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RESUMEN

Este trabajo de graduacion analiza el proceso actual de preparacion de pedidos
de pintura con la finalidad de proponer un nuevo método que economice tiempo y costos,
ya que esto permitira tener un proceso mas productivo y sobre todo menos costoso. El
andlisis serd llevado a cabo en la bodega de producto terminado de una corporacion lider

en el mercado de pinturas y recubrimientos en Centroamérica.

La compaifiia es lider en la produccién y comercializacién en toda Centroamérica
y el Caribe, teniendo una fabrica y bodega de distribucion en Guatemala utilizada como
centro de operaciones de toda la regién, por lo tanto la importancia de proponer esta
mejora radica en que la empresa sea una corporacion que pueda abastecer de mejor
manera la demanda de pintura de toda la region, teniendo no solo mejor disponibilidad de
producto, si no mejores procedimientos en el area de despachos para poder reducir
demoras, tiempo ociosos innecesarios y sobre todo costos de operacion.

El primer paso para una propuesta de mejora, usualmente es analizar la situacién
actual, por lo que para el trabajo de campo sera esencial una etapa de observacion donde
se estudiara a profundidad el proceso actual, utilizando diagramas de procesos y
recorrido, luego se evaluara dicho proceso con un estudio de tiempos. De esta manera

se pretende encontrar posibles fallas y puntos de mejora que se aprovecharan.

El proceso de estudio es prolongado ya que abarca la jornada nocturna mas horas
extras, por lo tanto fue indispensable conocer si era necesario el pago de horas extras o
determinar si el proceso se puede ejecutar durante la jornada nocturna normal, esto
mediante el célculo de tiempos estandar. Adicionalmente el proceso se compone de
muchas operaciones manuales, por lo que fue necesario que la propuesta tuviera

métodos y operaciones mas automatizados.

Se determind que mediante la implementacion de un nuevo sistema de
clasificacién de rutas de distribucion, y el uso de equipo adecuado para la recoleccion, se
puede ejecutar el proceso Unicamente durante la jornada laboral nocturna de 6 horas, lo
gue significa un significativo ahorro de costos de mano de obra y energia eléctrica. Es
recomendable que la implementacién se realice de forma gradual con programas de
capacitacion a todo el personal, para asi obtener mejores resultados cuando se ponga en

accion la propuesta planteada en el presente trabajo de graduacion.

Xl



INTRODUCCION

A. INTRODUCCION

El presente trabajo de graduacion busca investigar a detalle el proceso actual de
preparacion de pedidos, para encontrar sus deficiencias més significativas, y en base a
eso realizar una propuesta que optimice el proceso en cuanto a recursos. Se pretende
determinar si es necesario que el proceso se realice durante la jornada nocturna mas 6
horas extras, o es suficiente la jornada nocturna normal, para de esta manera ajustar los

horarios de trabajo del personal.

Para el estudio de la situacion actual se utilizaron herramientas como diagramas
de operaciones, estudios de tiempos, diagramas de causa-efecto, entre otras. Toda la
informacion fue recopilada a través de constantes visitas de observacion y entrevistas al
personal, las cuales se llevaron a cabo en el transcurso de los meses de julio, agosto,

septiembre y parte de octubre del presente afio.

Se determindé que muchos de los métodos utilizados en el proceso actual son
manuales, por lo que es necesario introducir paulatinamente herramientas tecnoldgicas
gue permitan el ahorro de tiempo y proporcionen mayor exactitud. Adicionalmente se
observé que el horario establecido para el proceso es muy prolongado y existen varias
horas de tiempo ocioso por lo que fue imprescindible proponer un ajuste a la jornada

laboral.



B. JUSTIFICACION

La compafila donde se realizara el estudio cuenta con una planta de manufactura
recientemente inaugurada ubicada en Escuintla, Guatemala; la cual abastece a toda la region
Centroamericana, sur de México y el Caribe. Esta nueva planta supera en capacidad de
produccion a la anterior, por lo que para aprovechar esta ventaja competitiva sera de vital
importancia tener procedimientos adecuados de despacho y preparacion de pedidos, para asi

abastecer de manera puntual y eficiente a cada cliente de cada pais de la region.

En la anterior fabrica y bodega no se contaba con el espacio adecuado para mantener un
orden que facilitara el acceso a la gran variedad lineas y colores que la empresa maneja. Por tal
razén era mucho mas dificil tener un proceso eficiente y eficaz en cuanto a recursos y tiempo de
preparacion. Por lo tanto, ahora contando con la fabrica mas grande de Centroamérica y una
bodega lo suficientemente grande para los requerimientos de la empresa, nace la necesidad de

aprovechar al maximo estas instalaciones en las cuales se invirtieron varios millones de délares.

