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Por este medio me permito saludarle atentamente y comunicarle que la alumna
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Resumen

Los factores que afectan la efectividad suelen ser diferentes en cada empresa, en este
sentido el proposito de este estudio fue mejorar la efectividad de los procesos involucrados
para el cumplimiento de un pedido, logistica y entrega en LAMMSA, teniendo en cuenta
cada uno de los recursos que garanticen que el cliente quede satisfecho, asegurando que sus
necesidades y expectativas sean cumplidas de manera efectivay oportuna, por lo que se busca
mejorara y reducir los tiempos de procesamiento de pedido, para esto se realizd un
diagndstico exhaustivo de todos los procesos involucrados en la gestion de pedidos, desde el
momento en que se recibe la solicitud del cliente hasta la entrega final del producto, con la
finalidad de identificar posibles ineficiencias, cuellos de botella o areas donde se puedan
realizar mejoras, posteriormente se realizo un sistema para la reduccion de tiempos y
movimientos, las técnicas que fueron empleadas para el desarrollo del mismo, fue mediante
la observacion, revision bibliograficas, definicion de actividades, muestreo de tiempos,

andlisis de movimientos, entrevistas, registro de datos y cronometraje.
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Capitulo I. Generalidades del Proyecto

Introduccion

En el contexto empresarial, la optimizacién de los procesos de pedido, logistica y entrega de
productos se ha vuelto una prioridad para las organizaciones que buscan mejorar su eficiencia
operativay mantenerse competitivas en el mercado. La gestion efectivade estas &reas no soloimpacta
directamente en la satisfaccion del cliente, sino que también influye en la rentabilidad y la reputacion
de la empresa. En este sentido, en laempresa LAMMSA es crucial implementar estrategias y técnicas
que permitanmejorar la efectividad de dichos procesos, desde la recepcién del pedido hasta la entrega

final del producto.

Es fundamental comprender la importancia de la gestion de la cadena de suministros, que
abarca desde la planificacion estratégica hasta la ejecucion y control de todas las actividades
relacionadas con el flujo de productos y servicios, es por ello que el contenido del Capitulo I es
identificar las generalidades de la empresa LAMMSA y asi comprender el contexto de su

problematica.

En el Capitulo 11 se desarrollan los temas relevantes paracomprender la implementacion de
procesos de logistica interna en una empresa, por ejemplo, la gestion de la cadena de suministro,
técnicas de medicion de tiempos de procesamiento, consecuencias de los retrasosen la entrega para

la empresa y sistemas de seguimiento en tiempo real.

En el Capitulo 111 se presenta el desarrollo del proyecto, detallando de manera congruente las
actividades llevadas a cabo. Se describe cada paso de la metodologia aplicada con claridad, con el fin

de resolver la problematica y alcanzar los objetivos establecidos.
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En el Capitulo IV se exponen los Resultados obtenidos tras la aplicacion de las metodologias
previamente planteadas. Se realiza una comparativa entre la situacion problematica previa y posterior

a la implementacion de la propuesta y metodologia de solucion.

Finalmente, en el Capitulo V se exponen las conclusiones, las cuales son el producto final de
la investigacion realizada. En este apartado se analiza detalladamente hasta qué punto se alcanzaron
los objetivos que fueron previamente establecidos, las competencias desarrolladas en la elaboracién
del proyecto, fuentes de informacion consultadas para el desarrollo del mismoy anexos en donde se

incluye un Informe de resultados del estudio de tiempos y movimientos.
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Descripcion de la empresa

Nombre, razdn social

La razdn social de la empresa es Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V

Ubicacién

La ubicacion de la empresa esté en Carr. Tlalnepantla - Cuautitlan km 17.5, Loma

Bonita, 54759 Cuautitlan lzcalli, Méx. como se muestra en la Figura 1.

Figura 1
Ubicacion de Laminadora Mexicana de Metales (LAMMSA)

LAMMSA

41 (76)
Fébrica

Descripcion general Opiniones Acerca de

> JICNONONO)

Indicaciones  Guardar Cerca Enviaral  Compartir
teléfono

A Visitaste este lugar hoy

@ Carr. Tlalnepantla - Cuautitlan Km 17.5, Loma

Bonita, 54759 Cuautitlan Izcalli, Méx. ooal

< 00Qie
Imégenes © 2023 Google. Imégenes © 2023 Airbus, CNE Technologies, Datos del mapa © 2023 INEGI

Nota. Cedis LAMMSA - Carr. Tlalnepantla - Cuautitlan km 17.5, Loma Bonita, 54759
Cuautitlan lzcalli, méx., Meéxico. Recuperado el 5 de octubre de 2023, de
https://goo.su/Ojgdk

Sector productivo de la empresa
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El sector productivo de la empresa Laminadora Mexicana de Metales es la

Fabricacion de tornillos, tuercas, remaches y similares.

Tamafo de la empresa

El tamafio de la empresa Laminadora Mexicana de Metales es mediana ya que el
naimero de personal ocupado esta entre 101 a 250 personas de acuerdo al Diario Oficial de

la Federacion 2008.

Breve historia y resefia de la empresa

Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V., se constituyd en Agosto de 1941 por
el Sr. Gustavo Sommer Herrmann, e inicio sus operaciones en Febrero de 1942. Cuentacon
mas de 70 afios de experiencia en la fabricacion, distribucién y comercializacion de baleros,
transmisiones mecanicas y elementos de sujecion mecanica, (tornillos, tuercas, pijas y

similares). Lo cual se convierte en la empresa Tornilleria con mayor trayectoria en México.

LAMMSA siempre ha tratado de ir a la vanguardia con respecto a la gama de
tornillos, razén por la cual ha sido reconocida. Uno de los reconocimientos mas significativos
fue en el afio de 1948 cuando se distinguié como la primera empresa del pais, en fabricar
primer tornillo tipo Lamina, y en 1952 se especializa en la produccién tornillos, tuercas,

remaches como Unica actividad.

Los productos que son comercializados son bajo la marca PROTOR, la cual es una

marca reconocida tanto en México como en el extranjero.

Se tiene presencia a nivel nacional y también en el extranjero. Su marca PROTOR es

ampliamente reconocida en Centroamérica, Espafia y paises como:
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e Brasil e Colombia

e Perl e Bolivia

e Chile e Venezuela
e Argentina e El Salvador

Misidn, Vision, Filosofia y/o Valores

LAMMSA es una empresa enfocada a solucionar integramente las necesidades de

suministro de sus clientes en los productos que manejan.

Su mision estd enfocada a ofrecer productos industriales que satisfagan las
necesidades y expectativas de sus clientes, proporcionandoles productos de calidad, precios

competitivos, respaldo técnico, seriedad y servicio.

Creen firmemente en la innovacion constante en la oferta de productos que ayuden al
mejoramiento y crecimiento de las diversas industrias, asi como la capacitacion y desarrollo

continuo para la superacion humana y técnica de su personal.

La mision principal en LAMMSA es crear valor para los grupos de interés que la
integran, los cuales estan constituidos por los clientes externos, los accionistas, trabajadores,

los proveedores, las autoridades, el medio ambiente y la comunidad.

Su visién es ser una empresa de excelencia mundial para apoyar y participar en el

Desarrollo de México y su filosofia organizacional se basa en:

= ldentificar y satisfacer las necesidades de sus clientes de la mejor manera posible.
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= Salvaguardar su permanencia pagando una ganancia justa a los inversionistas por el
uso de su capital y manteniendo un nivel de ganancias que permita atraer capital
nuevo para continuar sus Servicios.

= Proporcionar a su personal la oportunidad de satisfacer sus necesidades econémicas
y establecer las condiciones necesarias que favorezcan su desarrollo integral como
ser humano.

= Contribuir al bienestar tecnologico, econémico y social delpais mediante la eficiencia
fabricacion de productos que México requiere para su desarrollo.

= Realizar las transacciones con los proveedores bajo un clima de equidad y negocio
coman.

= Cumplir sus obligaciones fiscales en forma integra y puntual.

Valores que caracterizan a la empresa.

Integridad. Es responsabilidad del personal de LAMMSA no dudar en sefialar
acciones poco éticas de los demas, se reconoce a los que cumplen con su palabra y a quienes

se caracterizan por la responsabilidad, honestidad y la profesionalidad.

Satisfaccion del cliente. “La calidad es lo que el cliente dice que es". Para LAMMSA
es fundamental conocer la opinion del cliente para ver lo que quiere y después obtener

retroalimentacion sobre el grado en que se han cumplido sus requisitos.

Respeto a las partes interesadas. Es obligacion de LAMMSA respetar a los grupos
de interés en la misma, tratando a estas personas con sumision y consideracion reconociendo

asi su valor social y moral.
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Competitividad. En LAMMSA se busca estar a la vanguardia en cuanto a
infraestructura, recursos materiales, recursos humanos, servicios de apoyo y por supuesto
calidad en los productos con el fin de mantener sistematicamente ventajas competitivas que
le permitan alcanzar, sostener y mejorar una determinada posicion en el entorno

socioecondmico Yy el mercado.

Calidad humana. En LAMMSA es una filosofia conservar un clima de trabajo que
se caracterice por el respeto de la dignidad humana, por la comunicacion abierta en todos los
sentidos, por el reconocimiento a los logros individuales y de grupo, por el estimulo a la

creatividad y a las innovaciones y por igualdad de oportunidad de progreso para todos.

Trabajo en Equipo. El personal de LAMMSA tiene la responsabilidad de trabajar en
conjunto cada vez que asi se requiera para alcanzar un objetivo en comin y promover la sana

convivencia, asi como un clima laboral adecuado.

Politica de Calidad

Es politica de Calidad de LAMMSA suministrar baleros, transmisiones mecanicas y
elementos de sujeciébn mecénica, (tornillos, tuercas, pijas y similares) fabricados y/o
comprados, que satisfagan las necesidades y expectativas del cliente y otras partes interesadas
de su contexto (Accionistas, Proveedores, Autoridades Gubernamentales, Comunidad,
Empleados y Medio Ambiente), mejorando continuamente sus procesos e identificando sus

riesgos, mediante la actualizacion del Sistema de Gestion de Calidad de LAMMSA, el cual

esta basado en 1SO 9001:2015
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Organigrama

A continuacion en la Figura 2 se muestra el organigrama actual de la empresa

Figura 2
Organigrama de LAMMSA
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Nota. Organigrama proporcionado por la empresa.
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Figura 3
Organigrama de area de embarques y almacén de LAMMSA
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Descripcion del Puesto o Area de Trabajo

A continuacion, se describen las areas méas importantes para el desarrollo de esta

investigacion.

Almacén. Se divide en recibo, ensamble, empaque, almacén principal (Tornilleria),
preparacion de pedidos, almacén de baleros y transmisiones mecéanicas y embarques. La
principal funcion es asegurar y garantizar el surtimiento de materiales cumpliendo con las
especificaciones y calidad requerida por sus clientes. Almacenar adecuadamente y

eficientemente el producto recibido para que este disponible en todo momento para su venta.

Embarques. El Supervisor de embarques verifica por ruta el nimero de pedidos
comprometidos, para unificar unidades de acuerdo al cupo en tonelaje y volumen, a su vez
revisar facturasy asignar rutas para el envio de materiales. Las personas encargadas del area

se dividen en dos: Supervisor y Mesa de Control.

Mesa de Control. se encarga de llevar a cabo el seguimiento y monitoreo de las unidades, al
igual que asignar Saldo (combustible) por unidad y reportar al area de Ventas en caso de

existir una anomalia en la entrega y a Crédito y Cobranza de ser pago en efectivo.
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Problema a Resolver

En México, numerosas empresas enfrentan desafios significativos debido a la
ineficacia de sus procesos de pedido, logistica y entrega. La dinamica del mercado actual
otorga al consumidor un mayor control sobre sus decisiones de compra. La capacidad de
predecir y satisfacer las necesidades de los consumidores se ha vuelto mas compleja, lo que
requiere una respuesta agil por parte de las empresas. La rapidez en la entrega y la calidad
del servicio al cliente son esenciales para proporcionar una experiencia de compra
satisfactoria.

Segun un estudio realizado por la Secretaria de Economia, el 70% de las pequefias y
medianas empresas (PyMES) en México carecen de sistemas de logistica adecuados. Esto se
traduce en dificultades para cumplir con los plazos de entrega, gestionar eficazmente los
inventarios y reducir los costos de transporte. Estas limitaciones afectan negativamente la
capacidad de las PyMEs para competir en el mercado, especialmente frente a empresas mas
grandes y establecidas. De acuerdo con un estudio de Nufiez, P. (2023, abril 25), el 90% de
los consumidores en México consideran que la rapidez en la entrega es un factor importante
al elegir una empresa.

En este contexto, la empresa Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V., una
PyME en la industria de la manufactura de metales, enfrenta una problematica critica en sus
operaciones. Los procesos de pedido, logistica y entrega experimentan demoras
significativas, lo que resulta en retrasos en la logistica de embarques. Este problema se
manifiesta en un aumento de las 6rdenes urgentes, ya que las 6rdenes pendientes por falta de
material se acumulan. En ocasiones, la falta de camionetas en el area de embarques obliga a

programar entregas para otro dfa.
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Para abordar esta problematica, es esencial realizar un diagndstico de los procesos
actuales. Esto incluye un mapeo detallado de los procesos de pedido, logistica y entrega,
junto con la recopilacion de datos histéricos sobre los tiempos de procesamiento de pedidos.
El objetivo principal es identificar areas de mejora para reducir los tiempos de procesamiento.

Ademas, se propone la implementacion de un sistema de seguimiento en tiempo real
que permitira el monitoreo continuo de los envios, mejorando la visibilidad y la eficiencia de
la logistica.

Se llevara a cabo una capacitacion integral del personal para que estén preparados para
utilizar los nuevos sistemas y mejorar sus conocimientos, contribuyendo asi a la mejora de
los procesos.

