carga e Las transportistas esperan varios dias para poder
cargar.
Preparar carga e Falta de espacio para posicionar las tarimas.
¢ No se implementa el sistema PEPS correctamente. .
Revisar la carga e Cantidad excesiva de tarimas dafiadas, lo que ocasiona

gue se utilice mucho tiempo para reponer latas.

e El equipo de logistica deberia revisar las tarimas para
gue el analista solo inspeccione al final cuando ya se le va
a dar salida al producto.

Escanear para| e Depende de que primero se revise correctamente la
salida carga para poder llevar a cabo la actividad.
Cargar la unidad e Equivocarse en el acomodo de las tarimas.

e Variabilidad en los montacargas utilizados para cargar.
Entregar e Tiempo de espera para tener los documentos listos.
documentos

7.4 Entrevistas y encuestas con el personal.
Se realizaron entrevistas a 10 trabajadores donde distintos temas relevantes para

llevar a cabo el analisis donde se obtuvieron las siguientes respuestas:
Tabla 15. Entrevista 1

Datos generales \

Puesto Chofer interno
Edad 50 afos
Horario 7ama’7pm
Antiguedad 23 afos
No. Preguntas Respuestas \

o . Conducir la  camioneta, antes
¢Cuéles son tus principales

1 responsabilidades en el almacén? manejaba montacargas, cuando hace
] falta personal cubre a un montacargas.
2 ¢, Qué equipos utilizas para para Camioneta 0 montacargas
llevar a cabo tus funciones? '
) . : No esta en tan buen estado y es
¢cConsideras que el equipo es . . .
3 medianamente suficiente, la camioneta

ici 2 ? . .
suficiente y estan en buen estado” tira humo y aceite.

¢Con que frecuencia experimentas
4 |problemas o fallos en los equipos
gue utilizas?

Una vez a la semana en temporada
alta.
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o . . Depende el fallo, pero minimo 4 horas
5 ¢Cuanto tiempo, en promedio, toma maximo una semana cuando faltan
resolver estos problemas? y
piezas.
; Cudles son los principales desafios ,
6 |¢ S > No tiene problemas.
gue enfrentas en tu trabajo diario? P
¢Consideras  que  condiciones| No, porque falta seguridad hay mucho
7 |actuales de tu lugar de trabajo son |trafico de personas y falta espacio para
las adecuadas? ¢ Por qué? circular por los pasillos.
¢,Con qué frecuencia se llevan a
8 |cabo capacitaciones en seguridad? | Una vez al afio, sobre incendios
¢,Qué temas se abordan?
;Has  sufrido  alguna  lesion| . . .
SO guna - 1es Si, lesion en el pie y fue trasladado al
9 |relacionada con el trabajo? ¢Como .
se atendic? IMSS de parte del trabajo.
¢,Consideras que las condiciones de
10 |trabajo estan disefiadas de manera| Si, porque es comoda
ergonomica? ¢Por qué?
¢Se utilizan equipos de proteccién
11 |personal? ¢Son comodos y| Zapatos de seguridad y guantes.
adecuados?
¢, Qué cambios implementarias para H .
: L acer otra bodega para que haya mas
12 |mejorar la eficiencia de las eSDAco gaparag y
operaciones? b )
13 ¢ Qué tecnol_ogl’a crees que podria Sin respuesta
ayudar a mejorar tu trabajo? '
14 (;Ql'Jé'tipo de c_apacitacién adicional Sin respuesta
seria util para ti? '
15 ¢ Que ,aspe_ctos de tu trabajo te Sin respuesta
gustaria mejorar? '
¢ Tienes alguna otra sugerencia para
16 | mejorar las| Sin respuesta.
operaciones del almacén?

Tabla 16. Entrevista 2

Datos generales \

1

Puesto Montacarguista
Edad 42 afos
Horario 7ama’7pm

Antiguedad 11 afos

Preguntas

¢Cuéles son tus principales
responsabilidades en el almacén?

Respuestas

Transportar el producto, almacenar,
preparar cargas y liberar espacio.
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; Qué equipos utilizas para para
2 |¢Q ; Montacargas.
llevar a cabo tus funciones? 9
¢cConsideras que el equipo es
3 . A No
suficiente y estan en buen estado?
¢Con que frecuencia experimentas
: Es un montacargas rentado, una vez al
4 |problemas o fallos en los equipos mes
que utilizas? '
5 ¢,Cuéanto tiempo, en promedio, toma| Depende el fallo, pero
resolver estos problemas? aproximadamente de 1 hr a 1 dia.
; Cuales son los principales desafios . .
6 |¢ > Ve Posibles accidentes.
gue enfrentas en tu trabajo diario?
; Consideras ue  condiciones , .
¢ 9 ) No, porque considero que el espacio no
7 |actuales de tu lugar de trabajo son
) . es adecuado, hace falta.
las adecuadas? ¢ Por qué?
¢Con qué frecuencia se llevan a| Cada afio. Los temas que se abordan
8 |cabo capacitaciones en seguridad? | mas que nada son sobre el uso
¢, Qué temas se abordan? adecuado del equipo de proteccion.
¢Has  sufrido  alguna  lesion
9 |[relacionada con el trabajo? ¢Como| No.
se atendi$?
¢ Consideras que las condiciones de
10 |trabajo estan disefiadas de manera| No, no se cuenta con lo necesario.
ergonomica? ¢Por qué?
¢Se utilizan equipos de proteccion
11 |personal? ¢Son comodos y|Si se utilizan. Si son comodos.
adecuados?
¢,Qué cambios implementarias para .
) LA Que se contrate mas personal para
12 |mejorar la eficiencia de las .
: esta area.
operaciones?
; Qué tecnologia crees que podria .
13 €9 9 que p Equipos nuevos.
ayudar a mejorar tu trabajo?
; Qué tipo de capacitacion adicional :
14 |¢Que tip ap Uso de nuevos sistemas.
seria util para ti?
15 ¢, Qué aspectos de tu trabajo te| Que exista mayor comunicacion entre
gustaria mejorar? los colaboradores del area.
¢ Tienes alguna otra sugerencia para
16 | mejorar las| No.
operaciones del almacén?

Tabla 17. Entrevista 3

Datos generales |

Puesto

Ayudante general

Edad

23 afos
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Horario 7 am a 4:30 pm
Antigiedad 6 meses
No. Preguntas Respuestas

1 ¢Cudles son tus principales| Revisar cargas y ayudar a que fluya el
responsabilidades en el almacén? |trabajo con el personal.
;Qué equipos utilizas para para|, . .

2 |¢Q ; Lampara, citer, papel y pluma.
llevar a cabo tus funciones? P Papelyp
;,Consideras que el equipo es

3 |¢7 9 quip Muy buen estado.
suficiente y estan en buen estado?
¢,Con que frecuencia experimentas . : .

, Equipo recargable y se cambia a cuter

4 |problemas o fallos en los equipos

. nuevo cada mes.
que utilizas?
; Cuanto tiempo, en promedio, toma|,,.

5 |¢ P P Minutos.
resolver estos problemas?

6 ¢,Cudles son los principales desafios| Que el personal siga ordenes
gue enfrentas en tu trabajo diario? |correctamente.
¢Consideras  que  condiciones

7 |actuales de tu lugar de trabajo son| Si
las adecuadas? ¢ Por qué?

;Con qué frecuencia se llevan a . .

¢ que Trec : Cada 6 meses, sobre incendios y
8 |cabo capacitaciones en seguridad?| .

W& sismos.

¢,Qué temas se abordan?

¢Has  sufrido alguna  lesion

9 |relacionada con el trabajo? ¢Como| Cortadas leves.
se atendi$?
¢, Consideras que las condiciones de , .

: AR No, por mi estatura hay tarimas que

10 [trabajo estan disefiadas de manera .

. ) . no puedo revisar.
ergonomica? ¢ Por que?
¢Se utilizan equipos de proteccion . .
- Botas de seguridad, si son adecuados
11 |personal? ¢Son comodos vy © seg
para el area.
adecuados?
¢,Qué cambios implementarias para

12 |mejorar la eficiencia de las| Tener mas cooperacion del personal.
operaciones?

; Qué tecnologia crees que podria| .