Adecuados procedimientos y métodos en la bodega de producto terminado ayudaran a
crecer en cuanto a volumen de comercializacién, por un buen abastecimiento y distribucion de
productos, pero mas importante alin ayudaran a aumentar la porcién de mercado de la compafiia;
por aumento de disponibilidad y tiempo de abastecimiento en todos los canales de venta de la

region. (Ferreterias, supermercados, tiendas por departamento, etc.)

El modelo utilizado por la corporacién en sus operaciones en Guatemala es utilizado e
imitado por los demas paises de Centroamérica, por lo tanto los hallazgos encontrados en este
trabajo pueden ser implementados no solo en la bodega de Guatemala si no en las demas bodegas

en la region.

Un rubro de gran importancia para tener buena presencia y volimenes de venta en
mercados de supermercados y tiendas por departamento, es la capacidad de abastecimiento de
productos en un tiempo determinado, esta propuesta de mejora atacara esa debilidad de la
empresa para poder mejorar el nivel de ventas y crear valor, todo esto sera consecuencia de

mejorar procesos y métodos de despacho en la bodega de producto terminado.



C. OBJETIVOS

1. Generales:

a. Proponer un proceso de mejora en la preparacion de pedidos en
la bodega de producto terminado de una fabrica productora de pintura y recubrimientos, con

operaciones eficientes y estandarizadas para optimizar recursos.

2. Especificos:

a. Documentar y analizar cada uno de los elementos del proceso
actual de forma clara y precisa.

b. Disefiar un modelo de disminucién de tiempos improductivos
mediante la ejecucion y analisis del estudio de tiempos del proceso actual.

c. Realizar un andlisis de costos del proceso propuesto de
preparacion de pedidos para evaluar su impacto financiero.

d. Elaborar un manual de procedimientos para el proceso de
preparacion de pedidos.

e. Realizar una simulacién del proceso propuesto para comparar
tiempos, costos y eficiencias de los dos procesos.



.  MARCO TEORICO

A. MANEJO DE MATERIALES DENTRO DE INDUSTRIAS

El manejo de materiales abarca las operaciones necesarias para mover y trasladar
productos dentro de un espacio determinado, este puede ser dividido en areas como: bodega de
materia prima, producto terminado, producto en proceso o area de despachos. El principal criterio

para medir el manejo de materiales es la reduccion de los costos de produccién.

Para realizar un analisis de la situacion actual del manejo de material en un area

determinada, es necesario conocer ciertos aspectos como:!

¢ El flujo del material asegurando la disponibilidad en todos los canales.
e Las instalaciones actuales y las distancias de los recorridos.

e Condiciones de trabajo y seguridad en general.

e Caracteristicas fisicas e internas del material o producto.

e Politicas de manejo de inventarios de la organizacién.

e Tiempos requeridos de operaciones de manejo.

Los beneficios mas importantes son la reduccion de costos, aumento de capacidad de
produccion y mejor distribucién y abastecimiento. Existen ciertos principios basicos del manejo de

material que ayudan a obtener dichos beneficios, los cuales son:?

¢ Eliminar distancias y operaciones: siempre debe buscarse hacer las distancias o mas
cortas posibles, esto provocara ahorros de dinero y tiempo.

e Mantener el flujo del material: evitar que el producto se mantenga estatico por mucho
tiempo.

e Utilizar rutas simples: evitar que fisicamente se formen “cuellos de botella”, también es
preferible disminuir la cantidad de cruces.

e Transportar carga en ambos sentidos: es fundamental para tener ahorros de tiempos y
combustible, el objetivo es minimizar el tiempo de transporte vacio. Se debe tomar en

cuenta este principio desde la fase del disefio del sistema.

1.2 Guiher William. 2009 Perspectives on Material Handling Practice: Design ir Right and it Won't
Go Wrong. Estados Unidos. 15 paginas.



e Transportar cargas completas: utilizar la capacidad maxima de cada transporte, cada
cierto tiempo es necesario considerar diferentes equipos mas versatiles como
montacargas en lugar de carretillas.

e Emplear la gravedad: si no es posible encontrar otras fuentes de potencia al menor costo
posible.

e Evitar el manejo manual: siempre y cuando se pueda utilizar medios mecanicos que
puedan hacer el trabajo mas exacto y efectivo.

e Marcar y etiquetar el material con claridad: sin esto es mas facil tener errores o pérdidas

en la distribucion.3

1. Mecanizacion en el trasporte de materiales. Dependiendo de cada
industria y los recursos que posea podemos saber el grado de mecanizacién que tienen en su
transporte de materiales. Esto es importante ya que a mayor grado de mecanizacién, mas
eficientes y exactos seran los sistemas dentro de la cadena de suministro. Los niveles de

mecanizacion en el trasporte de materiales se pueden dividir en:

a. Manual. Abarca el equipo operado manualmente como carretillas
y patines hidraulicos (“car pallet”).