La falta de accién en la implementacion de estas medidas puede tener consecuencias
graves para la empresa. La acumulacion de trabajo y los retrasos en la entrega de bienes y
servicios pueden traducirse en pérdidas significativas de ventasy la pérdidade clientes. Esto,
a su vez, podria socavar la competitividad y el éxito a largo plazo de Laminadora Mexicana

de Metales, S.A. de C.V.
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Objetivos

Objetivo general

Mejorar la efectividad de los procesos que se involucran en el cumplimiento del
pedido para que se tenganentregas puntuales y precisas tomando en cuenta todos los recursos
necesarios que garanticen la satisfaccion de los clientes de la empresa Laminadora Mexicana

de Metales, S.A. de C.V.

Objetivos especificos

1. Realizar un diagndstico exhaustivo de los procesos actuales de pedido, logistica y
entrega para identificar areas de mejora y reducir los tiempos de procesamiento de
pedidos.

2. Implementar un sistema para reducir los tiempos de procesamiento de pedidos para
agilizar las entregas y el seguimiento en tiempo real para mejorar la visibilidad de los
envios.

3. Elaborar un informe en técnicas de mejora en los procesos de despacho y entrega de

la empresa LAMMSA
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Justificacion

El interés en abordar el tema de la eficiencia en los procesos de pedido, logistica y
entrega surge de la necesidad de mejorar la competitividad de la empresa Laminadora
Mexicana de Metales, S.A. de C.V. Esta empresa se dedica a satisfacer las necesidades de
sus clientes mediante la provision de productos de alta calidad. La eficiencia en los procesos
es crucial para garantizar entregas puntuales y precisas, lo que, a su vez, sustenta la lealtad
del cliente. Ademas, la eficiencia en logistica y gestion de inventario es esencial para
mantener una cadena de suministro agil.

Numerosos organismos e instituciones, como el Instituto Nacional de Estadisticay
Geografia (INEGI), el Banco Interamericano de Desarrollo (BID), la Organizacion para la
Cooperacion y el Desarrollo Econdmicos (OCDE), y estudios de UPS, han abordado la
importancia de la logistica y los desafios que enfrentan las pequefias y medianas empresas
(PyMEs) en México. También se han identificado las clasificaciones de México en indices
de desempefio logistico global. Ademas, la literatura académica proporciona valiosos aportes
sobre la gestion de la cadena de suministro y la logistica.

El proyecto tiene como objetivo principal mejorar la efectividad de los procesos de
pedido, logistica y entrega en Laminadora Mexicana de Metales, S.A. de C.V. Esto se lograra
a través de la realizacion de un diagnostico exhaustivo de los procesos actuales, la
implementacion de un sistema de seguimiento en tiempo real y la capacitacion del personal.
La meta es reducir los tiempos de procesamiento de pedidos, agilizar las entregas y mejorar
la visibilidad de los envios. Esto se traducird en una mayor satisfaccion del cliente y en la

capacidad de mantener la competitividad en el mercado.
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El proyecto se llevara a cabo en colaboracién con los departamentos involucrados en
los procesos de pedido, logistica y entrega. Estoimplica la elaboracion deun mapeo detallado
de los procesos, la recopilacion de datos historicos sobre los tiempos de procesamiento de
pedidos y la realizacion de entrevistas y encuestas al personal. Se utilizaran recursos
tecnoldgicos para la implementacion de un sistema de seguimiento en tiempo real y se
personalizara el software segun las necesidades de la empresa. Se desarrollara un programa

de capacitacion para el personal, abordando areas especificas que requieran mejoras.

El desarrollo del proyecto se llevara a cabo en etapas, con la participacion de un
equipo multidisciplinario que incluird a expertos en logistica y gestion de la cadena de
suministro. Se gestionard de manera estratégica para garantizar su éxito y se estableceran
objetivos especificos para la reduccion de tiempos en los procesos. El proyecto se centrara
en mejorar la eficiencia de los procesos de pedido, logistica y entrega para garantizar entregas
puntuales y precisas, lo que aumentara la satisfaccion del cliente y mantendra la

competitividad en el mercado.
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Capitulo Il Marco Teorico
1. Gestion de la cadena de suministro (SCM).

El autor Lopez, (2008) en su estudio valoro que la gestion de la cadena de suministros
es la accion de gestionar y administrar una actividad profesional destinada a establecer los
objetivos, medios y sistemas para su realizacion, con el fin de elaborar la estrategia de
desarrollo y ejecucion, que incluye la administracion de los recursos organizacionales, desde
lo humano hasta lo econémico. Estos resultados, aunque fueron similares a los presentados
y se encuentra estructurado con rigor cientifico existe una diferencia notable en el contexto

de actuacion del presentado en esta investigacion.

Si bien sabemos que la gestion de la cadena de suministros es parte fundamental para
gue la materia prima pueda llegar a ser el producto terminado siguiendo una serie de procesos
para asi poder poner el producto final en manos del cliente, involucrando una serie de
elementos claves como es el abastecimiento y aprovisionamiento, la planificacion de la

cadena de suministros, el transporte, el almacenamiento vy la distribucion, entre otros.

Por su parte, Krawjesky et al, (2008), mencionan que la gestion de la cadena de
suministro consiste en formular una estrategia para organizar, controlar y motivar a los
recursos participantes en el flujo de servicios y materiales dentro de esta. Con una ad ecuada
estrategia, aspecto esencial de la administracién de la cadena de suministro, su busca
satisfacer las prioridades competitivas de la empresa, es decir, los autores, definena la cadena
de suministro como una gestion estratégica y, con base a esto, es posible argumentar que se
puede manejar cadenas de suministro en el ramo de los negocios; pero, lo mas importante es
una eficiente y efectiva administracion de los recursos y buenas relaciones entre proveedores

y clientes
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Gracias a esto podemos identificar la importancia de la cadena de suministro debido
al valor generadoatravés desu correcta gestion, al respecto, Chopray Meindl (2008), indican
que el objetivo de una cadena de suministro debe ser maximizar el valor total generado. El
valor generado por una cadena de suministro es la diferencia entre el valor del producto final
para el cliente y los costos incurridos en la cadena para cumplir la peticion de éste. Para la
mayoria de las cadenas de suministro, el valor estara estrechamente correlacionado con la
rentabilidad, es decir, la diferencia entre los ingresos generados por el cliente y el costo total

de la cadena de suministro.

La gestion de las cadenas de suministro es la integracion de los procesos clave de
negocio desde los usuarios finales a través de los proveedores primarios que suministran
productos, servicios e informacion que agrega valor para los clientes y los otros involucrados
(Pinzén Hoyos B. , Supply Chain Management , 2016). Supply Chain Management como

también es conocido este sistema de abastecimiento es una estrategia, un proceso y una

exigencia que va a permitir a las empresas permanecer en los negocios.

1.2 Importancia de la SCM para la eficiencia empresarial.

La importancia de una buena gestion de la cadena de suministros puede verse
reflejada en la rentabilidad de la empresa, la productividad y la satisfaccion del cliente. Este
concepto abarca un gran flujo de informaciobn que requiere una planeacion
colaborativa entre los actores, para satisfacer las necesidades del mercado,
partiendo siempre de las necesidades del cliente y orientando los procesos para lograr

satisfacerlas (Heikkild, 2002).
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Las cadenas de suministros son cada vez mas complejas y, por tanto, mas vulnerables
a ser afectadas por factores externos a la red de colaboradores que la conforman (Craighead
et al., 2007). Por esto, para las empresas es un reto disefiar y gestionar un conjunto de
relaciones empresariales que puedan dar lugar a la correcta gestion de la cadena de
suministro, y de este modo poder responder satisfactoriamente a los requerimientos de los
clientes, quienes desean un mayor valor agregado a un menor costo (Chen & Paulraj, 2004).
Algunos delos beneficios deuna gestion adecuadade la cadena de suministros se pueden ver
reflejados en un costo més bajo de las operaciones, eliminacion de actividades que
no generan valor para la organizacion, una mejor planificacion y mejora del flujo de
informacion y de productos (Albrecht, 2010). Por esta razén, el estudio de la SCM representa
un papel importante actualmente, ya que los cambios estratégicos y estructurales del mercado
son cada vez mas rapidos en un mundo interconectado y que cuenta con gran cantidad de
informacion. Esto implica que las empresas deben adaptar de manera agil sus procesos, de
forma que puedan tener la capacidad de afrontar estos retos, sin disminuir los niveles de
servicio, lo que les permitiria, ademas, innovar en sus procesos logisticos y superar las

expectativas de los consumidores (Gil et al., 2018; White et al., 2012).

1.3 Componentes de la SCM, incluyendo procesos de pedido, logistica y entrega

Las actividades de la cadena de suministro abarcan todo, desde el desarrollo de

productos, el abastecimiento, la produccion y la logistica, asi como los sistemas de

informacion necesarios para coordinar estas actividades.
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Como bien sabemos el proceso de pedidos es el flujo de pasos desde que el cliente
realiza su compra hasta la entrega final. Tomando en cuenta cada fase involucrada en el
proceso de compra y cumplimiento de pedidos realizados, incluyendo transacciones,
preparacion de pedido y logistica, garantizando la satisfaccion del cliente, disminuyendo

tiempos de entrega y evitando el desperdicio de dinero en tareas ineficientes.

La logistica juega un papel importante en las empresas debido a que se encarga de
llevar a cabo operaciones de planificacion para tener un tiempo 6ptimo de entrega y mejorar

la productividad y rentabilidad de las organizaciones.

Los componentes que conforman la gestion de la cadena de suministros de una

empresa son los siguientes:

o Recepcion de materia prima

o Proveedores

. Fabricacion / Produccion

. Distribucion

o Entrega del producto al consumidor/cliente final

2. Procesos de logistica interna.

La logistica interna es parte fundamental en la planificacion, ejecucion y el control
de un conjunto de actividades y de informacién que tiene lugar dentro de la propia empresa,

con el objetivo de optimizar los recursos, procesos Yy servicios con la mayor economia
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posible, asegurando el flujo de productosy bienes desde su recepcion hasta la entrega final

a sus clientes.

La importancia que tiene la logistica interna en las empresas es debido a que permite
que todo el proceso de produccion funcione de manera correcta y coordinada, garantizando
que la cadena de suministro interna y que cada uno de los procesos de produccion se lleve a

cabo evitando desabastecimientos o cuellos de botella.

Segun Pinheiro L., Breval S., Rodriguez M., & Follmann N. (2017). En su articulo
llamado Una nueva definicion de la logistica interna y forma de evaluar la misma. Ingeniare,
mencionan que “La logistica interna es la planificacion, la ejecucion y el control del flujo
fisico y de informaciones internas de la empresa, buscando la optimizacién de los recursos,

procesos y servicios con la mayor economia posible.”

2.1 Procesos involucrados en la logistica interna de una empresa.

Los procesos que se involucran en la logistica interna de una empresa es la gestion
de inventarios uno de los procesos que destacan en la logistica interna, debido a su relacion
con el control y manejo delas existencias, esto permite la evaluacion de los procedimientos

de ingreso y salida de dichos productos.

El almacenamiento, es la funcion que se encarga de custodiar la mercancia, por lo

que debe implementarse un proceso de control de inventarios, esta funcion controla

fisicamente todos los bienes inventariados.
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Transporte interno de productos ya que permite que cada uno de los elementos de

la cadena de produccion funcione de forma correcta y coordinada.

La preparacion de pedidos, ya que se encarga de seleccionar y agrupar de acuerdo

a las especificaciones de los pedidos que se estén llevando a cabo.

Embalaje de mercancia, este proceso consiste en la agrupacion de loa empaques

(cajas, paquetes etc.)

2.1.1 Recepcion, almacenamiento y gestion de inventario.

La gestion de inventarios es un punto importante y que determina el manejo
estratégico detodas las empresas, debidoa que todas las tareas que corresponden a la gestion
de un inventario son relacionadas con la determinacion de los métodos de recepcion, los
puntos de rotacion que tiene cada producto, la forma en la que seré clasificado y los métodos

de inventario.

Por lo cual el objetivo y la importancia que tiene la gestion de inventarios, es porque
se encarga de confirmar y verificar el tipo de existencia con las que cuenta o dispone la

empresa, mediante un registro fisico de los materiales en existencia.

Si bien se sabe la recepcion de materia prima es aquella transaccién que va
aumentado el nivel del stock de una empresa, por lo que se entiende que la recepcion de

materia prima es aquel producto que aumenta el stock dentro de un almacén.

La recepcidn es un proceso que se utiliza en las empresas, ya que consiste en la

llegada de un producto que procede de un proveedor lo cual permite el ingreso al almacén



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

con la finalidad de ser clasificado, para posterior mente ser introducidoal sistema de gestion
de almacén y luego pasar a ser ubicado dentro de las areas de almacenamiento, para poder

estar en disposicion de ser enviados al consumidor final.

Mora (2011, p. 6) afirma que el proceso de recepcion es la primera operacion que se
realiza en un almacén o centro dedistribucion, ya sea de materias primas, trabajo en proceso
o0 producto terminado. Se trata del flujo de mercancias dentro del almacén, y este proceso se
completa antes de que las mercancias recibidas se almacenen o coloquen en sus respectivas

ubicaciones dentro de la instalacién de almacenamiento.

El almacenamiento es una serie de actividades que consisten en la acumulacion
provisional de reservas, dentro de este proceso se realizan actividades como colocacion,
control, mantenimiento, carga y descarga de mercancias y manejo de dispositivos de

transporte interno en almacén.

Segun, Coalla, M., & Pablo, P. (2017). Ensu libro Gestion de inventarios, mencionan
que es necesario realizar inventarios para confrontar los datos anotados en las bases de datos

con las existencias reales disponibles en el almacén.

La importancia de elaborar un inventario en condiciones, ayuda para llevar a cabo las

siguientes funciones:

e Tener una mejor localizacion de las existencias
e Permite saber qué tipo de producto tienen mayor rotacion en el almacén
e Ayuda en latoma de decisiones sobre como se organiza la distribucion del almacén,

segun la estadistica de la gestion de inventarios.
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e Se tendré siempre la informacién del stock del que dispone el almacén de la

empresa.