13 |<Q g que p Sin respuesta.
ayudar a mejorar tu trabajo?

; Qué tipo de capacitacion adicional | .

14 |¢Que tip ap Sin respuesta.
seria util para ti?

;Quée aspectos de tu trabajo te .

15 |¢Que aspe J Que haya més orden.
gustaria mejorar?
¢ Tienes alguna otra sugerencia para

16 | mejorar las | Sin respuesta.

operaciones del almacén?




Datos generales \

Tabla 18. Entrevista 4

Puesto Ayudante general
Edad 51 afios
Horario 7 am a 4:30 pm
Antigiedad 1 afio y 3 meses.
No. Preguntas Respuestas \
¢,Cudles son tus principales .
1 - . Revisar carga y trapalear.
responsabilidades en el almacén?
;Qué equipos utlizas para para| , . .
2 [¢Q quip as p P Lampara, guantes y cuter.
llevar a cabo tus funciones?
¢Consideras que el equipo es| ..
3 . . Si.
suficiente y estan en buen estado?
;Con que frecuencia experimentas . ,
¢ q P . El cuter se cambia cada mes y la
4 |problemas o fallos en los equipos lampara cambio de pila
gue utilizas? P piia.
; Cuanto tiempo, en promedio, toma |, ,.
5 |¢ P P Minutos.
resolver estos problemas?
. o - | Posibles accidentes (Cortadas, golpes
¢, Cuédles son los principales desafios ( . golp
6 . con latas, estar pendiente de los
gue enfrentas en tu trabajo diario?
montacargas)
¢;Consideras  que  condiciones
7 |actuales de tu lugar de trabajo son| Si.
las adecuadas? ¢ Por qué?
;Con qué frecuencia se llevan a ~ :
¢ que Irec ) Cada afio, sobre seguridad en las
8 |cabo capacitaciones en seguridad?
] . alturas.
¢,Qué temas se abordan?
¢Has  sufrido alguna  lesion
. A~ Problemas en la columna por cargar
9 |relacionada con el trabajo? ¢Como !
- charolas, no se atendio.
se atendié?
¢, Consideras que las condiciones de .
: R No, porque maneja cargas pesadas de
10 [trabajo estan disefiadas de manera 3K
ergonomica? ¢Por qué? 9:
¢ Se utilizan equipos de proteccién
11 |personal? ¢Son comodos y| Ninguno.
adecuados?
¢, Qué cambios implementarias para
12 |mejorar la eficiencia de las| Ninguno.
operaciones?
; Qué tecnologia crees que podria| ..
13 |¢Q g que p Ninguna.
ayudar a mejorar tu trabajo?
; Qué tipo de capacitacion adicional L
14 “Q, AP ap Concientizacion del personal.
seria util para ti?




¢,Qué aspectos de tu trabajo te
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La actitud de mis comparfieros y que

operaciones del almacén?

15 . : todos desempefien el trabajo de
gustaria mejorar? P J
manera adecuada.
¢ Tienes alguna otra sugerencia para| Que se lleven a cabo juntas con
16 | mejorar las|encargados y personal para tratar

problemas que se presentan dia a dia.

Tabla 19. Entrevista 5

Datos generales

Puesto Supervisor
Edad 48 afios
Horario 8amabpm
Antiguedad 29 afos
No. Preguntas Respuestas |
;,Cuales son  tus rincipales L .
1 |¢ - princip Control total del almaceén e inventarios.
responsabilidades en el almacéen?
5 ¢, Qué equipos utiIiz_as para para|Montacargas, camioneta y
llevar a cabo tus funciones? computadora.
;Consideras que el equipo es - L
3 |¢. 9 quip No es suficiente ni optimo.
suficiente y estan en buen estado?
¢Con que frecuencia experimentas
4 |problemas o fallos en los equipos| Diario.
gue utilizas?
; Cuanto tiempo, en promedio, toma .
5 |¢ b P Depende del problema horas o dias.
resolver estos problemas?
6 ¢,Cudles son los principales desafios | El sistema falla, exceso de trabajo y
gue enfrentas en tu trabajo diario? |exigencias.
¢sConsideras  que condiciones
7 |actuales de tu lugar de trabajo son| No, falta capacidad.
las adecuadas? ¢ Por qué?
;Con qué frecuencia se llevan a ~ .
¢ que Trec : 2 0 3 por afo, sobre seguridad, buenas
8 |cabo capacitaciones en seguridad? racticas v maneio de montacaraas
¢, Qué temas se abordan? P y ) gas.
¢Has  sufrido  alguna  lesion
9 |relacionada con el trabajo? ¢Cémo| No.
se atendi$?
¢Consideras que las condiciones de| .. .
. L Si, ya que se han implementado
10 |trabajo estan disefiadas de manera .
e _ i mejoras en los montacargas.
ergonomica? ¢Por que?
¢Se utilizan equipos de proteccion
11 |personal? ¢Son cémodos Y |Botas de seguridad, si son comodas.
adecuados?




¢, Qué cambios implementarias para
12 |mejorar la eficiencia de las|Separacion de areas.
operaciones?
; Qué tecnologia crees que podria| .. : .
13 ¢Q 09 que p Sistema que permita optimizar.
ayudar a mejorar tu trabajo?
; Qué tipo de capacitacion adicional .
14 [¢Que tip ap Manejo de almacenes.
seria util para ti?
;Qué aspectos de tu trabajo te
15 |¢Que aspe J Todos.
gustaria mejorar?
¢ Tienes alguna otra sugerencia para
16 | mejorar las| Automatizacion.
operaciones del almacén?

Tabla 20. Entrevista 6

Datos generales \

Puesto

Chofer de camioneta

Edad

50 afios

Horario

7ama’pm

No.

Antigiedad
Preguntas

¢Cuéles son tus principales
responsabilidades en el almacén?

18 anos
Respuestas |
Revisar camioneta, mantenerla limpia
y manejar para almacenar producto,
cuando tiene tiempo libre puede ayudar
a otras areas cuando se solicita.

¢Qué equipos utilizas para para
llevar a cabo tus funciones?

Camioneta

¢Consideras que el equipo es
suficiente y estan en buen estado?

No es suficiente, ya que tiene media
vida, estan usadas la mandan asi de la
sucursal matriz.

¢ Con que frecuencia experimentas
problemas o fallos en los equipos
gue utilizas?

Una vez a la semana en temporada
alta y una vez al mes en temporada
baja. ( Hace poco la camioneta se
incendi6é por un corto)

¢,Cuénto tiempo, en promedio, toma
resolver estos problemas?

Dependiendo el fallo, una semana o un
dia cuando hay refacciones
disponibles.

¢, Cuales son los principales desafios
gue enfrentas en tu trabajo diario?

Falta de espacio.

¢Consideras  que  condiciones
actuales de tu lugar de trabajo son
las adecuadas? ¢ Por qué?

En capacidad y seguridad no es
adecuado, debido al trafico de
personas podria haber accidentes.




¢,Con qué frecuencia se llevan a
cabo capacitaciones en seguridad?
¢,Qué temas se abordan?

Una vez al afio de seguridad y buenas
practicas.

¢Has  sufrido  alguna  lesion
relacionada con el trabajo? ¢Como
se atendio?

Si, lo atendi6é el médico de la empresa,
fue un accidente en montacargas
porgue el piso estaba mojado.

10

¢ Consideras que las condiciones de
trabajo estan disefiadas de manera
ergonomica? ¢ Por quée?

No, los asientos no funcionan y es
incémodo.

11

¢ Se utilizan equipos de proteccion
personal? ¢Son cémodos vy
adecuados?

Botas de seguridad, si son comodas y
adecuadas.

12

¢, Qué cambios implementarias para
mejorar la eficiencia de las
operaciones?

Mas coordinacion y comunicacion.

13

¢, Qué tecnologia crees que podria
ayudar a mejorar tu trabajo?

Mejoramiento de las camionetas.

14

¢, Qué tipo de capacitacion adicional
seria util para ti?

Primeros auxilios e incendios.

15

¢, Qué aspectos de tu trabajo te
gustaria mejorar?

Que hubiera mas espacio.