Figura No. 1 Partes de una “car pallet” 4

Freno de mano vy Empunadura

aparcamiento; Mando de vavulas:

combinados i elevacion, punto muerto,
I descenso.

Barra de traccion
Rodillos de entrada

Muelle de retorno
a vertical

Conjunto

hidraulico z . y
difeuc?ﬁgzs Leva de Barra de empuje de elevacion
mecanismo de
elevacion

3 Guiher William. 2009 Perspectives on Material Handling Practice: Design ir Right and it Won't
Go Wrong. Estados Unidos. 15 paginas.

4 Carretillas Manuales: Transpaletas Manuales: http://www.siafa.com.ar/notas/nota98/carretillas-
manuales.htm
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b. Mecanizado. Se utiliza fuerza motriz en lugar de esfuerzo fisico,

como grdas y montacargas. Son necesarios operarios para manejar el equipo.
Figura No. 2 Partes de un montacargas®

Espejo retrovisor(1)
Pértico de sequridad(2)
‘olante con servo direccion(3)

Pantalla protectora Mastil(4)
del tuho de escape(10)
cont e ! Elevador(6)
ontrapes . 1 Ec '
0N & | Partalla protectora del
Asiento gf:m R o d S =1 conwgrg)
suspension(12) & ’ f Porta horquillos(7)

Cinturdn de
sequridad(13)

Extintor(14) Horquillas(8)

Asa de acceso(15)

Rueda directriz(6)
Estribo de acceso(17)

Rueda motriz(19)

C. Automatizado. Se emplea una intervencién minima para guiar y
operar el equipo, la mayor parte de las funciones son efectuadas por computadoras. Algunos
ejemplos son transportadoras, vehiculos auto guiados y el sistema ASRS (“Automated Storage/

Retrieval Systems”)®

Figura No. 3 sistema ASRS’
T i

\

Figura No. 4 sistema ASRS®

5 Montacargadores: http://montacargadores.com/

6 Pacetti, James. 2004 Material Handling Classics: Vehicle and Rack in Warehosing . Estados
Unidos

7 Material Handling Institute, ASRS: http://www.mbhi.org/as-rs

8 Material Handling Institute, ASRS: http://www.mhi.org/as-rs
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B. REPRESENTACION GRAFICA DE PROCESOS

Usualmente resulta mas facil poder entender procesos operativos a través de graficas, de
esta manera se puede apreciar la secuencia cronoldgica de las operaciones, inspecciones,
traslados e ingresos y salidas de materiales en un solo diagrama. Existen varios tipos de
diagramas para representar procesos, estos dependen de la necesidad especifica requerida, los

mas utilizados son:

1. Diagrama del Proceso Operativo. Muestra la secuencia cronolégica de
las operaciones e inspecciones, también muestra la entrada y salida de materiales, utiliza dos
simbolos basicos, el primero es un circulo que representa una operacion, el segundo es un
cuadrado que representa una inspeccién para determinar un cumplimiento. Las lineas verticales
indican el flujo general del proceso a medida que se realiza el trabajo, mientras que las lineas

horizontales que alimentan a las lineas de flujo vertical indican ingreso o salida de materiales.

A este tipo de diagramas se les puede agregar el tiempo por operacién o inspeccion,
basados en estimaciones o mediciones reales. El objetivo de realizar el diagrama del proceso

operativo consiste visualizar el método actual y encontrar puntos de mejora.

2. Diagrama de Flujo del Proceso. A diferencia del diagrama del proceso
operativo, el diagrama de flujo del proceso posee mayor detalle, es decir no solo registra
operaciones e inspecciones, si no traslados, demoras y almacenamientos. Identificar estos

aspectos hace mas facil encontrar mejoras y reducciones de costos.

Al registrar traslados, demoras y almacenamientos estos diagramas utilizan méas simbolos

(una flecha para el trasporte, una letra “D” para las demoras y un triangulo para el



almacenamiento). Se pueden agregar distancias de traslados y tiempos de todos los eventos, al

tener esto resulta mas facil ver las debilidades del proceso y proponer mejoras.

3. Diagrama de Recorrido. A diferencia de los otros dos diagramas el
diagrama de recorrido muestran donde ocurren fisicamente los eventos del diagrama de flujo del
proceso. Resulta Util para observar espacios fisicos de almacenamiento y traslados. Basicamente
consiste agregar el flujo del proceso en un diagrama de planta del area donde se realizan las

operaciones.

La direccién del flujo se indica colocando pequefias flechas periédicamente a lo largo de
las lineas del flujo. Resulta util para determinar cémo implementar las mejoras en el proceso ya

estudiado con el diagrama de flujo del proceso.

C. MEDICIONES DE TIEMPO

Las mediciones de tiempo dentro de la industria se realizan para establecer pautas de
produccion justas, esto mediante establecer estandares de tiempos permitidos para realizar una
tarea dada, con los suplementos u holguras por fatiga y por retrasos personales e inevitables.
Esto tendra resultados positivos en la eficiencia del equipo y personal operativo, de lo contrario si
no establecemos adecuadamente los estandares, obtendremos costos altos, inconformidades del

personal y posiblemente fallas de toda la empresa.