Mora L. (2011) en su libro Gestién logistica en centros de distribucion, bodegas y
almacenes menciona la importancia que tiene el control en la gestidn de inventarios, ya que
se refiere a la parte operacional de los inventarios, es decir todas aquellas practicas que se
tienen en cuentaa la hora de almacenar el producto. Entre otras se encuentran: como se debe
realizar el conteo de inventario, cada cuanto se debe realizar, como deben ser los registros en
el manejo de inventarios (entradas, salidas, fecha lote,) como asegurar un adecuado

almacenamiento.

Figura 4

Esquema de Gestion de Inventarios

P
Gestion de Inventarios

Administracion de Control de
inventarios Inventarios

| Maximo Minimo costo
| nivel de de mantener
servicio = inventario

Almacenamiento,
Conteo y registros

.

Nota. Esquema de la gestion de inventarios. Recuperado el 13 de noviembre de 2023,

de https://goo.su/S3Kz
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Alrespecto, Bureau (2011, p. 220), define el almacenamiento como: “la actividad de
deposito que permite mantener cercanos los productos, componentes y materias primas de
los mercados y de los centros de produccion y transformacion, para poder asi garantizar su

normal funcionamiento”.

2.1.2 Organizacion y distribucion de productos.

La cadena logistica es un proceso complejo que se compone de una serie de fases que
tienen que funcionar a la perfeccion para que las mercancias lleguen a su destino de forma
agil y segura. Una de estas fases es el almacenamiento, que juega un papel fundamental en

la distribucion.

El almacenaje no solo se trata de guardar la mercancia, estos son algunos de los

servicios que engloba un buen servicio de almacenaje:

Recepcion de la mercancia.

o Custodia de la mercancia, facilitando su acceso y manejo.
o Mantenimiento: Gestion del producto, su seguridad y su conservacion.
o Inventariado de la carga y del stock disponible.

Transporte: Gestion del preparado, embalaje y envio al destino.

El almacenamiento juega un rol vital en la cadena de suministro, puesto que favorece
los tiempos de entrega y reduce las pérdidas en almacén, lo que permite ofrecer mejores
servicios, posicionarse por delante de la competencia y en Ultima instancia aumentar los

beneficios.
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2.1.3 Procesos de entrega y distribucion.
El proceso de entrega y distribucion de pedidos en una empresa tienen que ver con

el cumplimiento y el esfuerzo logistico para la entrega de mercancias de un punto a otro,

lo cual implica una serie de procesos.
Por lo tanto, esto involucra varias operaciones logisticas:

o Despacho de mercancias,
o Planificacion de rutas,

. Transporte.

La logistica de entrega incluye todas las actividades necesarias para asegurar que el

producto llegue a su destino final segn el tiempo y plazos deentrega prometidos al cliente.

El transporte es un aspecto clave en la cadena de suministro (Chopra, 2018, citado
en Zapata J., Vélez A. & Arango M. 2020) y tiene como funcidn unir fisicamente los
clientes con los proveedores de un bien, sean materias primas, materiales semielaborados
0 productos terminados, permitiendo de esta manera el flujo de materiales y recursos entre
las empresas de la cadena de suministro (Fana, Pan, Pan, Zhou, & Chen, 2020, citado en
Zapata J., Vélez A. & Arango M. 2020). Sin embargo, esta funcion no solo se encarga del
desplazamiento de los materiales, sino que ademas contempla aspectos clave como la
seleccion de la estrategia de transporte y distribucién a implementar, el tipo de vehiculo o
modo de transporte a utilizar, la secuencia de las rutas y de los procesos de transporte, el
uso detecnologias de la informacién y la definicion de las actividadesde control de mismo;

todoesto buscando minimizar los costos totales de la operacion y satisfacer las necesidades
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de los clientes en cuanto a la entrega de los productos (Azmi, Abdul, Hussin, & Ibrahim,

2017 citado en Zapata J., Vélez A. & Arango M. 2020)

2.1.4 Programacion de entregas.
La gestion de pedidos y la programacion de entregas son componentes

fundamentales en la logistica y la cadena de suministros, estos procesos conllevan a la

planificacién y coordinacién de los pedidos de los clientes.

Durante la entrada de pedido, cada reparto para una posicion contiene una fecha
preferente de entrega. Las mercancias deberian llegar al domicilio del cliente en esta fecha.
En la etapa de gestion de pedido, el sistema puede prever automaticamente cuando deben
iniciarse las actividades de expedicion esenciales, como, por ejemplo, la carga y el
transporte para que la fecha preferente de entrega pueda cumplirse. Los conceptos

utilizados en la programacion estan definidos a continuacion. Debe distinguir entre

e tiempos que son necesarios para realizar ciertas actividades
e fechas que se calculan en base a estos tiempos

Tiempos
Los valores basados en la experiencia anterior del departamento de expedicién se
introducen en el sistema en forma de tiempos de transito, tiempos de carga, tiempos de

preparacion y tiempos de planificacion de transporte.

e El tiempo de transito es el tiempo en dias que es necesario para entregar

mercancias de su local a la localidad del cliente. Se define para una ruta.
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e El tiempo de carga es el tiempo en dias que es necesario para cargar una posicion

de entrega. Del puesto de expedicion se determina la ruta y el grupo de carga del material.

e El tiempo de preparacion es el tiempo en dias que es necesario para asignar

mercancias a una entrega, asi como el tiempo en dias que es necesario para el picking y el
embalaje. Se calcula utilizando el puesto de expedicién, la ruta y el grupo de peso de la

posicion de pedido.

¢ El tiempo de planificacion detransporte es el tiempo en dias que es necesario para

organizar la expedicion de las mercancias. Esto podria incluir inscribir un barco y reservar

un camion de un transportista.

Programacion

Los plazos siguientes se consideran importantes para la gestion de entregas:

e Debe iniciar las actividades de picking y embalaje en la fecha de puesta a

disposicion del material. La fecha de puesta a disposicion del material debe seleccionarse
con la debida anticipacion para que las mercancias estén preparadas en la determinada

fecha de carga.

e La fecha de programacion de transporte es la fecha en la que debe empezar a

organizar el transporte de las mercancias. La fecha debe seleccionarse con la debida
anticipacion para garantizar que los medios de transporte estén disponibles para la fecha de

carga.
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e Lafechadecarga es la fechaen la que las mercancias deben estar disponibles para
la carga y en la que todos los vehiculos necesarios para transportar estas mercancias deben

estar preparados para la carga. Una vez que todo el tiempo necesario para cargar las

mercancias (tiempo de carga) haya vencido, se puede realizar la salida de mercancias.

e La fecha de salida de mercancias es la fecha en la que las mercancias salen de la

empresa para llegar puntualmente a la localidad del cliente.

e La fecha deentrega es la fecha en la que las mercancias llegan a la localidad del

cliente. La diferenciaentre la fecha de salida de mercancias y la fecha de entrega se calcula

del tiempo de transito necesario para la ruta entre el centro suministrador y el cliente.

La fecha de entrega puede ser la fecha de entrega solicitada por el cliente o la fecha

de entrega confirmada (es decir, la fecha mas temprana en la que puede entregar las

mercancias al cliente).

Duarte L. (S.f) Programacion de transporte y de expedicion, Recuperado el 11 de
enero de 2024 de https://es.scribd.com/document/481360430/Programacion-de-transporte-

y-de-expedicion

2.1.5 Rutas y Transporté

De acuerdo a Gonzalez Cancelas, (2016). Sefala en su articulo titulado Transporte y
Territorio, que el transporte es un elemento vital en la planificacion y administracion de un
disefio integrado de gestion logistica, que permite el desplazamiento de materias primas,
productos terminados e incluso personas, a través de cadenas de transporte disefiadas para
cumplir despachos en tiempo y forma, al menor coste posible, tanto a nivel local, como

regional, nacional o internacional. Si se habla de operacién logistica de transporte se hace



TECNOLOGICO DE ESTUDIOS SUPERIORES DE COACALCO

referencia al conjunto de actividades y procedimientos necesarios para transportar personas

0 carga de un punto de origen a un punto de destino.

De acuerdo a Gonzalez Cancelas, (2016). Sefiala que hablar de transporte en logistica
es hablar del movimiento de carga en todas sus formas conocidas: aérea, maritima y
terrestre, mediante las cuales se trasladan insumos, materias primas y productos terminados

de un punto a otro segun una planificacion de la demanda.

La planificacion deunaruta detransporte comprende conocer qué se va a transportar:
la tipologia de la mercancia; cuando se vaa transportar: el plazo; cudl es el punto de origen
y cual es el punto de destino; las posibles rutas de transporte; el tiempo estimado de
transporte: el plazo; las restricciones en peso y volumen y otros condicionantes: mercancias
peligrosas, inflamable, etc.; las restricciones en las rutas (peajes, abastecimiento,

climatologia); la disponibilidad de los medios de transporte.

Dentro de la planificacion de una ruta existen numerosos componentes de seguridad
que deben ser tenidos en cuenta y muy especialmente en el contexto del nuevo orden

mundial afectado por el terrorismo y la pirateria.

Gonzélez Cancelas, N., (2016). Presentacion: transporte y logistica. Revista

Transporte y Territorio, (14), 1-4.

2.1.6 Seguimiento y monitoreo de entregas
El sistema de seguimiento y monitoreo de entregas se utiliza para tener una mejor

visibilidad y el tiempo real de la ubicacion sobre la unidad de transporte de mercancias

durante el recorrido de la ruta.
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Esto les permite tener mayor eficiencia operativa, ya que las empresas pueden
anticiparse a posibles retrasos en caso de alguna anomalia (trafico vial, paros, accidentes,
etc.), al igual mejora la capacidad de respuesta ya que en caso de alguna situacion
imprevista laempresa puede reaccionar rapidamente y poderinformarle al cliente el motivo

del retraso.

2.2 Técnicas de Medicion de tiempos de procesamiento.

Seguln Parra D., Dominguez F. & Herrera C. (2020) en su estudio de caso, mencionan
que el estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual sirve para determinar los
tiempos estandar de cada una de las operaciones que componen cualquier proceso, asi como
para analizar los movimientos que son realizados por parte de un operario para llevar a cabo

dicha operacion.

La productividad se mide por el grado de eficiencia con que se emplean los recursos
humanos y otros para alcanzar los objetivos empresariales. Esto quiere decir que se debe
aplicar técnicas que permitan medir este grado de eficiencia. Para equilibrar la linea de
trabajo, eliminar o reducir los movimientos no efectivos y acelerar los efectivos, se debe
emplear un método (Niebel & Freivalds 2014, citado en Parra D., Dominguez F. & Herrera

C. 2020)

El objeto de un estudio de movimientos es eliminar o mejorar elementos innecesarios
que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la produccién. Un estudio de
tiempos consiste en la determinacion del tiempo que requiere completar un proceso,
actividad, tarea o paso especifico (Salvendy 2001, citado en Parra D., Dominguez F. &

Herrera C. 2020)
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Unade las técnicas més utilizadas para superar deficiencias y elevar la productividad
de los trabajadores es el estudio del trabajo, definido como el examen sistematico de los
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y
de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan realizando,
tuvo sus origenes a principios del siglo XX, con los trabajos realizados por Frederick W.
Taylor y continuados unos afios después por los esposos (Kanawaty 1996, citado en Parra

D., Dominguez F. & Herrera C. 2020)

Esta actividad implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido de trabajo del método
prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y los retrasos

inevitables (Niebel & Freivalds, 2014, citado en Parra D., Dominguez F. & Herrera C. 2020).

Estudio de tiempos con cronometro

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, con base en un nimero
limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada con
arreglo a una norma de rendimiento preestablecido. Un estudio de tiempos con cronémetro
se lleva a cabo cuando se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea; cuando se
presentan quejas de los colaboradores o de sus representantes sobre el tiempo de una
operacion; cuando se encuentran demoras causadas por una operacion lenta, que ocasiona
retrasos en las demas operaciones: cuando se pretende fijar los tiempos estandar de un
sistema de incentivos y cuando se encuentren bajos rendimientos 0 excesivos tiempos
muertos de alguna maquina o grupo de maquinas. (Garcia, 2005, citado en Parra D.,

Dominguez F. & Herrera C. 2020).
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El estudio de tiempos con crondmetro se ha venido perfeccionando desde 1920 y
actualmente se considera como un instrumento o medio necesario para el funcionamiento
eficaz de las empresas o la industria. Los profesionales de la actualidad ven necesario
considerar o tomar en cuenta al elemento humano en su trabajo. (Parra D., Dominguez F. &

Herrera C. 2020).

2.3. Estudio de casos de empresas con procesos similares y eficientes.

De acuerdo a Fuentes Gonzalez G. J., (2008). Sefiala en su articulo titulado Estudio
de Tiempos y Movimientos a las Operaciones Realizadas en una Pequefia Industria de
Productos Lacteos, se utilizd la técnica de estudio cronométrico de tiempos. El estudio se
hizo a través de observaciones directas a solo unos pasos en posicion detras del operador, de
tal forma no crear distracciones ni interferir en el trabajo que se estara ejecutando. El trabajo
por supuesto de pie con un angulo de vision donde se logre visualizar todos los movimientos
ademas de la facilidad para ejecutar movimientos y dar seguimiento de toda la rutina de

trabajo del operador.

De acuerdo a Parra D., Dominguez F. & Herrera C. (2020). Sefala en su articulo
titulado Analisis de tiempos y movimientos en el proceso de produccion de vapor de una
empresa generadora de energias limpias, que se llevd a cabo en su estudio de caso la de
técnica de tiempos y movimientos para determinar la evaluacion de la productividad, en
donde se tomd como referencia los tiempos de operacion, de inspeccién, transporte, esperas

y almaceén, para lo cual se utilizé un Diagrama de flujo de proceso.