16

¢ Tienes alguna otra sugerencia para
mejorar las
operaciones del almacén?

Mejores equipos, coordinador de patio,

mejorar parque vehicular (hacer
estacionamiento afuera del almacén
para evitar problemas como incendios)
y que haya refacciones originales.

Tabla 21. Entrevista 7

Datos generales |

Puesto Planeador de logistica
Edad 50 afnos
Horario 8 am a 5:30 pm
Antigliedad 26 afnos
No. Preguntas Respuestas \
1 ¢Cudles son tus principales| Programar cargas, recibir pedidos y
responsabilidades en el almacén? | conseguir transporte.
5 ¢ Qué equipos utiliz_as para para Computadora y teléfono
llevar a cabo tus funciones? '
3 (;Cpr_lsideras que el equipo es S
suficiente y estan en buen estado? '
¢Con que frecuencia experlme_ntas Solo cuando la computadora se pone
4 |problemas o fallos en los equipos . ~
. lenta, se cambia cada 4 afios.
gue utilizas?




¢,Cuanto tiempo, en promedio, toma
resolver estos problemas?
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No aplica.

¢, Cuales son los principales desafios
gue enfrentas en tu trabajo diario?

No conseguir transporte, tener muchos
pedidos, fallo en el sistema, dafios en
la comunicacion y faltas del personal.

¢;Consideras  que  condiciones
actuales de tu lugar de trabajo son
las adecuadas? ¢ Por qué?

Si.

¢,Con qué frecuencia se llevan a
cabo capacitaciones en seguridad?
¢,Qué temas se abordan?

Cada afio, sobre buenas préacticas y
ciberseguridad.

¢Has  sufrido  alguna  lesion
relacionada con el trabajo? ¢Como
se atendig?

No.

10

¢, Consideras que las condiciones de
trabajo estan disefiadas de manera
ergonomica? ¢Por qué?

Si.

11

¢Se utilizan equipos de proteccién
personal? ¢Son  cémodos vy
adecuados?

No, solo traer vestimenta adecuada.

12

¢, Qué cambios implementarias para
mejorar la eficiencia de las
operaciones?

Comunicacion optima.

13

¢, Qué tecnologia crees que podria
ayudar a mejorar tu trabajo?

Asi esta bien.

14

¢, Qué tipo de capacitacion adicional
seria util para ti?

Actualizacién en la paqueteria office.

15

¢Qué aspectos de tu trabajo te
gustaria mejorar?

La comunicacion entre areas.

16

¢ Tienes alguna otra sugerencia para
mejorar las
operaciones del almacén?

Concientizar al personal.

Tabla 22. Entrevista 8

Datos generales \

1

Puesto Almacenista
Edad 36 afos

Horario 7ama’7pm
Antiguedad 15 afnos

Preguntas

¢Cuéles son tus principales
responsabilidades en el almacén?

Respuestas

Control PEPS, control de inventario y
embarque.




¢, Qué equipos utilizas para para
llevar a cabo tus funciones?
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Montacargas,
calculadora.

computadora y

¢Consideras que el equipo es
suficiente y estan en buen estado?

No.

¢Con que frecuencia experimentas
problemas o fallos en los equipos
que utilizas?

Diario.

¢,Cuéanto tiempo, en promedio, toma
resolver estos problemas?

Depende el fallo, va desde 2 hr hasta
varios dias, si es de trasmision hasta
meses.

¢,Cudles son los principales desafios
gue enfrentas en tu trabajo diario?

La programacion de las actividades.

¢Consideras  que  condiciones
actuales de tu lugar de trabajo son
las adecuadas? ¢ Por qué?

En el &rea de embarque si pero en el
almacenamiento no, hay un 10% de
espacio.

¢.Con qué frecuencia se llevan a
cabo capacitaciones en seguridad?
¢,Qué temas se abordan?

Cada afo, de seguridad e inocuidad.

¢Has  sufrido  alguna  lesion
relacionada con el trabajo? ¢Como
se atendio?

No.

10

¢ Consideras que las condiciones de
trabajo estan disefiadas de manera
ergonomica? ¢ Por qué?

No, no es tan comodo.

11

¢Se utilizan equipos de proteccion
personal? ¢Son  cémodos vy
adecuados?

Lentes, botas de seguridad y si son
comodos.

12

¢, Qué cambios implementarias para
mejorar la eficiencia de las
operaciones?

Dialogar con el personal los planes y
tener metas claras.

13

¢Qué tecnologia crees que podria
ayudar a mejorar tu trabajo?

Mejorar scanner y tener mas

automatizacion.

14

¢, Qué tipo de capacitacion adicional
seria util para ti?

Manejo de personal y liderazgo.

15

¢,Qué aspectos de tu trabajo te
gustaria mejorar?

Tener mas conocimiento en el area de
embarque.

16

¢ Tienes alguna otra sugerencia para
mejorar las
operaciones del almacén?

Sin sugerencia.

Tabla 23. Entrevista 9

Datos generales \

Puesto

Analista.
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Edad 53 afos
Horario 8 am a 5:30 pm
Antiguedad 24 anos.
No. Preguntas Respuestas \
1 ¢Cuéles son tus principales| Realizar certificados de calidad y
responsabilidades en el almacén? |revisar cargas.
;Qué equipos utilizas para para| | . .
2 ¢Q quip . P P Lampara, cuter y computadora.
llevar a cabo tus funciones?
cConsideras que el equipo es|..
3 . X Si.
suficiente y estan en buen estado?
¢Con que frecuencia experimentas
4 |problemas o fallos en los equipos| Cada mes se cambia el cuter.
gue utilizas?
; Cuanto tiempo, en promedio, toma ,
5 |¢ P P Unos minutos.
resolver estos problemas?
; Cuales son los principales desafios .
6 |¢ S ue dependo del trabajo de otros.
gque enfrentas en tu trabajo diario? Q P J
¢sConsideras  que condiciones . -
) No, no hay un area especifica para
7 |actuales de tu lugar de trabajo son .
) . revisar las cargas.
las adecuadas? ¢ Por quée?
;Con qué frecuencia se llevan a ~ . , .
¢ que Trec : Cada afio, sobre seguridad, inocuidad
8 |cabo capacitaciones en seguridad?| . .
] . e incendios.
¢,Qué temas se abordan?
¢Has  sufrido  alguna  lesion|No, solo un accidente camino al trabajo
9 |relacionada con el trabajo? ¢Cdmo|y se atendid en el IMSS por parte de la
se atendi¢? empresa.
¢ Consideras que las condiciones de
10 |trabajo estan disefiadas de manera|No, porque carga charolas.
ergonomica? ¢ Por qué?
; Se utilizan equipos de proteccion . .
¢ _q b - P Botas y lentes, también deberia usar
11 [personal? ¢Son  comodos y|._. : .
adecuados? faja. Si son comodos.
¢, Qué cambios implementarias para . . .
) L Solo venir a inspeccionar ya que la
12 {mejorar la eficiencia de las , .
operaciones? carga esta lista para irse.
; Qué tecnologia crees que podria| ..
13 |¢Q 9 que p Ninguna.
ayudar a mejorar tu trabajo?
14 ¢, Qué tipo de capacitacion adicional| Capacitacion para el equipo de
seria util para ti? logistica.
15 ¢Qué aspectos de tu trabajo te| Que cada quien tenga definida su

gustaria mejorar?

responsabilidad.
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¢ Tienes alguna otra sugerencia para
mejorar
operaciones del almacén?

las| Capacitacion al personal.