El ser humano es uno de los elementos basicos en todas las empresas. Al aplicar un

estudio de tiempos, éste tiene efecto sobre las condiciones y salarios de los empleados. °

Existen cinco &reas en las cuales se puede ver afectado el rendimiento del método de

trabajo, segun los estandares previamente establecidos. Estas son:

9 Niebel, Benjamin; Freivalds, Andris. 2009. Ingenieria Industria; Métodos, Estandares y Disefio

del trabajo. 12va edicion. México 585 pags.



1. Actividad humana. Estas actividades pueden ser cambiadas para

mejorar las operaciones (horarios y turnos por ejemplo).

2. Estacion de trabajo. El disefio de la estacion puede modificarse para
hacer una operacion més sencilla y en menor tiempo, es importante también tomar en cuenta el

factor de seguridad industrial y los estandares de calidad en el proceso.

3. Proceso o secuencia del trabajo. El flujo y nimero de operaciones se

puede modificar, tomando en cuenta no afectar los estandares de calidad.

4, Disefio de salida. El disefio del producto o el material de empaque
pudiera sera modificado en ciertos rangos, para asi facilitar ciertas operaciones y reducir los costos

y tiempos.

5. Forma de suministro. Los suministros de materiales indirectos o directos

de fabricacién pueden requerir cambios para reducir tiempos y costos.

El objetivo general de establecer estandares de tiempos por operacion en un proceso en
la industria es aumentar la productividad, pero es importante tomar en cuenta algunos objetivos

especificos de los estdndares de tiempos:

e Minimizar el tiempo requerido por tareas.

e Lamejora continua de la calidad y confiabilidad de productos y servicios

e Conservar recursos y minimizar costos especificando los materiales directos e indirectos
mas adecuados para la produccién.

e Considerar el costo y disponibilidad de energia eléctrica.

e Maximizar la seguridad, salud y bienestar de todos los empleados.

e Producir con una preocupacién creciente por la conservacion del medio ambiente.

e Seguir un programa humanitario de administracién que enfatice el interés por el trabajo y

la satisfaccion de cada empleado.



A.

DESCRIPCION Y PRESENTACION DE LA PROBLEMATICA

PRESENTACION DE LA CORPORACION

Grupo Solid es una corporacion Centroamericana conformada por Lapco (Division de

Pinturas), Containers (Division de Empaque), Interbrush (Division de aplicadores de Pintura) y

Cinco (Division Quimica). Lapco fue fundada en 1955 y es hoy la compafiia productora de pinturas

y aplicadores mas grande de Centroamérica, Lapco no so6lo manufactura sino distribuye y

comercializa todos sus productos.

Posee oficinas y operaciones con fuerza de ventas, distribucion y bodegas en: Guatemala, El

Salvador, Honduras, Nicaragua y Panama. Cuenta con cuatro canales de distribucién:

B.

Independent Dealers: Division mayorista orientada a los distribuidores de pintura
(ferreterias) a través de la marca lider Corona, con 6,200 puntos de venta.

o Cuenta con los negocios franquiciados Corona Paint Center la cual es la cadena

de tiendas de pintura mas grande de Centroamérica.

Retail: Division de venta al detalle especializada en decoracion. Cuenta con 55 tiendas
Paleta en las cuales se distribuye pintura Domestic y productos complementarios de
decoracion.
Business to Business: Divisibn de ventas directas, orientada a clientes que dada la
naturaleza del negocio requieren pinturas y recubrimientos especializados para su
proceso de manufactura o mantenimiento de instalaciones, se atienden grandes proyectos
como fachas de tiendas, mantenimiento de centros comerciales e instalaciones
industriales.
Export: Division que atiende los mercados de pintura afuera de Centroamérica con
grandes ferreterias o tiendas por departamentos, actualmente tienen presencia en

Colombia, México, Puerto Rico, Cuba y Republica Dominicana.

SITUACION ACTUAL DE LA CORPORACION

Actualmente Grupo Solid es lider de mercado en la venta de galones de pintura en toda

Centroamérica, cuenta con una red de distribucion propia de 72 camiones que recorren todo el

territorio Centroamericano, visitando 224,800 puntos de venta. Durante los meses de octubre a

diciembre se despachan 71 furgones semanales a Centroamérica y 92 rutas locales diarias.

10
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La corporacién se encuentra en un proceso de adaptacion a la nueva fabrica, por lo que
es vital documentar y estandarizar todos los procesos para encontrar puntos de mejora y
aprovechar al maximo la inversién de las nuevas instalaciones, esto permitira lograr la mayor

eficiencia y eficacia posible.