De acuerdo a Mufioz Choque A. M., (2021). Sefala en su articulo titulado Estudio de

Tiempos y su Relacién con la Productividad, se trata de un estudio con enfoque mixto y
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alcance relacional, tuvo como objetivo relacionar el estudio de tiempos con la productividad,
ambas variables en sus respectivas dimensiones fueron tratadascomo numéricas y nominales.
El estudio del trabajo se desgloso en tres etapas: registro de hechos, estudio de métodos y
medicion de tiempos. Consecuentemente, se abord6 el estudio de la productividad midiendo
el desempefio de cada operario y la eficiencia de cada maquina. Con estos fines, se usé la
técnica de la observacion indirecta, participantes, estructuraday de campo, para controlar y
cronometrar los tiempos de operacion tanto de la maquinaria como los operadores y su
desempefio. También ayudd con el registro de los movimientos que realizan los operarios en

sus diferentes actividades.

2.4 Consecuencias de los retrasos en la entrega para la empresa.

Los retrasos en las entregas es una problematica que enfrentan muchas empresas en
todo el mundo, cuando un producto no llega a su destino en el tiempo estipulado, puede tener
un impacto negativo en la satisfaccion de los clientes, la eficiencia operativa, la reputacion y

reconocimiento de la empresa.

Se considera retrasos en la entrega de productoscuando no se cumple con los horarios
previamente definido, por lo que se debe tener cuidado en como se definen los plazos de

entrega de una empresa.

2.4.1 Pérdida de ventas.
La pérdida de ventas ocurre cundo la empresa no es capaza de satisfacer las

necesidades del cliente, la distribucion de ultima milla se ha convertido en el principal
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medio para satisfacer a los clientes con la exigencia de cumplir con grandes volimenes de
entregas. De alli la importancia de planificar los procesos logisticos, las dificultades para
cumplir horarios, para evitar a toda costa inconvenientes y estrés en el cliente, al no poder

disponer de sus productos.

2.4.2 Pérdida de clientes.
La pérdida de clientes puede ser causadas por una variedad de factores, como la
falta de satisfaccion del cliente, una mayor competencia, cambios en las preferencias de los

clientes u otros factores que afectan la retencion de clientes y la lealtad a la empresa.

Cuando las empresas no cumplen con los plazos de entrega, pierden clientes. De
hecho, puede provocar una pérdida de confianza por parte de los clientes y usuarios finales
ya que su experiencia de compra no fue la esperada, por lo que el cliente opta por elegir

otra empresa dentro del mercado.

En consecuencia, es claro que las empresas deben estar atentas en la gestion de
cadena de suministros y programacion de entregas, para fidelizar y cumplir con los plazos

de entrega establecidos.

2.4.3 Impacto en la reputacion de la empresa.
La reputacion empresarial es la imagen que se quiere proyectar al cliente,
empleados e inversores, basandose en las acciones internas y externas de una empresa, por
lo tanto, una buena reputacion puede ser uno de los factores més importantes ya que

generan confianza para establecer relaciones solidas, lealtad y beneficios financiero.
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3. Sistemas de seguimiento en tiempo real.

Un sistema de monitoreo y evaluacion en tiempo real, es una herramienta que permite
la visualizacion de las unidades de carga, ya que proporciona informacién que mantiene a la
empresa al tanto y actualizado sobre los cambios e informacion, lo que garantiza un maximo

rendimiento, disminuyen los errores y mejora la experiencia del cliente en la entrega de

altima milla.

Supervisar las unidades es de facil implementacion gracias a las nuevas tecnologias

ya que automatiza la recopilacion de datos (trayecto en tiempo real, velocidad, frecuencia

aproximada, etc.) durante el proceso de entrega entre las rutas establecidas de punto a punto.

3.1 Definicién y beneficios.

Un sistema que permite a las empresas y operadores logisticos rastrear y monitorear
la ubicacion y condicion de la carga durante todo el proceso de transporte. Esta tecnologia se
ha vuelto esencial en la industria de la logistica para mejorar la eficiencia, la seguridad y la

gestion de la cadena de suministro.

Estos son algunos de los beneficios que se tienen gracias a la implementacion del

seguimiento en tiempo real de las unidades:

Gestion eficiente de la cadena de suministros: El seguimiento en tiempo real permite
a las empresas monitorear la ubicacion y el estado de su carga en cada etapa del proceso de

transporte. Esto le permite optimizar la planificacion, anticipar posibles retrasos y tomar

decisiones informadas para mantener fluida su cadena de suministro.
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Reduccion de riesgos y pérdidas de mercancia: La visibilidad en tiempo real le
permite a la empresa identificar posibles problemas y desvios en el itinerario de la carga. Al
predecir situaciones de riesgo o incidentes puede ayudar a minimizar pérdidas y dafos a la

mercancia.

Cumplimientos de plazo y tiempos de entrega: EI seguimiento en tiempo real permite
a las empresas rastrear la ubicacion de sus envios y estimar con mayor precision el tiempo
de llegada. Esto les permite cumplir estrictamente con los plazos de entrega acordados con

sus clientes.

Mejora la comunicacion con los clientes: Al proporcionar informacion sobre los
envios en tiempo real, las empresas pueden mantener a sus clientes actualizados sobre el

estado de sus envios. Esto aumenta la confianza y mejora las relaciones cliente-proveedor.

Mayor eficiencia operativa: Al conocer la ubicacion y el estado de la carga en tiempo
real, las empresas pueden tomar decisiones rapidas y eficientes en cuanto a la asignacion de

recursos Yy la gestion de la logistica.

Optimizacion de rutas y recursos: El seguimiento en tiempo real permite identificar

rutas mas eficientes y optimizar el uso de activos, como flotas de transporte y almacenes.
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Capitulo 111 Desarrollo

Conel fin de abordar el primer objetivo, se llevara a cabo un diagndéstico detallado de
los procesos actuales del departamento de almacén, también conocido como atencion y
servicios a ventas. Este analisis se centrara en los procedimientos relacionados con el pedido,
desde su solicitud inicial hasta la entrega final. Para llevar a cabo esta actividad, la empresa

ha autorizado la revision exhaustiva de los manuales de procesos correspondientes a esta

area.

Para abordar el objetivo dos se seleccionard una plataforma tecnoldgica adecuada
para la implementacion del sistema, considerando factores como la escalabilidad, la
compatibilidad con los sistemas existentes y las capacidades de seguimiento en tiempo real
con la que se pretende implementar un sistema para medir los tiempos de procesamiento de
pedidos con la finalidad de agilizar las entregas y el seguimiento en tiempo real mejorando

la visibilidad de los envios.

Se establece que el dltimo objetivo a ser implementado consistira en la elaboracion
de un informe para el personal en técnicas de mejora en los procesos de despacho y entrega.
Esta iniciativa busca proporcionar a los empleados las habilidades y conocimientos

necesarios para optimizar la eficiencia y la calidad en las operaciones de despacho,

asegurando una entrega efectiva y satisfactoria para los clientes.
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Capitulo 1V Resultados
Para abordar el objetivo uno, se llevo a cabo un diagndstico de los procesos que
abarcan desde el levantamiento de pedidos hasta su entrega. Este andlisis meticuloso arrojo
resultados significativos, los cuales se pueden observar en la Figura 5. Estos hallazgos
proporcionan unavision de la situacion actual, permitiendo una comprension profundade los
procedimientos existentes y facilitando la identificacion de areas especificas que requieren

mejoras.

La Figura 5 destaca informacion clave sobre los procesos examinados, incluyendo
detalles sobre tiempos de ciclo, puntos criticos de demora y cualquier otra variable relevante
que pueda afectar la eficiencia y la calidad del servicio. Esta representacion grafica sirve
como una herramienta invaluable para la toma de decisiones estratégicas y la priorizacion de

iniciativas de mejora.

Ademas, es importante mencionar el contenido detallado de la Tabla 1, la cual
proporciona un desglose de las politicas aplicables al proceso de levantamiento de pedidos.
Esta tabla no solo enumera las politicas existentes, sino que también ofrece explicaciones
detalladas sobre su alcance, aplicacion y cualquier requisito especifico que deba tenerse en
cuenta durante la ejecucién del proceso. Este nivel dedetalle garantiza una comprension clara
y precisa de las normativas que rigen el flujo de trabajo, facilitando la adherencia a los
estandares establecidos y la identificacion de posibles areas de mejora en términos de

cumplimiento normativo Yy eficiencia operativa.
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Figura 5

Diagrama de procesos de pedido.
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Nota. Proporcionado por la empresa

Tabla 1

Descripcion de politicas para el levantamiento de pedido.
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Politicas para el levantamiento de Pedido
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Actividad

Descripcion

Responsable

Debe enviar correctamente
la informacion de sus
pedidos en un horario de
9:00 am a 6:00 pm de lunes
a viernes para poder
garantizar la asignacion al
surtido, facturacion,
embarque y entrega a

cliente segun la politica

Ventas.

Todos los pedidos deben
estar liberados por el area
de crédito para poder surtir,
facturar, preparar y
embarcar a la entrega del
cliente.

Crédito y Cobranza

Pedidos de ruta local
recibidos a partir de las 9:00
am y las 6:00 pm se deben
facturary embarcar al dia

habil siguiente.

Ventas.

Pedidos de ruta foranea que
se embarcan en fleteras en
esta entidad y corresponden
a rutas locales, recibidos a
partir de las 9:00 am y las
6:00 pm se deben facturary
embarcar al dia habil

siguiente

Ventas.
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Pedidos de Rutas 3P de Ventas.
Hidalgo, Morelos, Puebla y

Toluca, recibidos en un

horario a partir  de las

9:00 am y las 6:00 pm se

facturan y embarcan al dia

siguiente y son entregados

al agente repartidor en los

puntos de encuentro

acordados con Ventas a mas
tardar a las 8:00 am

. Hidalgo (Entrega en
Tizayuca de 9:00 - 9:30 am)

. Morelos (Entrega en
Tres Marias de 9:00 - 10:00
am)

. Puebla (Entregar en

casa Sommer Puebla de
8:30 — 9:00 am)

. Toluca (Entregar en
casa Sommer Toluca de
8:30 — 9:00 am)

Pedidos de Rutas 3P de Ventas
Guanajuato, Querétaro,

Michoacéan, San Luis Potosi

y Veracruz recibidos en un

horario a partir de las 9:00

amy las 1:00 pm se

facturan y embarcan el
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mismo diay son entregados
en la fletera (Tres Guerras)
antes de las 5:30 pm para
asegurar el embarque y
entrega a los agentes
repartidores al dia siguiente

en las diferentes entidades.

Nota. Elaboracién propia con la informacién proporcionada de la empresa.

Para el proceso de levantamiento de pedidos, se ha desarrollado una herramienta especifica
para la recoleccién de datos. Esta herramienta, representada en detalle en la Tabla 2, se

presenta como una ficha disefiada meticulosamente para capturar informacion relevante en
cada etapa del proceso.

La ficha de recoleccion de datos ha sido elaborada con el objetivo de garantizar una
recopilacion sistematica y exhaustiva de informacion critica. Cada seccion de la ficha ha
sido cuidadosamente estructurada para abordar aspectos especificos del proceso de
levantamiento de pedidos, desde la identificacion del cliente y los productos solicitados,

hasta detalles sobre fechas de entrega y métodos de pago preferidos.

La Tabla 2 proporciona una vision detallada de los campos incluidos en la ficha, asi
como también instrucciones claras sobre como completar cada seccion de manera precisa y
efectiva. Ademas, se ofrecen ejemplos y pautas para ayudar a los usuarios a comprender la

importancia de cada campo y su relevancia para el proceso en su conjunto.

Tabla 2
Datos de Pedido

Datos en el Reporte de Pedidos

Actividad Descripcion Responsable

1 Fecha en que se reporta Ventas

2 NuUmero de cliente Ventas
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3 Nombre del cliente Ventas
4 NuUmero de pedido Ventas
5 Numero de suministro Venta
6 Hora en que se reporta el pedido por el Ventas
cliente de cedis
7 Importe en moneda nacional por el Ventas
valor del pedido
8 Condicion de pago (crédito o contado) Ventas
9 Cuidad de entrega Ventas
10 Transporte para hacer la entrega, este Ventas
puede ser flete directo, transporte o
fletera estipulada, el camion de la
empresa LAMMSA o cliente recoge
11 Observaciones 0 comentarios Ventas
adicionales al pedido
12 Total de partidas para cada pedido Ventas
13 Nombre de la ruta asignada a cada Ventas

pedido segun sea el caso, (Rutal, Ruta
1-A, Ruta 2, Ruta 2-A Ruta 3, Cliente
Recoge, Cliente Recoge en Calle 5,
Rutas de Hidalgo, Morelos,

Toluca, Guanajuato, Hidalgo, Morelos,
Michoacan, Puebla, Querétaro, Toluca,
Veracruz, Sucursal Monterrey,

Sucursal Guadalajara y pedidos de la
filial Casa Sommer)

Nota. Elaboracion propia con la informacion proporcionada de la empresa.
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La Figura 6 que se presenta a continuacion ilustra la ficha de recoleccion de datos la
cual es fundamental para realizar pedidos con las especificaciones precisas solicitadas por
el cliente.