Tabla 24. Entrevista 10

. Datosgenerales

Puesto Montacarguista.
Edad 29 afos.
Horario 7ama’7pm
Antiguedad 4 afios
No. Preguntas Respuestas \
; Cuales son tus rincipales .
1 |¢ . . princip Estibar o cargar.
responsabilidades en el almacén?
; Qué equipos utilizas para para llevar a cabo
o |¢Queequip parap Montacargas.
tus funciones?
; Consideras que el equipo es suficiente -
3 (¢ 9 quip Y| No es suficiente.
estan en buen estado?
cCon que frecuencia  experimentas
4 |problemas o fallos en los equipos que| Unavez al mes.
utilizas?
¢,Cuanto tiempo, en promedio, toma resolver| ,,. . o
5 estos problemas? Minimo medio dia.
; Cuales son los principales desafios que| ,,.
6 ¢ principal Y€1 Ninguno.
enfrentas en tu trabajo diario?
¢ Consideras que condiciones actuales de tu No is0S rAmDbas
7 |lugar de trabajo son las adecuadas? ¢Por|. P y P
qUE? inadecuadas.
¢Con qué frecuencia se llevan a cabo ~ :
L ) R Cada afio, sobre manejo de
8 |capacitaciones en seguridad? ¢Qué temas
<e abordan? montacargas.
9 ¢Has sufrido alguna lesion relacionada con| Si, en el seguro por parte de la
el trabajo? ¢ Como se atendid? empresa.
¢ Consideras que las condiciones de trabajo
10 |estan disefiadas de manera ergondmica?| Si, es comodo.
¢Por qué?
) - . ., Botas de seguridad, lentes y
11 ¢ Se utilizan equipos de proteccion personal? casco. Si son comodos
¢.Son comodos y adecuados? ' y
adecuados.
; Qué cambios implementarias para mejorar . .
1 |¢Que cam . Mejores equipos.
la eficiencia de las operaciones? l quip
; Qué tecnologia crees que podria ayudar a .
13 €9 9 que p y No aplica.

mejorar tu trabajo?
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¢, Qué tipo de capacitacion adicional seria util
para ti?
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Ninguna.

15

¢ Qué aspectos de tu trabajo te gustaria
mejorar?

Mejor ambiente laboral y més
espacio en el almacén.

16

¢ Tienes alguna otra sugerencia para mejorar
las operaciones del almacén?

Ninguna.

Del mismo modo se realizaron encuestas las cuales estan divididas en tres

secciones, el almacén en general, seguridad y clima organizacional, estas en

cuestas se realizaron a 15 empleados entre ellos a ayudantes generales,

montacarguistas y choferes internos, donde se obtuvo el siguiente resultado:

1. ;Consideras que el almacén estd bien organizado?
15 respuestas

@ Muy organizado
@ Organizado

@ Poco organizado
@ Desorganizado

Gréfica 1.Encuesta pregunta 1 Almacén en general

2. ;Consideras que el espacio de almacenamiento es suficiente para las necesidades actuales?
15 respuestas

®si
® No

Gréfica 2.Encuesta pregunta 2 Almacén en general
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3. ;Qué problemas enfrentas frecuentemente en el almacén?
15 respuestas

Falta de espacio 13 (86.7%)
Desorden
Falta de equipo

Problemas de seguridad

Oftros

Gréafica 3. Encuesta pregunta 3 Almacén en general

4. ;Existen suficientes herramientas y equipos disponibles para realizar su trabajo de manera
efectiva?

15 respuestas

® si
® No

Gréfica 4.Encuesta pregunta 4 Almacén en general

5. ;Como calificarias el estado general de las instalaciones del almacén?
15 respuestas

@ Excelente
@ Bueno

@ Regular
@® Malo

Gréfica 5. Encuesta pregunta 5 Almacén en general
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1. ¢ Te sientes satisfecho con tu trabajo en la empresa?
15 respuestas

®si
® No

Gréfica 6. Encuesta pregunta 1 Clima organizacional

2. ¢;Como calificarias la comunicacion entre departamentos?
15 respuestas

5 (33.3%)

3 (20%) 3 (20%) 3 (20%)

1(6.7%)

Gréfica 7. Encuesta pregunta 2 Clima organizacional

3. ;i Te sientes valorado y reconocido por tu trabajo?
15 respuestas

® s
® No

Gréfica 8. Encuesta pregunta 3 Clima organizacional



4. ;Qué aspectos de la empresa te gustaria ver mejorados?
15 respuestas

Comunicacion 3 (20%)
Liderazgo 2 (13.3%)

Reconocimiento 3 (20%)

Oportunidades de crecimiento 7(46.7%)

Salario y beneficios 13 (86.7%)

Oftros 0 (0%)

0 5 10 15

Figura 12. Encuesta pregunta 4 Clima organizacional

5. ;Cémo calificarias el ambiente laboral en el almacén?
15 respuestas

@ Excelente
@ Bueno

@ Regular
@ Malo

Gréfica 9. Encuesta pregunta 5 Clima organizacional

1. ;Consideras que el area de almacén es segura para trabajar?
15 respuestas

®si
® No

Gréfica 10. Encuesta pregunta 1 Seguridad y salud

74



75

2. ¢ Te han proporcionado capacitacion sobre seguridad y salud en el trabajo?
15 respuestas

®si
® No

Gréfica 11. Encuesta pregunta 2 Seguridad y salud

3. ;Qué riesgos laborales frecuentes enfrentas en el almacén?
15 respuestas

Caidas
Lesiones musculares 8 (53.3%)
8 (53.3%)

Accidentes con equipo

Otros

Gréfica 12. Encuesta pregunta 3 Seguridad y salud

4. ;Se utilizan adecuadamente los equipos de proteccion personal?
15 respuestas

®si
® No

Gréfica 13. Encuesta pregunta 4 Seguridad y salud
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5. ¢Coémo calificarias las condiciones de seguridad en el almacén?
15 respuestas

@ Excelente
@ Buena

@ Regular
@ Mala

Gréfica 14. Encuesta pregunta 5 Seguridad y salud

7.5 Levantamiento de medidas precisas del area total del almacén.

Se llevé a cabo un levantamiento de medidas en todo el almacén de producto

terminado incluyendo pasillos y estantes, donde se consiguieron las siguientes
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16012 m

58.58m

880m

8g5m

50.49m
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2061 m 1025m
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a82m
830m Bt 7082m e e oeve 23.10m

Figura 13. Medidas del almacén
7.6 Diagrama de recorrido detallado del disefio del almaceén.
Después de identificar el proceso que se realiza, se hizo un diagrama de recorrido

visualizando en que partes del almacén se realizan las operaciones, como se

muestra a continuacion:

coG

Figura 14. Diagrama de recorrido
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7.7 Andlisis del espacio disponible.

Para realizar un analisis del espacio disponible en el almacén, se hizo un inventario

para identificar en donde se encuentra cada producto y en qué cantidad, asi como

también se visualiza donde hay espacio disponible, los resultados se muestran a

continuacion:

Figura 15. Inventario

Para tener una mejor visualizacion del inventario realizado, se puede acceder al
siguiente hipervinculo:

https://ftecnmguasave-
my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159 guasave tecnm Mmx/ESiWrc076Dx
AISPHmM-rW17UBx937uYx-FIvgltS g5T8g0Q?e=YGt3qT



https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/ESiWrc076DxAlSPHm-rW17UBx937uYx-FIvg1tS_g5T8gQ?e=YGt3gT
https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/ESiWrc076DxAlSPHm-rW17UBx937uYx-FIvg1tS_g5T8gQ?e=YGt3gT
https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/ESiWrc076DxAlSPHm-rW17UBx937uYx-FIvg1tS_g5T8gQ?e=YGt3gT
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7.8 Identificacion de la capacidad de almacenamiento actual

Después de haber realizado el inventario se pudo calcular la capacidad del almacén
para asi saber que tanto espacio disponible hay, los resultados obtenidos se pueden

observar a continuacion:

Tabla 25. Utilizacion del espacio

Almacén Capacidad i .'-ugafes
ocupados disponibles
LPT4 6178 5523 655
LPT3 3980 3594 386
LPT2 2040 1733 307
LPT1 4082 3503 579
DEVS 147 147 0

Capacidad de almacenamiento

12%

Lugares disponibles B Lugares ocupados

Grafica 15. Capacidad de almacenamiento

7.9 Comparacion de las necesidades actuales y futuras proyectadas.

Esta comparacion se hizo con el calculo del requerimiento de equipo considerando
el tiempo estandar de cada operacion, la cantidad de tarimas y el tiempo de
funcionamiento, estos calculos fueron con la produccion y demanda actual
comparandolo con una proyeccion la cual se hizo con un aumento del 30% tanto en

la produccién como en la demanda, los resultados fueron los siguientes:



Almacenamiento de tarimas con camionetas (Actual)

Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 5790 Tarimas 827
Tiempo total 504000 Segundos

618.23 X 827
504000

Figura 16. Almacenar tarimas mes bajo (actual)

Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 8618 Tarimas 1231
Tiempo total 792000 Segundos

618.23 X 1231
792000

Figura 17. Almacenar tarimas mes medio (actual)

Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 21602  Tarimas 3086
Tiempo total 792000 Segundos

618.23 X 3086
792000

Figura 18. Almacenar tarimas mes alto (actual)

Almacenamiento de tarimas con camionetas (Proyectado)

Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 7527 Tarimas 1075
Tiempo total 504000 Segundos

618.23 X 1075
504000

Figura 19. Almacenar tarimas mes bajo (Proyectado)
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Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 11203  Tarimas 1600
Tiempo total 792000 Segundos

618.23 X 1600
792000

Figura 20. Almacenar tarimas mes medio (Proyectado)

Tiempo estandar 618.23  Segundos
Cantidad de tarimas 28083  Tarimas 4012
Tiempo total 792000 Segundos

618.23 X 4012
792000

Figura 21. Almacenar tarimas mes alto (Proyectado)

Preparacién de cargas con montacargas (Actual)

Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 6709 Tarimas
Tiempo total 504000 Segundos

Figura 22. Preparar carga mes bajo (actual)

Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 9502 Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

162.52 X 9502
792000

Figura 23. Preparar carga mes medio (actual)

162.52 X 6709
504000
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Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 13023  Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

162.52 X 13023
792000

Figura 24. Preparar carga mes alto (actual)

Preparacién de cargas con montacargas (Proyectado)

Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 8722 Tarimas
Tiempo total 504000 Segundos

162.52 X 8722
504000

Figura 25. Preparar carga mes bajo (Proyectado)

Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 12353  Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

162.52 X 12353
792000

Figura 26. Preparar carga mes medio (Proyectado)

Tiempo estandar 162.52  Segundos
Cantidad de tarimas 16930  Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

162.52 X 16930
792000

Figura 27. Preparar carga mes alto (Proyectado)
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Cargar la unidad con montacargas (Actual)

Tiempo estandar 69.47 Segundos
Cantidad de tarimas 6709 Tarimas
Tiempo total 504000 Segundos

69.47 X 6709
504000

Figura 28. Cargar unidad mes bajo (actual)

Tiempo estandar 69.47  Segundos
Cantidad de tarimas 9502 Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

69.47 X 9502
792000

Figura 29. Cargar unidad mes medio (actual)

Tiempo estandar 69.47 Segundos
Cantidad de tarimas 13023  Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos

69.47 X 13023
792000

Figura 30. Cargar unidad mes alto (actual)

Cargar la unidad con montacargas (Proyectado)

Tiempo estandar 69.47  Segundos
Cantidad de tarimas 8722 Tarimas
Tiempo total 504000 Segundos

69.47 X 8722
504000

Figura 31. Cargar unidad mes bajo (Proyectado)

83



84

Mes medio
Tiempo estandar 69.47 Segundos
Cantidad de tarimas 12353  Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos
Requerimiento = 69.47 X 12353 1

792000

Figura 32. Cargar unidad mes medio (Proyectado)

Mes alto
Tiempo estandar 69.47 Segundos
Cantidad de tarimas 16930 Tarimas
Tiempo total 792000 Segundos
Requerimiento = 69.47 X 16930 1

792000

Figura 33. Cargar unidad mes alto (Proyectado)

Tabla 26. Requerimiento de equipo

Proyectado (Aumento
Actual del 30%)

Equipo Operacion Mes | Mes | Mes | Mes | Mes Mes
quip P bajo [medio| alto | bajo |[medio| alto
Camionetay 1 Almacenar 1 1 5 1 1 3
montacargas tarimas
Preparar carga | 2 2 3 3 3 3
Montacargas
Cargar unidad 1 1 1 1 1 1
Total de equipos 4 4 6 5 5 8

7.10 Evaluacién del desempeiio de los empleados.

La evaluacion del personal se hizo mediante el muestreo de las actividades que
realizan los empleados segun su puesto, este muestreo se realizd en distintos
momentos de su jornada laboral, tomando un total de 84 muestras por cada
empleado, a continuacion se muestra un ejemplo de cémo se evaluo al personal,

del mismo modo se muestran los resultados obtenidos:
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ESTUDIO DE MUESTED DEL TRABAJO
BUESTO: Chofrbteno AREAJDEPART AMERTO: Almacia de Prodecto Termisado
ABALISTA: Siachez Floses Daavais Aarora | FECHA: | Hartes 19de Horieabee de 2024

1l2a]s]als]e]7[s]s|w]|n|le|ns|uw|s]|w|a|w|nw]an]a]a2[as]aa]s]2]2n]2

I xl x| x]xlx[x]x[x[x]

x| x[x]x
I T T T T T T 7T 7T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
I T T T T T T T 11 [ T 1

Figura 34. Ejemplo de evaluacion del personal

SUPERVISOR

M Productivo Improductivo

Grafica 16. Productividad del supervisor

Tabla 27. Actividades del supervisor

ACTIVIDADES D1 D2 | D3| F P

Supervisar el personal a su cargo 8| 5[4 17| 20%
Reunion 10| 4 [14 | 17%
Utilizar computadora 7|6 13| 15%
Comer 4 [ 34 |111] 13%
Revisar existencias de inventarios 6 | 6| 7%
Utilizar el celular 2 [ 1 114 5%
ReCIbII" produccion y supervisar su acomodo en o 1 13| a%
almacén

Imprimir documentos 1 2 | 3| 4%
Platicar 1 2 | 3] 4%
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Trasladar 1 2 13| 4%
Dar instrucciones 2 2 2%
Verificar condiciones de materiales 1 1 1%
Revisar documentos 1 1 1%
Impuntual 1 1 1%
Suministrar materiales a otras areas 1 1%
Entrar al bano 1 1%
Total | 28 | 28 | 28 | 84 | 100%

ACTIVIDADES: SUPERVISOR

1%
1%
1%

1% - 1%
2%

B Supervisar el personal a su cargo

H Reunidn

m Utilizar computadora

m Comer

M Revisar existencias de inventarios
m Utilizar el celular

B Recibir produccion

B Imprimir documentos

M Platicar

M Trasladar

M Dar instrucciones

B Verificar condiciones de materiales
M Revisar documentos

B Impuntual

I Suministrar materiales a otras areas

Entrar al bafio

Gréfica 17. Actividades del supervisor



ALMACENISTA 1

90%

M Productivo Improductivo

Grafica 18. Productividad de almacenista 1

Tabla 28. Actividades del almacenista 1
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ACTIVIDADES D1 | D2 | D3 F P
Registrar lecturas de radio frecuencia 6 1 6 13 15%
Revisar tarimas con lampara 5 1 2 8 10%
Preparar carga 5 3 8 10%
Utilizar computadora 5 2 7 8%
Emplayar tarimas 1 3 1 5 6%
Verificar etiquetas 3 1 4 5%
Pegar etiquetas 1 2 1 4 5%
Impresion de etiquetas de pallet
Impuntual 1 1 1 3 4%
Reponer charolas
Utilizar el celular 1 1 2 2%
Verificar documentos 1 1 1%
Comer 1 1 1%
Entrar al bafio 1 1 1%
Otras actividades 5 7 11 23 27%
Total | 28 | 28 28 84 | 100%




ACTIVIDADES: ALMACENISTA 1

1%

1%

M Registrar lecturas de radio frecuencia
M Revisar tarimas con lampara

M Preparar carga

[ Utilizar computadora

B Emplayar tarimas

M Verificar etiquetas

B Pegar etiquetas

H Impresion de etiquetas de pallet
B Impuntual

B Reponer charolas

W Utilizar el celular

B Verificardocumentos

m Comer

M Entrar al bafo

[ Otras actividades

Gréafica 19. Actividades del almacenista 1

ALMACENISTA 2

M Productivo M Improductivo

Grafica 20. Productividad de almacenista 2

Tabla 29. Actividades del almacenista 2
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ACTIVIDADES D1 D2 D3 F P
Revisar fechas de caducidad 8 29%
Utilizar montacargas 6 21%
Platicar 5 18%
Comer 5 18%
Descansar 2 7%
Llenar formato 1 4%
Entrar al bafio 1 4%
Total | 28 100%