1. Inauguracion de nueva planta. El 13 de octubre de 2011 Grupo Solid
inaugura la planta mas grande de Mesoamérica: Superbia, la cual cuenta con 31,000 metros
cuadrados de construccién, con 16 domos y 4 plantas:

e Alto Volumen (26 millones de galones al afio).
e Base Solvente (5 millones de galones al afio).
e Produccidon de Resinas.

e Produccién de Aerosol.

2. Bodega de producto terminado. Con la nueva planta se realizé una
mejora sustancial en la bodega de producto terminado, en la cual es el area de estudio de este
trabajo de graduacién, algunas caracteristicas de la bodega son:

e Area de almacenamiento de 12,150 metros cuadrados.

e Capacidad de almacenamiento de 1.1 millones de galones.
e Mas de 6000 pallet positions en 5 niveles.

e 26 muelles de carga

e Capacidad de carga y descarga de 58 furgones al dia.
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Figura No.5 Bodega de producto terminado donde se realizara el estudio

(Fuente: Empresa productora de pinturas) -

Figura No. 6 Area exterior de bodega de producto terminado

) A

.,-._.,‘.(_‘ i -

(Fuente: Empresa productora de pinturas)
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Figura No. 7 Muelles de carga de furgones (Bodega de producto terminado)

(Fuente: elaboracioén propia)

C. DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE
PEDIDOS

El proceso de preparacion de pedidos consiste en recibir en la Bodega de Producto
Terminado (BPT), todas las facturas (en medio electrénico) de las ventas realizadas durante el dia
a clientes de ferreterias y franquicias de todo el pais, para luego clasificar las mismas segun rutas

de distribucién para repartir el producto en todo el territorio nacional,

Las facturas se reciben a las 6 de la noche por un operador y este procede a imprimirlas
ordenadamente segun el nimero de factura (usualmente son entre 250 y 500 facturas por dia),
para que posteriormente el supervisor pueda clasificar fisicamente las facturas en rutas segun la
direccion del cliente final, para asi determinar la cantidad de rutas necesarias y que pedidos lleva
cada ruta. El siguiente paso consiste en que un operario elabore una lista de empaque por ruta
con la suma de todos los pedidos de los clientes de cada ruta (las rutas usualmente tienen pedidos
de més de 10 clientes), para que los operarios preparadores de pedidos tengan facilidad a la hora

de buscar cada SKU de la ruta. Usualmente son entre 15 a 20 rutas diarias.

Se asigna a cada ruta un camion con capacidad de 2,200 galones y un nimero de muelle
de carga, durante la noche un equipo de operarios preparan cada ruta, buscando cada SKU
solicitado por cada cliente de la ruta, en toda la Bodega de Producto Terminado (BPT), este
proceso es realizado para ciertas cantidades de SKUs con montacargas (cuando son tarimas de
producto completas) o manualmente con carretillas o “car pallets”. A cada operario se le asigha
una ruta, por lo que debe recolectar durante el turno nocturno 2,200 galones de diferentes SKUs

a lo largo de los 12,000 metros cuadrados de la BPT.

Es importante recalcar que por el tipo de actividad de la corporacién (manufactura de
pintura y recubrimientos), se cuentan con mas de 10,000 SKUs, el motivo de esta cantidad es
debido a que existen 4 marcas de pintura y cada marca tiene al menos 3 lineas segun el tipo de

pintura (pintura de latex, pintura de aceite y especialidades) y cada tipo de pintura posee 4 sub-
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lineas segun el segmento de calidad, estas a su vez contienen entre 20 y 60 colores de linea con

al menos 3 presentaciones diferentes (cuarto de galén, galon y cubeta de 5 galones).

Cuando el turno nocturno termina, cada muelle de carga debe tener todo el producto de
los clientes de la ruta especifica, para que asi 2 grupos de operarios inspeccionen cada ruta con
la lista de empaque y verifiguen que los pedidos estén completos y no existan faltantes o
sobrantes. Ademas ordenan cada ruta segun cliente (ya que los preparadores de pedido solo
retnen el producto total de la ruta, no el pedido por cliente de cada ruta) para que cuando el
producto sea cargado este ordenado y sea mas facil descargar en cada punto de entrega. El

proceso termina a las 6 de la mafiana, por lo que la duracioén es de 12 horas.

Este proceso es vital debido a que de su buen funcionamiento depende el adecuado
abastecimiento de todos los puntos de venta del pais (ferreterias grandes y pequefias y tiendas
franquiciadas de pintura) lo que a su vez le permite a todos nuestros distribuidores tener buena

rotacion de nuestros productos elevando los niveles de ventas.