El primer apartado incluye la fechaen que se realiz6 el pedido, sequido por el nimero
de cliente, asignado de manera Unica al momento de realizar el pedido. Luego, se encuentra
la razdn social del cliente. A continuacion, esté el apartado VTL (Ventas Libera), donde se
registra el nombre de la persona que autoriza el pedido. Después, se detalla el nGmero Gnico
de pedidoy suministro, que facilita el seguimiento del estatus del mismo. Posteriormente,
tenemos el sector, el cual se divide en dos: T Tornilleria y BTM Baleros y Transmisiones
Mecanicas. Después, encontramos la hora, importe y tipo de pago, ya sea a través de COD
Crédito o Débito, o pago inmediato, posteriormente la poblacion a la que se enviara el pedido
y el método de transporte (ya sea en la distribucion mediante camiones de la empresa o por
fletera). El siguiente apartado son las observaciones, donde el cliente detalla como desea
que se entregue su pedido, especificando si desea factura al 100% o si prefiere que se quede
en consignacion, (hasta que la empresa solicite la factura), y si se requiere OC Orden de
Compra, CC Certificados de Calidad etc., Posteriormente, se encuentra el apartado de
Division, ya que el pedido puede ser para Industria 0 Reventa. Las partidas hacen referencia
al numero de productos diferentes que componen el pedido, y los Gltimos apartados son la

ruta, el peso y la Orden de Compra.
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Figura 6

Ficha de recolecciéon de Datos

FECHA  CLIENTE RAZON SOCIAL VTL PED  SUMINISTRO SECTOR IMPORTE PAGO AG POBLACION

ACEROS
15/01/2024 | 1004495 | HESSE SA DE | JRESENDIZ | 763878 80893885 | TORNILLERIA|12:57:00 p. m.| $41,205.55] CRED | 311] MEXICO
Ccv

TRANSPORTE OBSERVACIONES DIV. PARTIDAS RUTA PESO (0]

FAVOR DE ENTREGAR MARNANA
SINFALTA ENAv. Vasco de
Quiroga Nam. 15, Col.
Belisario Dominguez, Seccién
XVI C.P. 14080, Alcaldia
Tlalpan, C.P. 14080, Ciudad de
México // ENTREGARCONCC Y
OC / MATERIAL SURTIDO //

MANDAR ACUSE //OBRA
N/CAMION INDUSTRIA 16 RUTA 1] 809.674 | 24-LMMS-04

/I NOTA: ESTE PEDIDO NO SEVA
SINO ESTA FACTURADO AL
100% FAVOR DE INFORMAR
ALGUN FALTANTE// FAVOR DE
ENTREGAR CON FACTURA Y
CERTIFICADOS DE CALIDAD
IMPRESOS//

ATN. Arg. Jorge Gutiérrez
Romero 556298 5943

Nota. Cintilla proporcionada por la Empresa

En la Tabla 3 se presenta el catalogo de estados posibles para un pedido, siendo esta
informacion crucial para que el responsable de atencion y servicio a ventas genere un

informe detallado sobre el estado de los pedidos. Este reporte permitira comunicar a los
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departamentos de ventas y gerencia la situacion actual de los pedidos, especialmente en lo

que respecta a su nivel de cumplimiento.

Tabla 3
Estatus de un pedido

Tipos de Estatus de los Pedidos Recibidos

Actividad Descripcion Responsable

1 Solo surtido Atencién y servicio
a ventas

2 Facturado o pendiente de facturar Facturacion

3 En preparacion de pedido para entregar a Jefe de Almacén

embarque principal

4 En zona de Embarque Embarques

5 En Ruta para la entrega Embarques

6 Entregado Embarques

7 Pedido Devuelto por el cliente Atencion y servicio
a ventas

(devoluciones)

8 Pedido NO entregado Embarques

Nota. Elaboracion propia con la informacion proporcionada de la empresa

En la Tabla 4, se pueden identificar los datos que deben estar presentes en el Reporte de

pedidos de ventas. Estos datos son fundamentales para garantizar que el pedido sea
entregado cumpliendo con todas las especificaciones solicitadas por el cliente.

Tabla 4

Datos que debe contener un pedido

Datos en el Reporte de Pedidos Ventas Industrias

Actividad Descripcion Responsable
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1 Numero de cliente Ventas
2 Nombre del cliente Ventas
3 Ndmero de pedido Ventas
4 Numero de suministro Ventas
5 Folio al que corresponde el pedido  Ventas
(en su caso)
6 Indicar el proceso al que Ventas
corresponde el pedido (surtido,
ensamble, seleccion, otro se debe
especificar)
7 Hora en que se report6 el pedidoal ~ Ventas
Cedis
8 Importe en moneda nacional o Ventas
moneda extranjera por el valor del
pedido
9 Documentos con los que se debe Ventas
hacer la entrega al cliente (orden de
compra, remision o  factura
LAMMSA, remision o factura del
mismo cliente.)
10 Confirmar si se debe emitir Ventas
certificado de calidad al pedido
11 Condicidn de pago (crédito o Ventas
contado)
12 Nombre de la ruta asignada al Ventas
pedido, (Ruta 1, Ruta 1-A, Ruta 2,
Ruta 2-A Ruta 3, Cliente Recoge,
Cliente Recoge en Calle 5, Rutas de
13 Ciudad de entrega Ventas
14 Transporte y tipo para hacer la Ventas

entrega. (flete directo, nombre de la
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fletera en particular, nuestro camion

o cliente recoge)

15

Observaciones o comentarios Ventas

adicionales al pedido

16

Total, de partidas en él pedido Ventas

17

Especificar si el flete contratado Ventas
sera pagado por LAMMSA o por
cobrar al cliente.

18

Especificar si el embarque Ventas
solicitado por fletera es con entrega
al domicilio del cliente, o es ocurre
a la oficina de la fletera y los datos

de la persona que recoge el pedido.

19

Para los casos que se solicite  Ventas
embarcar directo al cliente, ventas
debe especificarlo. (El costo del
flete no debe rebasar el 4% del
valor total del pedido facturado, en
el caso que se rebase debe
confirmar autorizacion por parte de

la Gerencia Administrativa)

20

Para los casos de requerimientos Atencion y servicio a

por embarques especiales, se debe ventas
tomar en cuenta que se deben
confirmar para programar 24 horas
hébiles antes de la fecha de
embarque (las fleteras lo solicitan

por disposicion de transporte.)

21

El asistente deatencién y servicio a  Atencion y servicio a

ventas revisa e imprime el aviso de  ventas

correo electronico de los pedidos
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de Industria para entregarlos al

supervisor de surtido de pedidos.

Nota. Elaboracién propia con la informacién proporcionada de la empresa

La logistica interna, especificamente la etapa de Preparacion de Pedidos, en
LAMMSA desempefia un papel crucial en la eficiencia operativa de la empresa. La correcta
ejecucion de este proceso no solo conlleva la reduccion de los tiempos asociados, sino que
también se traduce en plazos de entrega mejorados. Esto, a su vez, contribuye a la satisfaccion
del cliente al garantizar la entrega oportuna y precisa de su pedido. A continuacion, en la

Figura 7, se presenta una detalladadescripcion de las actividades que conforman este proceso
con el objetivo de asegurar su adecuado cumplimiento.



Figura 7
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Proceso para la preparacion de pedidos

INICIO

!

VENTAS COMFIRMA ¥ ENViA LOS
SUMINISTROS DE VENTAS GENERALES Y
VENTAS ESPECIALES POR CORREQ
ELECTRONICO.

:

EL AREA DE ATENCIGN Y SERVICIO A VENTAS
¥ VENTAS ESPECIALES RECIBE EL CORREQ
ELECTRONICO CONFIRMANDO LOS NUMERDS
DE SUMINISTROS ASIGNADOS EN SAP,

Y

EL DEPARTAMENTO DE ATENCION ¥ SERVICIO
A VENTAS GENERALES O VENTAS ESPECIALES
INFORMA ¥ ENTREGA AL SUPERVISOR DE
ALMACEN PRINCIPAL, LOS SUMINISTROS
ASIGNADOS A VENTAS GENERALES ¥ VENTAS
ESPECIALES (INDUSTRIA ¥ REVENTA)

2

L 4

EL PREFARADOR DE PEDIDOS RECIBE LAS
REMISIONES ¥ FACTURAS DE LOS
SUMINISTROS ¥ 50N PREFARADOS DE
ACUERDO A LAS PRIORIDADES DEL
PROGRAMA,

T

FACTURACION EMITE LAS REMISIONES ¥
FACTURAS POR CADA SUMINISTRO ¥
ENTREGA AL SUPERVISOR DE ALMACEN
PRINCIPAL PARA ENTREGARLAS AL
PREFARADOR DE PEDIDOS.

EL PREFARADOR DE PEDIDOS DE GENERALES
OVENTAS ESPECIALES DEBE VERIFICAR QUE
LOS CODIGOS ¥ MATERIALES SEAN LOS
CORRECTOS, Y COINCIDAN CON LO
FACTURADO DE NO SER AS[ LOS DEBE
REPORTAR CON EL SUPERVISOR DE ALMACEN
PRINCIPAL ¥ NO SERAN ENVIADOS AL
CLIENTE.

v

T

EL SUPERVISOR DE ALMACEN PRINCIPAL
ENTREGA DOCUMENTOS LIBERADOS A
FACTURACION.

T

EL PREPARADOR EMPACA EL SUMINISTRO DE
ACUERDO A LOS REQUERIMIENTOS DEL
CLIENTE Y REALIZA SU LISTA DE EMPAQUE
DETALLADA, CON LOS SIGUIENTES DATOS:
FECHA, CODIGO DE PRODUCTO, PRODUCTO,
CANTIDAD POR CADA PRODUCTO, CANTIDAD
POR TOTAL DE CAJAS DE PRODUCTO,
MUMERG DE TARIMAS DONDE SEENCUENTRA
EL PRODUCT®, TOTAL DE TARIMAS ¥ TOTAL
DE PIEZAS Y KILOS DE EMBARCQUE

EL SUPERVISOR DE ALMACEN PRINCIPAL
VALIDA ¥ REVISA EL FORMATO ASIGNACION
AL CONTROL DE PEDIDOS DE SURTIDO Fi1
1823 AD13 O LA CINTILLA DE VENTAS
ESPECIALES POR 51 TRAE ALGUNA
OBSERVACION O ANOTACION DE ALGUN
SUMINISTRO, 51 LO REQUERIDO FUE

VENTAS GENERALES,

EL SUPERVISOR DE ALMACEN
PRINCIPAL CREA EN SISTEMA GRDENES
DE TRANSPORTE A LOS SUMINISTROS
PARA ASIGNAR EL SURTIMIENTO DE

FORMATO DE ASIGNACION AL
CONTROL DE PEDIDOS EM SURTIDO F11
1823 A3 LOS SUMINISTROS ¥ OT'S

EL SUPERVISOR DE ALMACEN
PRINCIPAL REGISTRA EM LA
CINTILLA DE VENTAS
ESPECIALES LE PROPORCIONA
CON LA FECHA DE ENTREGA ¥
OBSERVACIONES QUE REALICE
EL CLIENTE.

REGISTRA EM EL

CORRECTO SEPROCEDA A LA FACTURACION ¥
EN EL CASO DE QUE SE HAYAN NEGADO
PARTIDAS DEBE REVISAR Y CONFIRMAR

DISPOMIBLES PARA QUE REASIGNEN ORDENES

DE TRABAJC AL SURTIDO ¥ PODER FACTURAR.

Y

EL PREFARADOR UNA VEZ TERMINADO EL
SUMINISTRO LO ANOTA EN EL REGISTRO DE
CONTROL DE PEDIDOS PREPARADOS POR
OPERARIO F10 PE23 ADOZ,

¥

T

L 2

EL SUPERVISOR DE ALMACEN PRINCIPAL
ANOTA LOS SUMINISTROS EN REGISTRO DE
CONTROL DE PEDIDOS SURTIDOS POR
OPERARIO FOO PE23 ADOZ PARA LLEVAR SU
CONTROL,

L

EL SUPERVISOR DE ALMACEN LE ENTREGA EL
FORMATO ASIGNACION AL CONTROL DE
PEDIDOS SURTIDOS POR OPERARIO FOS PE23
ADDZ AL SURTIDOR.

y

EL SURTIDOR ENCARGADO DE SURTIR LOS
PEDIDOS DE VENTAS GENERALES O VENTAS
ESPECIALES REALIZA EL SURTIDO CON LA
AYUDA DE LA TABLETA,

y

EL SURTIDOR DEBE VERIFICAR QUE LOS
CODIGOS DE LAS ETIQUETAS SEAN LOS
CORRECTOS ¥ EN CASO DE QUE SEAN
INCORRECTOS O NO PUEDAN SER LEIDOS POR
LA TABLETA, ESTE NO PODRA SURTIRSE Y

DEBE INFORMAR AL SUFERVISOR DE
ALMACEN PRINCIPAL PARA QUE SEAN
ENVIADOS A RE-ETIQUETADO DE FORMA
INMEDIATA ¥ SE FUEDA DISPOMER DEL
PRODUCTO

Nota. Proporcionado por la empresa

EL SURTIDOR INFORMA CQUE TERMING DE
SURTIR LOS SUMINISTROS ASIGNADOS ¥
ENTREGA AL SUPERVISOR DE ALMACEN
PRINCIPAL EL FORMATO ASIGNACION AL
CONTROL DE FEDIDOS DE SURTIDO F11I1823
AD13 O LA CINTILLA DE VENTAS ESPECIALES,

EL SUPERVISOR DE ALMACEN PRINCIPAL
REVISA ¥ VALIDA FISICAMENTE LOS
SUMINISTROS A EMBARCAR COTEIANDO CON
EL PROGRAMA RECIBIDO POR VENTAS
GEMERALES ¥ VENTAS INDUSTRIA,

T

EL SURTIDOR DEBE ESPECIFICAR EN EL
FORMATO DE ASIGNACION AL CONTROL DE
PEDIDOS ENSURTIDO F111523AD13 O EN LA

CINTILLA DE VENTAS ESPECIALES, LAS

PARTIDAS EN CASO DE QUE SE HAYAN

MEGADO PORMOTIVOS DE:
-NO HAY EXISTENCIAS FiSICAS.
-NO HAY EXISTENCIAS DEL EMPAQUE
SOLICITADO,
-NO ESTA DISPONIBLE DE ACUERDO A La
CANTIDAD DE EMPAQUE MiNIMO
DISPONIBLE,

?

A 4

EL SURTIDOR DEBE CONFIRMAR EL SURTIDO
DE SUMINISTROS DE L UBICACION QUE
ASIGNO ELSISTEMA ¥ EN LOS CASOS
DONDE SURTA PRODUCTO DE OTRA
UBICACION DIFERENTE DEBE ESPECIFICARLO
EN EL FORMATO DE ASIGNACION AL CONTROL
DE FEDIDOS EN SURTIDO F11 1823 AD13 EN
CASD DE VENTAS ESPECIALES LO ESPECIFICA
EM LA CINTILLA DEL PEDIDO.