ACTIVIDADES: ALMACENISTA 2

M Revisar fechas de caducidad
m Utilizar montacargas

M Platicar

[ Comer

B Descansar

H Llenar formato

M Entrar al bafio

Gréfica 21. Actividades del almacenista 2

CHOFER INTERNO

M Productivo  ® Improductivo

Gréafica 22. Productividad de chofer interno
Tabla 30. Actividades del chofer interno

ACTIVIDADES D1 D2 D3 F P
Trasladar mercancias 13 10 16 39 46%
Esperar 3 9 5 17 20%
Comer 5 6 5 16 19%
Platicar 6 0 2 8 10%
Descansar 1 3 0 4 5%
Total | 28 28 28 84 100%




ACTIVIDADES: CHOFER INTERNO

H Trasladar mercancias
M Esperar
m Comer

Platicar

B Descansar

Grafica 23. Actividades del chofer interno

MONTACARGUISTA 1

M Productivo B Improductivo

Gréfica 24. Productividad de montacarguista 1
Tabla 31. Actividades del montacarguista 1

ACTIVIDADES D1 | D2 D3 F P
Cargar y descargar mercancias 4 10 14 28 33%
Trasladar mercancias 13 9 3 25 30%
Comer 4 8 5 17 20%
Platicar 3 1 4 5%
Esperar 2 2 4 5%
Trasladar 1 1 2 2%
Impuntual 2 2 2%
Descansar 1 1 1%
Intentar prender montacargas 1 1 1%
Total | 28 | 28 28 84 [ 100%




ACTIVIDADES: MONTACARGUISTA 1

2% 1% 1%
2%

M Cargar y descargar mercancias
M Trasladar mercancias

m Comer

1 Platicar

M Esperar

Gréfica 25. Actividades del montacarguista 1

M Trasladar

B Impuntual

W Descansar

H Intentar prender montacargas

MONTACARGUISTA 2

M Productivo ® Improductivo

Gréfica 26, Productividad de montacarguista 2

Tabla 32. Actividades del montacarguista 2

ACTIVIDADES D1 | D2 | D3 F P
Trasladar mercancias 5 8 19 32 38%
Acomodar mercancias de acuerdo al Layout | 10 10 20 24%
Comer 4 4 5 13 15%
Cargar y descargar mercancias 3 3 3 9 11%
Esperar 5 1 1 7 8%
Recibir instrucciones 2 2 2%
Platicar 1 1 1%
Total | 28 | 28 28 84 | 100%




ACTIVIDADES: MONTACARGUISTA 2

1%

2%

M Trasladar mercancias

B Acomodar mercancias

m Comer

[ Cargar y descargar mercancias
M Esperar

M Recibir instrucciones

M Platicar

Gréfica 27. Actividades del montacarguista 2

AYUDANTE GENERAL 1

M Productivo ® Improductivo

Gréafica 28. Productividad de ayudante general 1

Tabla 33. Actividades del ayudante general 1
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ACTIVIDADES D1 D2 D3 F P
Seleccionar y acondicionar productos 6 3 13 22 26%
Comer 5 5 5 15 18%
Descansar 5 3 2 10 12%
Revisar tarimas con linterna 5 3 8 10%
Limpiar tarimas 8 8 10%
Estibar mercancias 2 3 5 6%
Utilizar el celular 3 1 4 5%
Trasladar 1 2 3 4%
Recoger emplaye 3 3 4%
Platicar 1 1 2 2%




93

Entrar al bafio 1 1 2 2%
Trasladar materiales y equipo 2 2 2%
Total | 28 28 28 84 100%
ACTIVIDADES: AYUDANTE GENERAL 1
2% 2% ) -
ay, 2% B Seleccionar y acondicionar productos
4% m Comer

B Descansar

[ Revisar tarimas con linterna

B Limpiar tarimas

M Estibar mercancias

W Utilizar el celular

M Trasladar

B Recoger emplaye

H Platicar

M Entrar al bafio

H Trasladar materiales y equipo

Gréfica 29. Actividades del ayudante general 1
AYUDANTE GENERAL 2
M Productivo B Improductivo
Gréafica 30. Productividad de ayudante general 2
Tabla 34. Actividades del ayudante general 2
ACTIVIDADES D1 [ D2 [ D3 | F P

Seleccionar y acondicionar productos 9 14 12 35 42%
Comer 5 5 5 15 18%
Emplayar 5 3 6 14 17%
Descansar 8 3 2 13 15%
Platicar 1 1 2 2%
Entrar al bafio 1 1 2 2%
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Trasladar materiales y equipo 1 1 2 2%
Desemplayar 1 1 1%
Total | 28 | 28 28 84 | 100%

ACTIVIDADES: AYUDANTE GENERAL 2

1%

2%
2% 2% <7 B Seleccionar y acondicionar productos

m Comer

B Emplayar
Descansar

M Platicar

B Entrar al bafio

M Trasladar materiales y equipo

B Desemplayar

Gréfica 31. Actividades del ayudante general 2

Para tener una visualizacion completa de la evaluacion del personal, se puede
acceder al siguiente hipervinculo:

https://tecnmguasave-
my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159 guasave tecnm mx/EXqg7070z z
FCIKiQPZWypFUB80Kh1jYLyiEaSoLYIXAOWqg?e=DGfTwF

7.11 Andlisis de los requerimientos de equipo.

Para analizar el requerimiento de equipo se realiz6 un inventario de los equipos que
hay en el almacén de producto terminado, asi como también se examinaron las
fallas que se han detectado en las camionetas y montacargas en los meses de

enero a octubre de 2024, los datos encontrados son los siguientes:

Tabla 35. Inventario de equipos

Equipo Cantidad Marca s .d‘?,
adquisicion

Chevrolet 2006

Camionetas 3 Chevrolet 2006
Chevrolet 2006

Clark 1998

Clark 2004

Montacargas 5 Clark 2013
Yale 2004

Yale 2014



https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/EXg7O7Qz_zFCjKjQPZWypFUB80Kh1jYLyiEaSoLYIxAOWg?e=DGfTwF
https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/EXg7O7Qz_zFCjKjQPZWypFUB80Kh1jYLyiEaSoLYIxAOWg?e=DGfTwF
https://tecnmguasave-my.sharepoint.com/:x:/g/personal/l2025010159_guasave_tecnm_mx/EXg7O7Qz_zFCjKjQPZWypFUB80Kh1jYLyiEaSoLYIxAOWg?e=DGfTwF
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CAT
Montacargas 2 CAT Rentados

Tabla 36. Registro de fallas camioneta 1

Revisar luces de tablero (No encienden) y luz
frontal lado del copiloto

20/03/2024 | Camioneta No.1 | Fuga de liquido clutch
25/03/2024 | Camioneta No.1 | Falla en alternador
03/04/2024 | Camioneta No.1 | No enciende
05/05/2024 | Camioneta No.1 | Checar encendido
31/05/2024 | Camioneta No.1 | Falla hace explosion

09/02/2024 | Camioneta No.1

Fuga de aceite en sinfin de la direccion y revisar

11/06/2024 | Camioneta No.1 soporte del motor

25/07/2024 | Camioneta No.1 | Revisar claxon
11/09/2024 | Camioneta No.1 | Revisar luces

CAMIONETA 1- ANO 2024

Explosion Falla en
1% encendido
23%

Falla en
claxon
M%

Falla en
motor
1%
Falla en luces
22%

Fuga de liquido
1%

Gréfica 32. Fallas camioneta 1
Tabla 37. Registro de fallas camioneta 2

02/01/2024 | Camioneta No.2 |No enciende
03/03/2024 | Camioneta No.2 | Se apag6 corriendo
12/04/2024 | Camioneta No.2 |Revisar luces
20/05/2024 | Camioneta No. 2 | Revisar luces
06/06/2024 | Camioneta No.2 |Revisar luces




18/06/2024

Camioneta No.2 |Revisar luces (Se funden muy seguido)

21/06/2024

Camioneta No.2 |Se apag6 no enciende

22/07/2024

Camioneta No.2 |Revisar luces

30/08/2024

Camioneta No.2 |Revisar espejo lado del chofer

CAMIONETA 2 - ANO 2024

Problemaen
espejos...