1. Diagrama de operacién del proceso

Diagrama No.1: Diagrama de operaciones del proceso actual de preparacion de pedidos

e

ll

PLANTA SUPERBIA
Bodega de Producto Terminado

Turno Nocturno SEPTIEMBRE 2013

PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

N
ral
SUPERBIA
-"

| Inspeccion de muelles
de carga limpios y sin
producto del turno
anterior

Limpiar muelles y
colocar sobrantes en
lugar de BPT

Muelle de carga
limpios, sin ningan
producto sobrante del
turno anterior

No

Supervisor recibe lote
de facturas electronicas
de operario

Supervisor verifica
cantidad de facturas en
el lote del dia

Supervisor anota
numero de factura
inicial y final del lote

\Supervisor separa todas las

facturas del lote, en rutas

segun direccién de cada
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Supervisor calcula cantidad total
de galones y valor monetario de
cada ruta, asi como la cantidad
de clientes y pedidos por ruta

Operario recibe lote de
facturas electronico
diario de oficinas
centrales

Imprimir lote completo
de facturas con 3
copias

Separar facturas en
originales y copias para
contabilidad y archivo

Operario realiza lista de

empaque por ruta, con detalle de
cantidad y caracteristicas del
producto

Imprimir 2 listas de empaque
por ruta

Pagina 1
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Supervisor reordena las
rutas para cumplir los dos
parametros

Diagrama No. 1 (Continuacién)

Supervisor verifica lista de
empaque de cada ruta este
correcta seglin separacion
realizada

Lista de empaque de la ruta tiene
menos de 2,200 galones y mas de
Q90,000 de total en precio del
producto

Supervisor asigna muelle de
carga a cada ruta

Supervisor reparte listas de
empaques a operarios
encargados de preparar el
producto de cada ruta

Preparadores reciben lista de
en se de ruta asignada con
numero de muelle de carga

Preparador verifica y anota
productos que por cantidad
pueden ser llevados con monta
carga

Preparador realiza listado de
productos que pueden ser
trasladados con montacaragas

Preparador indica a operador de
montacargas detalle de productos
a trasladar por tarima completa

2
@

Preparador Clasifica codigos de
lista de empaque, segun la
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(de mas cercanos a mas lejanos)

Operador de
ontacargas baja

Operador de Montacargas
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4.to piso del “rack” de la

BPT

No

turno

No

Producto encontrado esta en 1.er
piso de “rack” de BPT?

16

Operador de montacargas busca
tarima de ruta en BPT

Operador de Montacargas verifica
que el producto a cargar sea el
correcto (tipo, presentacion,
color, buen estado)

Producto a cargar cumple con

requerimientos segun lista de

empaque (tipo, presentacién,
color, buen estado)
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Diagrama No. 1 (Continuacién)

Preparador carga producto a

Operador de montacargas
carreterilla o “car pallet”

carga tarima

Preparador verifica que el
producto a cargar sea el correcto
(tipo, presentacién, color, buen
estado)

Operador de montacargas
transporta tarima a muelle de
carga asignado

Operador de Montacargas
notifica a supervisor del
turno

Producto a cargar cumple con

requerimientos segun lista de

empaque (tipo, presentacion,
color, buen estado)

Descarga tarima en muelle de
carga

Productos que cumplen con
cantidad minima para transportar
en montacargas estan completos

en muelles de carga?

Preparador inspecciona capacidad
actual de carreterilla o “car pallet”

Capacidad actual de la carretilla o
“car pallet” cumple su maxima
capacidad de carga?

Preparador transporta producto a
muelle de carga asignado para su
ruta

Preparador descarga producto de
carretilla o “car pallet” a muelle
de carga

El total del producto de la ruta
esta completo en el muelle de
carga?

Operario verificador inspecciona
producto de ruta fisico en cada muelle
de carga y lo compara con el producto

de la lista de empaque

Preparador completa pedido si hay
faltantes o regresa sobrantes a su
ubicacién original en BPT

Producto fisico en cada muelle de
carga de cada ruta coincide con
producto en lista de empaque?

Evento Numero
Operaciones 27
Inspecciones 8 Producto es almacenado en cada
o muelle de carga listo para ser cargado
Decisiones 9 a cada camién cuando estos lleguen.
Transportes 2
Almacenaje 1

(Fuente: elaboracién propia)
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Por la naturaleza y tiempo del proceso (una jornada laboral) se decidi6 dividir el proceso
actual anteriormente descrito, en 4 fases, de esta manera se llevara un mejor control en las
mediciones de tiempo y el analisis permitir4 identificar puntos de mejor con mayor facilidad. El
criterio para dividir el proceso fue tomar en cuenta la cantidad y tipo de personal que realizar cada
actividad (operacion, inspeccion, decision, demora o transporte) ademas determinar si en la fase
del proceso, ya se cuenta con la separacion por ruta, para asi realizar mediciones de tiempo en
base a cuanto se demora cada actividad por ruta. Por ejemplo al inicio solo se tienen todas las
facturas y pedidos sin la separacion por ruta por lo que no se puede medir el tiempo de cada
actividad por ruta, si no que solo por el total de tiempo de la actividad. Posteriormente la separacion
se hizo para medir el tiempo que van tardando los operarios preparadores en completar una ruta
(segun el tipo de herramienta que tengan, ya sea “car pallet” o carretilla) para medir la eficiencia
en cuanto a tiempo de cada operario y la herramienta que usa para transportar producto por toda
la BPT.