Y

FIN

En LAMMSA, la preparacion de pedidos se distingue por su enfogue meticuloso y
eficiente. La empresa ha implementado procesos rigurosos que aseguran la correcta gestion

de los pedidos, desde su recepcion inicial hasta la entrega final.
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Este proceso de preparacion de pedidosse caracteriza por la ejecucion de una serie
de actividades meticulosamente disefiadas y estratégicamente planificadas. Cada etapa esta
cuidadosamente estructurada para garantizar la méxima eficiencia y precision en todas las
fases. A continuacion, se presenta la Tabla 5 detallada que enumera exhaustivamente las

actividades cruciales llevadas a cabo durante este proceso.

Tabla 5

Preparacion de pedidos en la logistica interna de LAMMSA

Preparacion de Pedidos LAMMSA (Logistica Interna)

Actividad  Descripcion Responsable

1 Confirma y envia los suministros de ventas Ventas
generales 'y ventas especiales por correo

electrénico.

2 El 4rea de Atencion y Servicio a Ventas recibe el Area de Atenciony
correo electréonico confirmando los ndmeros de Servicio a Ventas

suministros asignados en SAP.

3 Informar y entregar al supervisor de almacén EI Departamento de
principal los suministros asignados a Ventas Atenciony Servicio a
Generales y Ventas Especiales (Industriay reventa) Ventas Generales o

Ventas Especiales

4 Crea en sistema Ordenes de transporte a los Supervisor de
suministros para asignar el surtimiento de Ventas Almacén Principal
Generales, registra en el formato de Asignacion al
Control de Pedidos en Surtido F11 1823 AD13 los

suministros y OT’s

5 En caso de ventas generales se registra en la cintilla  Supervisor de
deVentas Especiales le proporciona con la fechade Almacén Principal

entrega y observaciones que realice el cliente.

6 Anotar los suministros en Registro de control de Supervisor de
pedidos surtidos por operario FO9 P823 ADO02 para Almacén Principal

llevar su control.
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El Surtidor encargado de Surtir los pedidos de
Ventas generales o Ventas Especiales realiza el

surtido con la ayuda de la Tableta.

Surtidor

El surtidor debe verificar que los codigos de las
etiquetas sean los correctos y en caso de que sean
Incorrectos o no puedan ser leidos por la tableta,
este no podrasurtirse y debe informar al Supervisor
de Almacén Principal para que sean enviados a re-
etiquetado de forma inmediata y se pueda disponer

del producto.

Surtidor

El surtidor debe confirmar el surtido de
suministros de la ubicacion que asigno el
sistemay  en los casos donde surta producto
de otra ubicacion diferente debe especificarlo en
el formato de Asignacion al Control de Pedidos
en Surtido F11 1823 AD13 en caso de Ventas

Especiales lo especifica en la cintilla del pedido.

Surtidor

10

El surtidor debe especificar en el formato de
asignacion al control de pedidos en surtido
F111823AD13 o en la cintilla de ventas
especiales, las partidas en caso de que se hayan
negado por motivos de:

-no hay existencias fisicas.

-no hay existencias del empaque solicitado.

-no esté disponible de acuerdo a la cantidad de

empaque minimo disponible.

Surtidor

11

El surtidor informa que termind de surtir los
suministros asignados y entrega al supervisor de
almacén principal el formato Asignaciéon al
control de pedidos de surtido F11 1823 AD13 o

la cintilla de Ventas Especiales.

Surtidor
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12

El supervisor de almacén principal valida y
revisa el formato Asignacion al control de
pedidos de surtido F11 1823 AD13 o la cintilla
de Ventas Especiales por si trae alguna
observacion o anotacion de algin suministro si
lo requerido fue correcto se proceda a la
facturacion y en el caso de que se hayan negado
partidas debe revisar y confirmar disponibles
para que reasignen ordenes de trabajo al surtido

y poder facturar.

Supervisor de

Almacén Principal

13

El Supervisor de Almacén Principal entrega

documentos liberados a facturacion.

Supervisor de

Almacén Principal

14

Facturacidn emite las Remisiones y Facturas por
cada suministro y entrega al supervisor de
Almacén Principal para entregarlas al

preparador de pedidos.

Facturacion

15

El preparador de pedidos recibe las Remisiones
y Facturas de los suministros y son preparados

de acuerdo a las prioridades del programa.

Preparador de pedidos

16

El preparador de pedidos de Ventas Generales o
Ventas Especiales debe verificar que los cdigos
y materiales sean los correctos, y coincidan con
lo facturado de no ser asi los debe reportar con
el Supervisor de Almacén Principal y No seran

enviados al cliente.

Preparador de pedidos

17

El preparador empaca el suministro de acuerdo
a los requerimientos del cliente y realiza su lista

de empaque detallada.

Preparador de pedidos

18

El preparador una vez terminado el suministro
lo anota en el registro de control de pedidos

preparados por operario F10 P823 ADO02.

Preparador de pedidos
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19 El Supervisor de Almacén principal revisa y Supervisor de
valida fisicamente los suministros a embarcar Almacén Principal
cotejando con el programa recibido por Ventas

Generales y Ventas Industria.

Nota. Elaboracién propia con la informacién proporcionada de la empresa

A continuacion, en la figura 8 se muestra la descripcion de las actividades de la
logistica externa (Entrega de Pedidos) en LAMMSA para que el pedido sea entregado a
tiempo y cumpla con la satisfaccion del cliente.
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Figura 8

Proceso de entrega de pedido

INICIO

y

EL SUPERVISOR DE EMBARQUES REVISA EL

PROGRAMA [CIERRE DE PEDIDOS DE REV, IND,

BTM), EN EL CUAL SE MARCAN LAS
PRIORIDADES COMPROMETIDAS ALA
ENTREGA EN EL DiA CORRESPOMDIENTE.

y

AL REGRESAR LOS CHOFERES DE SU RUTA DE
REPARTO ENTREGAN AL SUPERVISOR DE
EMBARCUES LAS FACTURAS DEL MATERIAL
ENTREGADO, FIRMADO Y SELLADO DE
RECIBO ¥ LAS GUIAS DE EMBARQUES DE LOS
PEDIDOS FORAMEOS EN LAS CUALES DEBE
ESTAR ANOTADO LA[S]) FACTURA|S) QUE
AMPARA LA GUIA, QUE SON RELACIONADAS
EM EL REPORTE DE RUTA FO4 I8.5.3 ADL3
ENTREGARA LAS FACTURAS A CREDITO PARA
SU REVISION ¥ FIRMA DE RECIBO,

EL SUFERVISOR DE EMBARQUES VERIFICA
POR RUTA EL NUMERC DE PEDIDOS
COMPROMETIDOS, PARA UMIFICAR
UNIDADES DE ACUERDO AL CUPO EM

TOMELAJE ¥ VOLUMERN,

*

¥

EL AUXILIAR DE EMBARQUES MAMNDA LA
ACTUALIZACION DE RUTAS AL CANAL DE
EMBARCUES 5 VECES AL Dia.

EL CHOFER, CUANDO L& FACTURA ES DE
C.0.D DEBE LLENAR EL FORMATO RECIBO DE
PAGO EN EFECTIVO FOL PB.2 GCYC 01 ¥
ENTREGAR ORIGINAL AL CLIENTE ¥ COPIAS A
MESA DE CONTROL [FINANZAS ¥ CREDITO)
DEBIDAMENTE FIRMADOS, ENTREGAR AL
SUPERVISOR DE EMBARQUES EL MONTO DE
L& MISMA YA SEA EN EFECTIVO O EN
CHEQUE CERTIFICADO, PARA QUE SE
RELACIONE ¥ SE ENTREGUEN AL
DEPARTAMENTO DE CREDITO ¥ COBRANZA
RELACION DEPOSITOS LAMINADORA
MEXICANA DE FACTURAS ENTREGADAS
€.,0.0 ¥ FIRMA DE RECIBO,

!

EMBARQUES ASIGMNA EL CHOFER [UNMIDAD) ¥
LE ENTREGA LOS FEDIDOS A PFREPARAR PARA
‘QUE 5E ENTREGUEN EN RUTA

EL AUXILIAR DE EMBARQUES LLEVA A CABO
EL SEGUIMIEMTO DE LA ACTUALIZACION DE
RUTAS.,

¥

?

EL SUPERVISOR DE EMBARQUES ANTES DE
CARGAR LA UNIDAD VERIFICA LA CANTIDAD
DE CAJAS, ATADOS ¥ TARIMAS CONTRA
FEDIDOE.

¥

LOS OPERADORES VAN CONFIRMANDO LAS
ENTREGAS MEDIANTE EL GRUPO DE
[WHATSAPP] ¥ MANDAN FOTO DE LA

REMISION, FACTURA FIRMADA ¥ SELLADA DE
RECIBQ, AGREGANDO FOTC DE ENTREGA DEL
FRODUCTO

EL CHOFER, CUANDO EL MATERIAL MO ES
RECIBIDO POR EL CLIENTE YA SEA A CREDITO
0 GO0 INMEDIATAMENTE SE LO COMUMICA
AL SUPERVISOR DE EMBARQUES [MESA DE
CONTROL), EL SUPERVISOR DE EMBARQUES
DA AVISO AL DEPARTAMENTO DE VEMTAS
DEL MOTIVO POR EL CUAL NO SE ENTREGO
EL MATERIAL O PORQUE EL CLIENTE NO LO
RECIBIO E INDIQUE S1 SE ENVIA DE NUEVQ
ESE MATERIAL O SE ENCUENTRA CANCELADO
EL PEDIDD,

EL SUPERVISOR DE EMBARQUES REVISA LAS
FACTURAS ¥ FROCEDE A SEPARAR LAS RUTAS
PARA EL ENVIO DE LOS MATERIALES.

*

¥

EL SUPERVISOR DE EMBARCQUES PROCEDE A
REALIZAR O ELABORAR EL REPORTE DE RUTA
FO4 18,53 AD13 Y EL LLENADO DE LOS
TALOMES DE ORDEM DE EMBARGUE FOS
1B.5.3 AD13 PARA ENVIAR EL MATERIAL POR
TRAMSPORTES EM LOS CUALES SE INDICA EL
[MOMERE DEL TRANSPORTE, MO. DE CAJAS,
ATADOS DE VARILLA, PESO TOTAL, IMPORTE
¥ DESTING DE ENTREGA.]

EL SUPERVISOR DE EMBARQUES HACE LA
VERIFICACION DE SALDO [COMBUSTIBLE]), EN
CASO DE NO TENER SALDO SE HACE LA
ASIGNACION DE COMBUSTIBLE,

T

EL SUPERVISOR DE EMBARCQUES LE DA
SALIDA AL CHOFER PARA TRASLADAR ¥
EMTREGAR LOS PEDIDOS EM LOS PUNTOS
CORRESPOMNDIEMTES.

Y

+

EL SUPERVISOR DE EMBARCQUES YA
TEMIENDO LAS LISTAS DE RUTAS DE
REPARTO, FROCEDE A DAR INSTRUCCIONES
FARA CARGAR LAS CAMIONETAS ESTANDO
PRESENTE EL MISMO PARA REVISAR EL (NO.
DE FACTURA, LA CANTIDAD DE CAMS QUE
LLEWA CADA CAMIOMETA, DESTING ¥
CANTIDAD DE CAJAS POR FACTURAJ

EL AREA DE KARDEX PRINCIPAL PROCEDE A
REVISAR LAS CAMIONETAS ELABORANDO UN
REPORTE DE EMBARCQUES Y REVISANDO
CONTRA REPORTE DE RUTA LA FACTURA
[CAMIONETAS - RUTAS), EL NUMERO DE
CAJAS ¥ ATADOS QUE LLEVA LA UNIDAD
FIRMANDO DE CONFORMIDAD EL
SUPERVISOR DE EMBARQUES, OPERADOR
RESPONSABLE Y AREA DE KARDEX
PRINCIPAL

Y

FIN

Nota. Proporcionado por la empresa

La logistica externa en LAMMSA desempefia un papel esencial en la cadena de

suministro, abarcando desde la distribucién hasta la entrega final de los productos. Este
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proceso estratégico se caracteriza por su impacto directo en la satisfaccion del cliente y la

eficiencia operativa de la empresa.

En el marco de la logistica externa, se llevan a cabo una serie de actividades
meticulosamente planificadas. Entre estas actividades se incluyen la gestién de rutas de

transporte y la coordinacién de almacenes externos. La correcta ejecucion de estas tareas
asegura la entrega puntual y en condiciones 6ptimas de los productosa los destinos previstos.

Con el objetivo de proporcionar una vision detallada de estas actividades, se presenta
a continuacion un andlisis exhaustivo en el documento adjunto, resaltando la importancia

estratégica de cada fase en el proceso de logistica externa de LAMMSA.

Tabla 6
Logistica Externa de LAMMSA

Entrega de Pedidos LAMMSA (Logistica Externa)

Actividad  Descripcion Responsable

1 El Supervisor de embarques revisa el programa Supervisor de
(cierre de pedidos de REV, IND, BTM), en el cual embarques
se marcan las prioridades comprometidas a la

entrega en el dia correspondiente.

2 El Supervisor de embarques verifica por ruta el Supervisor de
namero de pedidos comprometidos, para unificar ~ embarques
unidades de acuerdo al cupo en tonelaje y

volumen.

3 El Supervisor de Embarques asigna el chofer Supervisor de
(unidad) y le entrega los pedidos a preparar para embarques

gue se entreguen en ruta

4 El Supervisor de Embarques antes de cargar la Supervisor de
unidad verifica la cantidad de cajas, atados y embarques

tarimas contra pedidos.
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El supervisor de embarques revisa las facturas y
procede a separar las rutas para él envio de los

materiales.

Supervisor de

embarques

El supervisor de embarques procede a realizar o
elaborar el Reporte de Ruta FO4 18.5.3 AD13y el
llenado de los talones de Orden de embarque FO5
18.5.3 AD13 para enviar el material por
transportes en los cuales se indica el (nombre del
transporte, No. De cajas, atados de varilla, peso

total, importe y destino de entrega.)

Supervisor de

embarques

El supervisor de Embarques ya teniendo las listas
de rutas de reparto, procede a dar instrucciones
para cargar las camionetas estando presente el
mismo para revisar el (No. De factura, la cantidad
de cajas que lleva cada camioneta, destino y

cantidad de cajas por factura).