Falla en
encendido
33%

Falla en luces
56%

Gréfica 33. Fallas camioneta 2
Tabla 38. Registro de fallas camioneta 3

96

11/01/2024 | Camioneta No.3 |Falla del motor

09/08/2024 | Camioneta No.3 | No funciona el claxon

12/08/2024 | Camioneta No.3

desponchar

Quitar llanta ponchada para mandarla a

21/08/2024 | Camioneta No.3 |Hace explosion

CAMIONETA 3 - ANO 2024

Llanta
ponchada
25%
Falla en Falla en
claxon motor
25% 25%

Gréafica 34.Fallas camioneta 3



Tabla 39. Registro de fallas montacargas No.2

Fecha Equipo Problema
11/01/2024 | Montacargas No. 2 | Falla la reversa
02/03/2024 | Montacargas No.2 | Checar torre
09/03/2024 | Montacargas No. 2 | Revisar frenos
11/03/2024 | Montacargas No.2 | Soldar parrilla
12/03/2024 | Montacargas No.2 | Falla en el avance (para enfrente)
14/03/2024 | Montacargas No.2 | No enciende
20/03/2024 | Montacargas No.2 | Se le salio el aro al rin
25/03/2024 | Montacargas No.2 | Revisar frenos y abrazadera de la torre
27/03/2024 | Montacargas No.2 | Revisar frenos
04/04/2024 | Montacargas No.2 | Se le quebroé el cople del gas
24/04/2024 | Montacargas No.2 | Cambiar tapén de radiador
25/04/2024 | Montacargas No.2 | Fuga de aceite
06/05/2024 | Montacargas No.2 | Fuga de aceite
07/05/2024 | Montacargas No.2 | Se apago y no enciende
22/05/2024 | Montacargas No.2 | Revisar ruido en motor o trasmisién
27/05/2024 | Montacargas No.2 | Revisar frenos
04/07/2024 | Montacargas No.2 | Revisar frenos y fuga de aceite
17/07/2024 | Montacargas No.2 | No enciende
19/07/2024 | Montacargas No.2 | Tira aceite por una llanta
22/08/2024 | Montacargas No.2 |Hizo explosion
12/09/2024 | Montacargas No.2 | Ruido en el motor
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MONTACARGAS 2 - ANO 2024
afla xplosion

llantas

4%

Refacciones
9%

Falla en
motor
9%

Falla en
avance
9%

Fallas en
frenos
22%

4%

Fuga de
aceite
17%

allaen
encendido
13%

Gréfica 35. Fallas montacargas No.2

Tabla 40.Registro de fallas montacargas No.9

02/01/2024 | Montacargas No0.9 |No enciende

28/02/2024 | Montacargas No.9 |Apretar tuercas de llanta trasera izquierda

15/03/2024 | Montacargas No. 9 |No enciende

28/03/2024 | Montacargas N0.9 |Revisar fallas (Se calienta y se neutraliza)

05/04/2024 | Montacargas No.9 |Revisar fuga de agua

10/04/2024| Montacargas No.9 fF:éa;l/(ljsSar fuga de aceite, pedal de acercamiento y

08/07/2024 | Montacargas N0.9 |Se reventdé manguera

20/07/2024 | Montacargas No.9 |Problema de frenos

06/08/2024 | Montacargas No.9 |Revisar fuga de aceite

14/08/2024| Montacargas No.9 |No camina para atras ni para adelante

24/08/2024 | Montacargas No.9 |Se reventdé una manguera

03/09/2024 | Montacargas No0.9 |Revisar pedal de acercamiento

06/09/2024| Montacargas No.9 Se apago caminando y ya no lo pudo encender
el operador

22/10/2024 | Montacargas No.9 |Revisar el marcador de temperatura
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MONTACARGAS 9 - ANO 2024

Falla en llantas
6%

Falla en avance
6%

Falla en
encendido

Fuga de agua 19%

6%

Fallas en
frenos
12%
Refacciones
13%
Aumento de Fuga de
temperatura aceite
13% 12%

Gréfica 36. Fallas montacargas No.9
Tabla 41.Registro de fallas montacargas No.11

18/03/2024

Montacargas No. 11 |No enciende

10/04/2024

Revisar fuga de aceite y pedal de

Montacargas No.11 .
acercamiento

07/05/2024

Montacargas No.11 |Revisar ruido en llanta trasera izquierda

15/05/2024

Montacargas No.11 |Se apago trabajando

17/05/2024

Montacargas No.11 | Se sube la temperatura

29/05/2024

Montacargas No.11 |Se calienta

04/06/2024

Montacargas No.11 | Cambiar birlos capados

14/08/2024

Montacargas No.11 |Fuga de aceite en pistén de la torre

29/08/2024

Montacargas No.11 |Revisar frenos




Fallas en
frenos

Aumento de
temperatura
20%

18/01/2024

MONTACARGAS 11 - ANO 2024

Falla en torre
10%

10%

Fuga de
aceite
20%

Falla en
encendido
20%

Falla en llantas
20%

Gréfica 37.Fallas montacargas No.11

Tabla 42. Registro de fallas montacargas No.13

Montacargas No0.13

Revisar fuga de aceite

07/02/2024

Montacargas No0.13

Hace explosion

09/02/2024

Montacargas No0.13

Revisar el piston izquierdo

21/03/2024

Montacargas No0.13

Revisar falla

26/03/2024

Montacargas No0.13

Se reventd banda

08/04/2024

Montacargas No0.13

Revisar frenos

19/04/2024

Montacargas No0.13

Revisar frenos

Refacciones
17%

MONTACARGAS 13 - ANO 2024

Explosion
17%

Falla en
pistén
17%

Falla en
frenos
33%

Fuga de
aceite
16%

Gréfica 38.Fallas montacargas No.13
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Tabla 43. Registro de fallas montacargas No.84

16/01/2024| Montacargas No. 84 |Se apago y ya no quiso encender

08/02/2024| Montacargas No.84 rI;l(l)ilo explosion ayer y no encendio el dia de

15/02/2024| Montacargas No.84 |Se troz6 una cadena de la torre
24/02/2024 | Montacargas No.84 |Falla la reversa

07/03/2024 | Montacargas No0.84 |Revisar ruido en el motor
13/05/2024| Montacargas No.84 |Revisar cuchillas y radiador

26/07/2024 | Montacargas N0.84 |Revisar banday fuga de aceite

07/08/2024 | Montacargas No.84 |Revisar llantas traseras (Se salié un pasador)

MONTACARGAS 84 - ANO 2024
Explosion
10% Falla en
encendido
20%

Falla en
llantas
10%

Falla en
motor
10%
Falla
20%
Falla en torre
O,
10% gade
aceite
10%
Gréfica 39. Fallas montacargas No.84
Incidentes en montacargas
59%2%'7% B Enero
10% H Febrero
® Marzo
Abril
® Mayo
mJunio
® Julio

Gréfica 40. Incidentes en montacargas



102

Incidentes en camionetas

m Enero

m Febrero

® Marzo
Abril

H Mayo

mJunio

mJulio

m Agosto

H Septiembre

H Octubre

Grafica 41. Incidentes en camionetas

7.12 Proyecciones de crecimiento y demanda futura.
Las proyecciones de produccion y de la demanda se realizaron aumentando un
30%, donde se calcularon tres escenarios, uno en temporada baja, otro en

temporada media y temporada alta, donde se obtuvo como resultado lo siguiente:

Proyeccion de la produccion en temporada alta

Tabla 44. Proyeccion de la produccion alta

Mes Proyeccién
abr-24 21602

abr-25 28083
abr-26 34563
abr-27 41044
abr-28 47524

abr-29 54005
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Produccion en temporada alta
60000
55000
50000
45000
40000
35000
30000
25000
20000

15000
Mar-23 Jul-24 Dec-25 Apr-27 Sep-28 Jan-30

Gréfica 42. Produccion en temporada alta
Proyeccion de la produccién en temporada media
Tabla 45. Proyeccion de la produccion media