Entonces obtenemos 4 fases en el proceso las cuales son:

a. FASE 1: Recepcion y clasificacion de pedidos. Esta fase consiste en que el
operario al iniciar el turno a las 6 de la tarde, reciba todas las facturas y pedidos del dia para
imprimirlos, separarlos y entregarlos al supervisor. El supervisor se encarga de separar cada
factura y pedido por rutas que recorren varias areas del pais, esto tomando en cuenta la direccion

de entrega de cada pedido.

La representacion grafica del proceso abarca desde el inicio hasta la operacion nimero 7,

como se muestra en el siguiente diagrama:
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Diagrama No. 2 Diagrama actual de operaciones del proceso de preparacion de pedidos (FASE 1)

Limpiar muelles y
colocar sobrantes en
lugar de BPT

No

(Fuente: elaboracién propia)
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b. FASE 2: Elaboracion de lista de empaque y verificacion. La fase 2 consiste en
gue ya teniendo la separacion de los pedidos en rutas, calcular cuantos pedidos, galones y valor
monetario en precio, tiene cada ruta. Esto lo realiza el supervisor para que después el operario
pueda resumirlo en una lista de empaque, con el total de SKUs y el detalle de cantidad por SKU,
para que el preparador tenga facilidad a la hora de recolectar todos los pedidos de la ruta en la
PBT.

Finalmente se hace una supervision para ver que los datos calculados por ruta por el
supervisor sean los mismos que los de la lista de empaque, para poder repartir las rutas a los

preparadores y estos puedan empezar a recolectar el producto de la ruta.

A continuacién la representacién grafica de la fase 2 que abarca desde la operacién

namero 8, hasta la operacién niimero 14.
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Diagrama No. 3 Diagrama actual de operaciones del proceso actual de preparacion (FASE 2)

Supervisor calcula cantidad total
| de galones y valor monetario de
cada ruta, asi como la cantidad
de clientes y pedidos por ruta

Operario realiza lista de
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producto
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realizada

Lista de empaque de la ruta tiene
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Q90,000 de total en precio del
producto

Supervisor asigna muelle de
carga a cada ruta

Supervisor reparte listas de
empaques a operarios
encargados de preparar el
producto de cada ruta

Preparadores reciben lista de
empaque de ruta asignada con
nimero de muelle de carga

(Fuente: elaboracion propia)
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c. FASE 3: Recoleccion y transporte de producto a muelle de carga de cada
ruta. En esta fase el preparador ya cuenta con los tipos de productos y cantidades que debe
recolectar de la ruta, por lo que procede a clasificarlos de acuerdo a los productos solicitados que
tienen un minimo de 18 cubetas 6 75 galones, para que puedan ser transportados por
montacargas. Después procede a transportar los productos que no pueden ser transportados por
montacargas desde los mas cercanos al muelle de carga hasta los mas lejanos. Esta es la fase

mas larga en cuanto a tiempo del proceso.

Los proceso de preparacién con montacargas y manual se hace de forma paralela,
ademas si algun preparador necesita recolectar algun producto que este en el segundo, tercer o
cuarto piso del “rack” de la bodega, el operador de montacargas baja la tarima, el preparador
recolecta el producto, y luego con el montacargas, el operador de montacargas la vuelve a colocar
la tarima en su lugar. Esta fase abarca desde la inspeccion 4 hasta la decision 8 (inclusive). A

continuacion se presenta el diagrama del proceso de la fase 4.

Diagrama No. 4 Diagrama actual de operaciones del proceso de preparacion (FASE 3)

.
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: pueden ser llevados con monta
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Diagrama No.4 (Continuacion)

Preparador carga producto a
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(Fuente: elaboracién propia)
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d. FASE 4: Inspeccion final y almacenamiento. Esta fase comienza ya teniendo
todas las rutas del turno completas en los muelles de carga asignados, para que un grupo de 3
operarios inspeccionen ruta por ruta, revisando que lo indicado en la lista de empaque coincida
con el producto fisico que los preparadores recolectaron durante la noche. Si hiciera falta o hubiera
mas producto los operarios que inspeccionan completaran la ruta o regresaran el producto a la
BPT.

La fase cuatro abarca desde la inspeccion 8 hasta el almacenamiento 1. Es la fase que

abarca menos actividades y con la que concluye el proceso y el turno.