Supervisor de

embarques

El area de Kardex principal procede a revisar las
camionetas elaborando un Reporte de Embarques
y revisando contra reporte de ruta la factura
(Camionetas - Rutas), el niUmero de cajas y atados
que lleva la unidad firmando de conformidad el
Supervisor de Embarques, Operador responsable y

area de Kéardex principal.

Area de Kardex

El supervisor de embarques le da salida al chofer
para trasladar y entregar los pedidos en los puntos

correspondientes.

Supervisor de

embarques

10

El supervisor de embargues hace la verificacion de
Saldo (combustible), en caso de no tener saldo se

hace la asignacion de combustible.

Supervisor de

embarques

11

Los operadores van confirmando las entregas

mediante el grupo de (WhatsApp) y mandan foto

Operadores
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de la remision, factura firmada y sellada de recibo,

agregando foto de entrega del producto

12

El auxiliar de embarques lleva a cabo el

seguimiento de la actualizacion de rutas.

Auxiliar de embarques

13

El auxiliar de embarques manda la actualizacion

de rutas al canal de embarques 5 veces al dia.

Auxiliar de embarques

14

Al regresar los choferes de su ruta de reparto
entregan al Supervisor de Embarques las facturas
del material entregado, firmado y sellado de
recibo y las guias de embarques de los pedidos
foraneos en las cuales debe estar anotado la(s)
factura(s) que ampara la guia, que son
relacionadas en el Reporte de Ruta FO4 18.5.3
AD13 entregara las facturas a crédito para su

revision y firma de recibo.

Operador

15

El chofer, cuando la factura es de C.0.D debe
llenar el formato Recibo de pago en efectivo FO1
P8.2 GCYC 01y entregar original al cliente y
copias a mesa de control (Finanzas y Crédito)
debidamente firmados, entregar al supervisor de
embarques el monto de la misma ya sea en
efectivo o en cheque certificado, para que se
relacione y se entreguen al departamento de
crédito y cobranza Relacion depoésitos Laminadora
Mexicana de facturas entregadas C.O.D y firma de

recibo.

Operador

16

El chofer, cuando el material no es recibido por el
cliente ya sea a crédito o C.0.D inmediatamente

se lo comunica al supervisor de Embarques (mesa
de control), el supervisor de embarques da aviso al

departamento de ventas del motivo por el cual no

Operador
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se entreg0 el material o porque el cliente no lo
recibid e indique si se envia de nuevo ese material

0 se encuentra cancelado el pedido

Nota. Elaboracion propia con la informacion proporcionada de la empresa

Asi mismo, se realiz6 un analisis de las actividades especificas para implementar un
sistema que LAMMSA requiere para la reduccién de tiempos, la agilizacion de entregasy la
implementacion de un seguimiento en tiempo real, a continuacion, se muestran los resultados

obtenidos:
Seleccion de Plataforma Tecnoldgica

Existen varias razones por las cuales una empresa puede optar por utilizar Excel como
una herramienta tecnoldgica para reducir los tiempos de procesamiento de pedidos, agilizar
las entregas y mejorar el seguimiento en tiempo real. Aqui hay algunas justificaciones de
porgue es una opcién para LAMMSA:

1. Facilidad de Implementacion:

o Excel es ampliamente utilizado y conocido en entornos empresariales. La
mayoria de los empleados ya estan familiarizados con la interfaz y las
funciones bésicas de Excel, lo que facilita la implementacion del sistema sin
la necesidad de una curva de aprendizaje significativa.

2. Flexibilidad y Personalizacion:

o Excel ofrece una gran flexibilidad y capacidad de personalizaciéon. La
empresa puede adaptar la hoja de calculo segun sus necesidades especificas,
creando un sistema que se ajuste perfectamente a sus procesos de negocio y

requisitos logisticos.
3. Costo:

« Encomparacion con algunas plataformas tecnoldgicas mas complejas, Excel
puede representar una solucion mas econdmica. No se requiere una inversion
significativa en nuevas tecnologias o software especializado.
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4. Répida Implementacion:

o La implementacion de un sistema en Excel generalmente es mas rapida en
comparacion con la adopcion de sistemas mas complejos. Esto es
especialmente Util si la empresa necesita mejorar sus procesos de entrega de

manera rapida y eficiente.
5. Seguimiento en Tiempo Real:

o Excel permite la creacion de férmulas y funciones que actualizan
automaticamente la informacion en tiempo real. Esto facilita el seguimiento
continuo de los pedidos, el inventario y el estado de entrega sin la necesidad

de intervenciones manuales constantes.
6. Compatibilidad con Sistemas Existentes:

« Excel puede integrarse facilmente con otros sistemas y software empresarial.
Si la empresa ya utiliza otras herramientas tecnoldgicas, Excel puede

complementarlas y funcionar como una extension para mejorar la gestion de
pedidos y entregas.

7. Capacidad de Anélisis de Datos:

» Excel proporciona potentes capacidades de andlisis de datos. Los usuarios
pueden realizar facilmente andlisis de tiempos de entrega, identificar
tendencias y areas de mejora, y tomar decisiones informadas para optimizar
el proceso logistico.

8. Escalabilidad Controlada:

o Si bien Excel puede tener limitaciones en términos de escalabilidad para
grandes empresas, puede ser una solucion adecuada para empresas de menor
tamafo o en crecimiento. Se puede empezar con una implementacion sencilla

y, a medidaque la empresa crece, considerar soluciones mas avanzadas si es

necesario.
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9. Mejora Continua:

o Excel permite realizar ajustes y mejoras de forma rapida y sencilla. La
empresa puede realizar actualizaciones iterativas en funcion de la

retroalimentacion y las necesidades cambiantes del negocio.

A pesar de estas ventajas, es importante tener en cuenta que, a medida que la

LAMMSA crezca, podria ser necesario considerar soluciones mas robustas y especializadas
en logistica que ofrezcan escalabilidad y funciones avanzadas.

Desarrollo del Sistema mejorar la efectividad de los procesos de pedido, logistica y entrega
de productos.

Para el desarrollo del sistema se incluyd una programacion de funciones especificas que
permitan la reduccion de tiempos de procesamiento, la agilizacion de entregas y el

seguimiento en tiempo real.

La metodologia que se llevo a cabo para la elaboracion del cursograma analitico de tiempos

y movimientos se baso en:

1. Ildentificacion de las diferentes actividades involucradas en los procesos de recepcion
de pedido, preparacion empaque y envio.

2. Se determinaron mediante cierta cantidad de partidas, para registrar los tiempos
empleados en su ejecucion con mayor precision.

3. Se observaron y registraron los movimientos realizados por los trabajadores durante
la realizacion de las actividades, con el fin de identificar posibles ineficiencias o
movimientos innecesarios.

4. Se utilizd Excel para registrar y analizar los datos recopilados durante el estudio.

A continuacién, en la Figura 9 se muestra el cursograma analitico de tiempos y
movimientos, el cual cuenta con la descripcion de procesos que se llevan a cabo, desde la

recepcion de un pedido, preparacion, empaque y envio.
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Figura 9
Cursograma Analitico de Tiempos y Movimientos

CURSOGRAMA ANALITICO DEL TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

HojaN"__1  DiagramaN®:_1

Proceso: Recepcion de pedidos, preparacion, empague y envio RESUMEN
Fecha: SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
Lugar: Laminadora Mexicana de Metales S.A. de C.V. C Operacién 10 4. Implementacién de Codigos
Método: Actual:_x__ Propuesto =) Transporte 4 de Seguimiento
Elaborado por: Jessica Garcia Arenas [ Inspeccion 5 5. Capacidad de Escalabilidad
D Espera 0
h Almacenaje 0
Total de Actividades realizadas | 19

SIMBOLOS PROCESOS

—
DESCRIPCION DEL PROCESO = Dela5 [De5a10 |Del0al5 [De15a20 |De20a25 [De25a30
/ partidas [partidas  [partidas partidas partidas  |partidas

1. Andlisisde Procesos Actuales

NUMERO

-\

Ventas envia los suministros por correo electronico. ° 120 120 120 120 120 120

Vel 2 Atencion y Servicio a Ventas recibe el correo electrénico
confirmando los niimeros de suministros asignados en SAP.

L[] 60 60 60 60 60 60 de

Tiempos Estandar

Atenci6ny Servicio a ventas se dirige al almacén principal
3 [para Informar y entregar los suministros asignados de . 120 120 120 120 120 120

2. Identificacion de Etapas (Industriay reventa)

El supervisor de Almacén principal crea en sistema Ordenes

| de transporte alos suministros para asignar el surtimiento b % 50 » 1002 1248 150
El supervisor de Almacén principal registra en el formato la
5 |asignaci6n al Control de Surtido ° 2 52 " 1398 1746 210
s |Et supensisor de Almacén principa I entrega al Surtidor los . w0 | 30 10 20 900 1080
suministros que debe trabajar
5 |Ey surticor encargaco realiza el surtido con ayuda e la
Tableta, la cual le indica la ubicacion a la que debe dirigirse | @
o |EYsurtidor verifica que los cscigos deIas etiquetas seanlos
correctos al momento de ser leidos por latableta A4
529.2 1058.4 1588.2 2117.4 2646.6 3176.4

El surtidor confirma el surtido de fos suministros de la
ubicacion que asigno el sistema

El surtidor informa que termind de surtir los suministros
asignados y entrega al supervisor de almacén principal el

10 “
formato Asignacién al control de pedidos de surtido o la L4
cintilla de Ventas Especiales
£ supenvisor de almacén principal velida y revisa el formato
11 | Asignacion al control de pedidos de surtido o la cintilla de [} 180 180 180 180 180 180
Ventas Especiles
El Supervisor de Almacén Principal entrega documentos
12 | iboranos a factiracion. . 120 | 240 360 480 600 720
15 |Fecturacion emite las Remisiones y Factures por cada . 200 200 200 200 200 200
suministro
Facturacion entrega la Remision y factura al supervisor de
14 [Almacén Principal para posteriormente entregarlas al ° 120 120 120 120 120 120

preparador de pedidos.

El preparador de pedidos recibe las Remisiones y Facturas
15 |de los suministros y son preparados de acuerdo a las .
prioridades del programa.

El preparador de pedidos verifica que los c6digos y

16 | materiales sean los correctos, y coincidan con lo facturado L
620.4 1240.8 1861.8 2482.2 3103.2 37236
ET preparador empaca el sUminisiro de acuerdo alos
17 |requerimientos del cliente y realiza u lsta ce empague .
cetalloca,
E1 preparador una vz terminado el suministro lo anota en el
18 L[]
registro de control de pecidos preparados por operario
E1 Supervisor de Almacén principal revisa y valida
19 {fisicamente los suministros a embarcar cotejando con el . 3012 | 603 so1e | 12018 | 1524 1800

programa recibido por Ventas Generales y Ventas Industria.

Total de tiempo en segundos por partidas 2702.8 4504.2 6303.8 81414 9973.2 11760
Total de tiempo en minutos por partidas 45.05 75.07 105.06333 135.69 166.22 196

Nota. Elaboracién propia.

En dicho cursograma analitico de tiempos y movimientos se establecieron una serie de puntos
importantes para su desarrollo, los cuales ayudaron a que este fue méas facil de realizar y
comprender
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Durante el analisis de los procesos, se identificaron algunas actividades innecesarias
gue impactan negativamente en la eficiencia de LAMMSA puede verse en la Figura 10. Por
ejemplo, se descubrio que el proceso de enviar un correo electrénico desde el area de ventas
al departamento de atencién y servicio a ventas para continuar con el proceso agrega un
tiempo adicional del 2.20%, cuando en realidad, el departamento de ventas tiene la capacidad
de confirmar los suministros asignados directamente en SAP, eliminando asi esta espera

innecesaria.

Otro proceso que se identificd como poco préactico es que el personal encargado de
atencion y servicio a ventas tenga que desplazarse hasta el almacén principal para informar,
entregar y anotar los suministros asignados al supervisor de almacén principal. Este proceso

aumenta el tiempo en un 5.31%.

Se identifico otro factor significativo, la falta de atencién y cuidado por parte de los
trabajadores. En algunas instancias, se observé la pérdida de documentacién asociada a los
pedidos, lo que generaba la necesidad de volver a solicitarla al departamento de facturacion.
Este proceso adicional implicaba un aumento del 11.0% en el tiempo necesario para

completar el pedido.

Este enfoque sistematico sirvié para medir, mejorar y optimizar los tiempos de
procesamiento de pedidos, agilizando las entregas y proporcionando una vision mas clara y

en tiempo real del estado de los envios
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Figura 10
Cursograma analitico de tiempos y movimientos (Propuesta)

O() CURSOGRAMA ANALITICO DEL TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

e Lammsa Laminadora Mexicana de Metales S.A. de C.V.

HojaN°___ 1 Diagrama N°;__2.

Proceso: Recepcién de pedidos, preparacién, empaque y envio RESUMEN
Fecha: 20 de enero 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act.
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=} DESCRIPCION DEL PROCESO v
z . :> . . partidas partidas  |partidas partidas partidas partidas
Ventas confirma el nimero de suministros asignados en SAP y
1 [envia los suministros por correo electrénico dierectamente al ) 180 180 180 180 180 180
supervisor de almacén.
El supervisor de Almacén principal imprime los documentos y
2 |crealaOrdenes de transporte a los suministros para asignar el ° 180 360 540 720 900 1080
surtimiento
El supervisor de Almacén principal registra en el formato la
3 asignacion al Control de Surtido en una base de datos (Excel) d 223 223 223 223 223 223
4 El S.up.erwsor de Almacén prlnclpal le entrega al Surtidor los ° 27 27 27 27 27 27
suministros que debe trabajar
El Surtidor encargado realiza el surtido con ayuda de la Tableta,
5 - P, o [}
lacual le indica la ubicacion a la que debe dirigirse
6 El surtidor verifica que los codigos de las etiquetas sean los
correctos al momento de ser leidos por la tableta hd
7 El Vsunric'ior confirma el surtido de los suministros de la ° 5292 1058.4 1588.2 21174 2646.6 3176.4
ubicacién que asigno el sistema
El surtidor informa que termin6 de surtir los suministros
8 asignados y entrega al supervisor de almacén principal el °

formato Asignacion al control de pedidos de surtido o la cintilla
de Ventas Especiales.