Mes Proyeccion

jul-24 9490
jul-25 12337
jul-26 15184
jul-27 18031
jul-28 20878
jul-29 23725

Produccion en temporada media
26000
24000
22000
20000
18000
16000
14000
12000
10000

8000
Mar-23 Jul-24 Dec-25 Apr-27 Sep-28 Jan-30

Gréfica 43.Produccion en temporada media



Proyeccién de la produccién en temporada baja

15000
14000
13000
12000
11000
10000
9000
8000
7000
6000
5000
Jul-24

Tabla 46. Proyeccion de la produccion baja

Mes Proyeccion \

nov-24 5790
nov-25 7527
nov-26 9264
nov-27 11001
nov-28 12738
nov-29 14475

Produccion en temporada baja

Dec-25 Apr-27

Sep-28

Jan-30

Gréfica 44. Produccién en temporada baja

Proyeccion de la demanda en temporada alta

Tabla 47. Proyeccion de demanda alta

Mes Proyeccion
abr-24 13023
abr-25 16930
abr-26 20837
abr-27 24744
abr-28 28651
abr-29 32558

Jun-31
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20000

15000
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Demanda en temporada alta

Jul-24 Dec-25

Apr-27 Sep-28 Jan-30

Gréfica 45. Demanda en temporada alta

Proyeccion de la demanda en temporada media

25000

23000

21000

19000

17000

15000

13000

11000

9000

Mar-23

Tabla 48. Proyecciéon de demanda media

Mes Proyeccion
ago-24 9189
ago-25 11945
ago-26 14702
ago-27 17458
ago-28 20215
ago-29 22972

Demanda en temporada media

Jul-24 Dec-25

Apr-27 Sep-28 Jan-30

Gréfica 46. Demanda en temporada media
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Proyeccién de la demanda en temporada baja

Tabla 49. Proyeccion de demanda baja

WIEIS Proyeccion

sep-24 7878
sep-25 10241
sep-26 12605
sep-27 14968
sep-28 17331
sep-29 19695

Demanda en temporada baja

21000
19000
17000
15000
13000
11000

9000

7000

5000
Mar-23 Jul-24 Dec-25 Apr-27 Sep-28 Jan-30

Gréfica 47. Demanda en temporada baja
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VIIl. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

El presente trabajo permiti6 analizar los procesos operativos del almacén de
producto terminado, abordando diversos aspectos clave para mejorar la eficiencia y

satisfacer las necesidades actuales y futuras.

En primer lugar, se logr6 desglosar cada etapa del proceso operativo en el almacén,
desde la recepcion de la produccion hasta el embarque y envio. Esto permitio
identificar con claridad los flujos de trabajo existentes y sirvi6 como base para las
siguientes fases del andlisis. Se registraron y analizaron las operaciones clave,
calculando el tiempo estandar para actividades como almacenar tarimas, preparar
carga, cargar unidades, escanear tarimas y revisar cargas. En donde resulté un
tiempo estandar de 8.12 seg para escanear, 9.45 minutos para almacenar, 2.48
minutos para preparar la carga, 41 seqg para revisar la carga y 38.47 seg para cargar
la unidad. Se detectaron problemas especificos en diversas etapas del proceso, lo
gue permiti priorizar las areas que requieren intervenciones inmediatas para
mejorar la eficiencia operativa. Entre los problemas que destacaron son: espacio
limitado para escanear tarimas y para trasladar el producto al almacén de
camionetas, tarimas fuera del area delimitada y no se implementa completamente

el sistema de primeras entradas- primeras salidas (PEPS).

Se recolectaron opiniones a través de entrevistas y encuestas sobre la salud y
seguridad en el trabajo, el clima organizacional y el funcionamiento general del
almacén. Donde la mayoria comentaba que los equipos no estaban en buen estado,
no habia espacio suficiente, faltaba capacitacion, el 26.7% no se sentia valorado ni
reconocido y el 100% de los empleados considera que el almacén es seguro para
ellos. Estos hallazgos destacan la importancia de incluir al personal en los procesos

de mejora, ya que su perspectiva aporta valiosas recomendaciones.

Se determiné la capacidad actual del almacén y su distribucion, identificando
oportunidades para optimizar el uso del espacio. Esto incluyo un inventario detallado

de los productos y su ubicacidn fisica dentro del almacén. Donde se encontrdé que
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el almacén tiene tan solo un 12% de espacio disponible (esto sin considerar el

producto que esté en los pasillos y fuera del almacén).

Se visualizo el flujo de las operaciones dentro del almacén mediante un diagrama
de recorrido, lo que permiti6 identificar rutas mas eficientes para reducir

desplazamientos innecesarios y mejorar la organizacion espacial.

Se calculd el requerimiento de equipo considerando un incremento del 30% en la
produccion y la demanda en escenarios de temporada baja, media y alta. En lo cual
resultd que actualmente se requiere de 1 camioneta y 4 montacargas en temporada
baja y media, en temporada alta se necesita de 2 camionetas y 5 montacargas, para
la proyeccion en temporada baja y media se requeriria de una camioneta y 5
montacargas y en temporada alta 3 camionetas y 5 montacargas. Esto nos indica
que los equipos con los que cuenta la empresa actualmente son suficientes para
cubrir las necesidades de las operaciones que se realizan dentro del almacén de

producto terminado.

Se observo y evalud la productividad en diversos puestos clave, identificando areas
de oportunidad en las que se puede capacitar o ajustar responsabilidades para
maximizar la eficiencia operativa. Al analizar la productividad de los empleados
resultdé que el supervisor tiene 76%, el almacenista 1 tiene 90%, el almacenista 2
tiene 54%, el chofer interno tiene un 46%, el montacarguista 1 tiene un 65%, el
montacarguista 2 un 75%, el ayudante general 1 tiene un 61% y el ayudante general
2 un 62%.

Se realiz6é un inventario de los equipos y se evaluaron los registros de fallas de
montacargas y camionetas durante el afio 2024. Donde se encontré que hay 3
camionetas, 5 montacargas y 2 montacargas rentados, en el registré de fallas se
hallaron 83 incidentes en los meses de enero a octubre, en el mes de marzo fue
donde hubo un mayor nimero de incidentes en montacargas y en el mes de marzo
y agosto en camionetas. Esto permiti6 identificar equipos criticos y planificar

mantenimientos o reemplazos necesarios.
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Se proyect6 un crecimiento del 30% en la produccion y la demanda, considerando
diferentes escenarios, lo que permitié anticipar requerimientos de equipo, espacio y

personal necesarios para mantener la operacion eficiente.

Se concluye que el estudio permitié desarrollar un diagnéstico integral del almacén
de producto terminado, identificando las areas criticas y generando propuestas
especificas para optimizar los procesos operativos. La implementacion de las
recomendaciones planteadas puede generar un impacto positivo en la
productividad, eficiencia y capacidad del almacén para adaptarse a las demandas

futuras.
Recomendaciones

e Redisefar el Layout del almacén para maximizar el uso del espacio, evitando
congestion en pasillos y areas criticas, e implementar un sistema PEPS.

e Establecer un programa de mantenimiento preventivo para montacargas y
camionetas, priorizando los meses con mas incidentes.

e Disefiar programas de capacitacion para mejorar la productividad en puestos
clave con bajos indices de desempefio, como el chofer interno y el
almacenista 2, ademéas de implementar politicas de reconocimiento e
incentivos para aumentar la motivacién y satisfaccion laboral.

e Renovar equipos en mal estado y reorganizar espacios de trabajo para
mejorar la seguridad y la ergonomia, optimizando el desempefio del personal
y reduciendo riesgos operativos.

e Ajustar periédicamente los recursos en funcién de las proyecciones de
demanda, garantizando suficiencia de equipos y personal en temporadas
altas para mantener la eficiencia operativa.

e Realizar estudios a largo plazo para analizar cdmo la capacitacion y el
reconocimiento afectan el desemperio del personal, fomentando estrategias

de mejora continua en el clima laboral.
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e Estudiar opciones de disefio de almacén sostenible que optimicen el uso de
recursos, minimicen desperdicios y evallen la viabilidad de expansién en

caso de crecimiento sostenido de la demanda.
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