El supervisor de almacén principal valida y revisa el formato
9 |Asignacion al control de pedidos de surtido o lacintilla de ° 180 180 180 180 180 180
Ventas Especiales

El Supervisor de Almacén Principal entrega documentos
liberados a facturacion.

i
5]

N
=

Facturacion emite las Remisiones y Facturas por cada suministro ) 300 300 300 300 300 300

Facturacion entrega la Remision y factura al supervisor de
Almacén Principal para posteriormente entregarlas al preparador [ ] 120 120 120 120 120 120
de pedidos.
El preparador de pedidos recibe las Remisiones y Facturas de los
13 [suministros y son preparados de acuerdo a las prioridades del °
programa.
El preparador de pedidos verifica que los codigos y materiales
sean los correctos, y coincidan con lo facturado

-
~

@

1.

IS

— 620.4 12408 18618 2482.2 3103.2 3723.6
El preparador empaca el suministro de acuerdo a los

requerimientos del cliente y realiza su lista de empaque °
detallada.

N
o

El preparador una vez terminado el suministro lo anotaen el
registro de control de pedidos preparados por operario

N
>

El Supervisor de Almacén principal revisa y valida fisicamente
los suministros aembarcar cotejando con el programa recibido Y 301.2 603 901.8 12018 1524 1800
por Ventas Generales y Ventas Industria.

-
=

Total de tiempo en segundos por partidas 2580.1 4211.5 5841.1 7470.7 9123.1 10729.3!

Total de tiempo en minutos por partidas 43.00 70.19 97.3516667 124.5116667 152.051667 178.821667

Nota. Elaboracion propia.
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Capitulo V Conclusiones
En conclusion, tras llevar acabo un diagnostico inicial delos procesos de pedido, logistica
y entrega, se han identificado diversas areas de mejora que permitieron reducir los tiempos,
que esigual a2 minutos con 45 segundos por cada 5 partidas de procesamiento de un pedido,
durante el analisis de los mismos, se identificaron 3 actividades innecesarias que impactaban

negativamente.

El estudio de tiempos y movimientos efectuado en LAMMSA ha proporcionado una
vision clara de las areas donde se pueden realizar mejoras. Las recomendaciones derivadas
de este andlisis ofrecen unas estrategias significativas para optimizar la eficiencia operativa

del departamento de almacén principal en la empresa, por ejemplo:

1. Se recomienda establecer procedimientos claros y estandarizados para cada actividad
con el objetivo de reducir la variabilidad y mejorar la eficiencia operativa. Para lograr esto,
se sugiere la creacion de diagramas de procesos comprensibles para todos los trabajadores,

lo que garantizara una mayor uniformidad en la ejecucion de tareas.

2. Capacitacion del Personal para Mejorar la Competencia, es crucial capacitar a los
trabajadores para fortalecer su confianza y mejorar su eficiencia en el desempefio de sus
funciones. Se propone proporcionar una formacion integral que abarque el uso adecuado de
herramientas y equipos, lo que permitira que el personal tenga un conocimiento mas profundo

y completo de sus responsabilidades.

3. Se recomienda establecer un sistema de comunicacion mas eficiente entre el personal
de atencidn y servicio a ventas y el almacén principal para evitar que el personal tenga que

desplazarse fisicamente para informar y entregar los suministros asignados al supervisor.

Esto reducira el tiempo de desplazamiento y mejorara la agilidad en la gestion de suministros.
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4. Implementacién de Herramientas Tecnoldgicas para Incrementar la Productividad,
por lo que se sugiere evaluar la viabilidad de incorporar herramientas tecnoldgicas con el fin
de mejorar la productividad y optimizar los procesos operativos. La adopcion de tecnologia
adecuada puede agilizar tareas repetitivas, reducir errores y facilitar la colaboracion entre los

equipos, lo que resultard en una mejora significativa en la eficiencia global de la

organizacion.

Estas recomendaciones estan disefiadas para mejorar la eficiencia operativa y reducir los
tiempos de espera innecesarios en nuestros procesos, lo que resultara en un flujo de trabajo

mas fluido y una mejor experiencia para nuestros clientes.

Por ultimo, se entreg6 un informe con los resultados obtenidos en esta investigacion al

departamento de Almacén principal, ver Anexo 1.
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Competencias Desarrolladas.

Asignatura

Competencia de la

asignatura

Actividad desarrollada

Perfil de egreso

Fundamentos de Aplica los elementos de la

Investigacion

investigacion documental
para elaborar escritos

académicos de su entorno
profesional.

-Técnicas de redaccion con
coherencia y Concordancia

-Estructura de la
investigacion, Eleccion y
delimitacion del tema,
planteamiento de
Obijetivos, recoleccion y
seleccion de informacion
de diferentes fuentes,
disefio de diagramas, uso
de fuentes referenciales
utilizadas como

fundamentos textuales.

Aplica métodos de
investigacion para
desarrollar e innovar
modelos, sistemas,
procesos y productos
en las diferentes areas
de la organizacion

Gestion de los
almacenes e

inventarios

- Utilizar la administracion
de inventarios para
resolver las problematicas
presentes en las
organizaciones respecto al
uso de los inventarios y el
manejo de los almacenes
de manera eficiente y
efectiva de los recursos
productivos de una
empresa, asi como el
desarrollo de habilidades

para resolver los

Comprender los procesos
de entradas, salidas y
resguardos de mercancias
en una empresa.

Elaboracion de diagramas
de proceso y de gestion de
calidad.

Aplica habilidades
directivas y de

ingenieria en el disefio,

gestion, fortalecimiento
e innovacion para la
toma de

decisiones en forma
efectiva, con una

orientacion sistémica y

sustentable en las

organizaciones.
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problemas de toma de

decisiones

- Analizar los y proponer

sistemas de informacion de

base de datos adecuados a
los diferentes tipos de
empresas Yy estructurar el
manejo de almacenes y

control de los inventarios.

- Debe transformar
sistemas existentes de
almacenes e inventarios a
sistemas administrados y
controlados de manera
eficaz y eficiente medidos
por indicadores,
recomendar la tecnologia
adecuada a cada caso en

particular.

Transporte y

Distribucion

Aplica métodos de mejora
de procesos de Logistica,
transporte y distribucién
para

gestionar y resolver
problemas en diversos
niveles, respecto a estos
items, y

fortalecer con ello la CDS

para asegurar la

Identificacion de procesos
para la preparacion de
pedidos. Funciones y
flujos.

Factores clave y métodos
en la preparacion de
pedidos. Tiempos de
preparacion de pedidos.

Medios e instalaciones

para preparacion de

Gestiona sistemas
integrales de calidad

para la mejora de los

procesos con un

compromiso ético.
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satisfaccion de las partes

involucradas,

con un compromiso ético,
bajo los maximos
estandares de calidad y

siempre bajo la

normatividad vigente.

pedidos. Distribucion de

las zonas de preparacion.

Optimizacion de los
sistemas de preparacion.
Sistemas de control.

Area de carga y salida.

Ingenieria En
Gestion
Empresarial

Gestionar informacion en
diversos niveles
empresariales a través de

diferentes

técnicas que permitan

medir y mejorar los

procesos mediante la toma

de decisiones,

incrementando la
competitividad de las
organizaciones

productoras de bienes y

servicios con el fin de

asegurar la satisfaccion de

las distintas partes

interesadas.

Se aplico la Metodologia
DMAIC para definir el
problema, medir, analizar
el problema, plantear
posibles mejorar y
Controlar

Utiliza las tecnologias
de informacion y
comunicacion, para la
toma de decisiones y la
mejores de los procesos

en la organizacion.
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Anexos

Anexo 1 Informe de Estudio de Tiempos y Movimientos en LAMMSA

Q0 s

Coacaleo de Berriozibal a 28 de febrero ded 2024,

Laminadora Mexicana de Mesales, S A, de CV,
Cdor. Pedro Elind Outiérrez Ofise.

PRESENTE

Informe de Estudio de Tiempos v Movimientos en ¢l departamento de almacén en
LAMMSA

Bl sgueiente Infh s¢ presentan los. resaltados de un lio de ti y

Ly

movinvenios gque se realizd on ef departamento de almacén peincipal ded 1 de enero al 29 de
fiebrero del afto en curso. Este estudio fue desarroliado con ¢ propdsito de sealizar dreas de

aportusidad en lis actividades operativas en ¢l departamento de almacén.

En oste informe no solo doc los procedimi Ievados 3 cabo durante ¢l

estudio, sino que tambidn propoeckons un wdlisis critico de los hallazgos obtenidos,

destacando dress especificas que requicren mencicn y ibles o Jaciomes para

mejornr la eficiencia ¥ ln efectividad en la glecockin de las operacsones.

La mesodologia que ¢ Bevd a cabo para la elsborncicn del cursograma analitieo de tiempos

¥ movimienios s¢ basd en:

1. Se denufi s il sctividaley imvolucradas en los procesos de recepcion
de pedido, preparacion empaque ¥ envio.
-

2. Se deverminaron medionie clenta cantidad de partidis, para registrr los tiempos

empleados en su ejecuciin com mayoe precisidn
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3. Se observaron y

Wi los movimi lkeadkos por los trabajodores dunume

la realizacion de las sctividades, can o fin de identils ibles inef s o

movimienios innecesarios.

4. Se utilizd Excel para regi y analizar ks datos lados durunte el estudio

A continuacion. en ks Amexo | se moestm el cursogruma analitice de tempos
movimiemos, el cual cuenta con la descripcidn de peocesos que se Hevan a cabo, desde la

recepelon de un padido, prepacncion, empague ¥ envid,

Duranie <l andlisis de Jos p e identifi | activicades i

Que imgacts pegativamente en ls eficicocia de LAMMSA pucde verse en la Anecxe 2. Poc
ejemplo, se descubrio que el proceso de emviar un comen elostrinico desde ¢f deca de ventas
al deprmamento de atencsdn y servicio & ventas pam coutinuar com el proceso agrega un

tiempo adicionnl del 2.20%, cuando en realidad, ¢l depanamento de ventas tiene la capacidad

de confl los iné ignados di on SAP, eliminando asi esta espesn
innecesania,
Orro proceso que s identificd como poco prictico 65 que ol ¢ § eocangado de
mesclon y servicio a ventas tenga que despl haetn ol almacén primcipal pam inf
gar v anotar Jos i ignmdos al supervisor de al principal. Esae

aumenta el Gempo en un 5.3 1%,
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Lammsa LAMMSA

Se Wentificd otro fackor significativo, B falta de atenciin y cuidado por parte de los

hagad: En alg [ ins, se observo ls péedida de docementaciin asociada & los
pedidos. $o que generaba la idad de volver g solicitarla al deg det Ia
Ese p diclonal lmplicaba un del 11.0% en el tliempo necesio pars
completar ¢f pedido.
Recomendaciones

1 Se send bl P dimmi claros ¥ darizados para coda actividad

<on ¢f objetivo de reducir la varisbilidad y mejoear la eficiencia operutiva. Pam lograr

est0, se¢ sughere la ¢ da de & dey P bles parm todos los
LT lo que g izars wna mayor wniformidad en k2 gjecucion de sareas.
2, Capacitacidn del Personal para Mej ln Comp ia, o5 crucial capacitar 2 los
bajadares pam foralecer su confl ¥ mejoras su e} en el desenpeilo de
sus famci Se proy proporci unan formacicn integral que nharque el wso
decando de hemraemientss y equipos, lo que permitin que el | | tenga un
s peofunda y commplees d s responsabilldac
3, Se Jernk blecer un sistems de teaciin mis eficiente entre ¢l personal

do whemcion y servicio a ventas y el almacén principal pam evitar que ¢l personal senga

que desplazarse fish para | ¥ entregar s igmados al

supenvisor. Esto reducird ¢l tlempo de desplazaionto y mejorard la agilidad e la

gestion de suminkstros,
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4. Impl ia de H i Tecnalogicas para | B Productividad,
por bo gue se sugiere evaluar |n viabilidad de incorp hemrami SOEH
con ¢ fin de mejorur lu productividad y optimizr Jos p operativas. La

dopeiin de hogis du pecde ugilizee treas repetitivas, reducle erroees §

focilitar la colab 10n entre bos equipos, 1o que ressltan en wma meon significativa
en la eficiencia glebal de Ia crganizacion
Esws \ esthn disedades gara mejoess la eficlencin operntiva ¥ reducir los
pos de espery i o8 en P 1o que Jtarih €m0 un Mujo & tratajo

mis fhuido ¥ una mejor experiencia par nuestros clientes

En conclasion, el estufio de tiempos ¥ movimi e do en LAMMSA ha
proporcionado una vision clars de ks dreas doode se pueden realizr mejoras. Las
recomendacionss derivadas de este andlisis ofrecen unas estrutegias significativas pam

optimizar o eficiencia operativa del departamento de almacén princapal ¢n la eipeesa

En ol andlisis detallado de ke p y fi que afectan lu eficiencia

operativa ha revelado divensss dress d¢ meara dentro d¢ Ia organizmitn. Desde la

Mentificacion de procesos innecesanos, hasta la falta do pcacion enire dep

e han deoiBendo desaflos sgnificativos

I evidente que existe una

portunidad clara pars impd hios quo
a una mayor efickencin peoductividad y calidad en las operaciones de LAMMSA. Al abordar
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g0 TEET g

Version: 1 Pag.: Sde 7

#4708 probl de dgica, se puede

Jorar la faccicn del cliente, reducic los costos
operativas y tiempos, pam foctalecer la posicion competitiva ¢ 14 arganizacion e el

mercado.

ATENTAMENTE

Jessica Garcin Arenas
Ingesieria en Gostidn Empecsarial
Tecnoddgico de Estudios Supenones de Coscalen

Vo,Bo Ing, Bresda Ssephanie Candenas Prado.
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Anexn 2
Currograma analitioo de Theospos y Movimientos Prapuesio
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Nota. Elaboracion Propéa