Diagrama No. 5 Diagrama actual de operaciones del proceso de preparacion (FASE 4)

A

Operario verificador inspecciona

\ Preparador completa pedido si hay Ins. 8 producto de ruta fisico en cada muelle
0.27 faltantes o regresa sobrantes a su de carga y lo compara con el producto
ubicacién original en BPT de |a lista de empaque

No Producto fisico en cada muelle de
Decision 9. carga de cada ruta coincide con
producto en lista de empaque?

S

ALl / Producto es almacenado en cada
muelle de carga listo para ser cargado
a cada camién cuando estos lleguen

\L-/

(Fuente: elaboracién propia)
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2. Mano de obra involucrada en el proceso. Para el proceso
anteriormente descrito se necesitan 14 operarios y un supervisor, la jornada laboral establecida
para este turno es de 9 de la noche a 6 de la mafana, sin embargo el supervisor y un operario
digitador llegan antes para poder clasificar las facturas por rutas y elaborar las listas de empaque
(hasta operacion 13 del Diagrama No.1) para que luego a las 9 de la noche lleguen 10 operarios

preparadores y 3 operadores de montacargas.

A continuacion se proporciona una breve descripcion de cada puesto relacionado con el

proceso de preparacion de pedidos.

a. Supervisor de despacho turno nocturno

Tabla No.1: Descriptor del puesto Supervisor de Despacho

CARGO FECHA
Supervisor de Despacho 15 de abril de 2013
PAIS DEPARTAMENTO
Guatemala Bodega de producto terminado

REPORTA DIRECTAMENTE A

Jefe de Operaciones

REPORTA INDIRECTAMENTE A

Gerente de Operaciones

Objetivo general del puesto:

Controlar las operaciones de despacho, descargas y planificacién de devoluciones de
productos de acuerdo a los pedidos previamente establecidos entregados segun prioridad,

velando por el cumplimiento de las actividades del departamento del area.
Personas a su cargo:

e Directos: 8 personas
e Indirectos: 7 personas

Funciones principales:

e Supervisar y controlar el despacho y las descargas de productos a fin de garantizar su
correcta entrega y recepcion.

e Reportar y registrar los documentos de solicitud de despacho y velar por el cumplimiento
puntual y eficiente del mismo.

e Verificar y controla las rutas de distribucion de producto con el fin de reducir tiempo y

costos.
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Cumplir con la distribucion oportuna de materiales al resto de aéreas productivas, velando
por el cumplimiento de los procedimientos del area con el fin de garantizar la exactitud
del inventario.

Administrar y motivar correctamente al personal bajo su responsabilidad.

Registrar y coordinar las horas extras del personal a su cargo con el fin de notificar y
reportar las mismas para el pago correspondiente.

Colaborar en el inventario general de la planta, a fin de registrar los productos existentes
en la misma.

Cumplir con cualquier otra actividad asignada por el jefe inmediato.

Cumplir con las normas y politicas de seguridad industrial establecidas en la companiia.

Ubicacién del puesto de Supervisor de despacho en el organigrama:

Diagrama No. 6: Ubicacidon del puesto Supervisor de despacho en el organigrama

Director de operaciones ‘

Gerente de operaciones

Supervisor de inventarios Supervisor de despacho

b. Operarios preparadores de pedidos

Tabla No.2: Descriptor del puesto Operario preparador de pedidos

CARGO FECHA
Operario preparador de pedidos 25 de abril de 2013
PAIS DEPARTAMENTO
Guatemala Bodega de producto terminado

REPORTA DIRECTAMENTE A

Supervisor de Despacho

REPORTA INDIRECTAMENTE A

Jefe de Despacho
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Objetivo del puesto:

Realizar la preparacion de los productos previamente establecidos en base a una ruta

asignada, cumpliendo con las metas propuestas por el area y/o departamento.
Funciones principales:

¢ Validar e inspeccionar el listado de preparacion con las unidades fisicas en el andén
de carga.

e Revisar el estado del producto con el fin de determinar el nivel de inventario en el
departamento.

¢ Realizar la preparacion de cargas en base a solicitudes de materiales y productos para
la distribucion de los mismos.

e Asegurar el cumplimiento de los procedimientos del area de operaciones.

e Reportar los derrames que ocurran durante el turno para ajustar el inventario.

o Verificar que todos los productos se encuentren en las lineas que le corresponden con
el fin de obtener un orden en la colocacién de los mismos.

e Colaborar en el inventario general de la planta, a fin de registrar los productos
existentes en la misma.

e Cumplir con las normas y politicas de seguridad industrial y de buenas practicas de
manufactura.

e  Cumplir con cualquier otra actividad asignada por el jefe inmediato.

Ubicacién del puesto Preparador de pedidos en el organigrama

Diagrama No. 7: Ubicacion del puesto Preparador en el organigrama

Jefe / Gerente de Bodega

Supervisor de despacho

Preparador
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C. Operador de montacargas

Tabla No.3: Descriptor del puesto Operador de montacargas

CARGO FECHA
Operador de montacargas 24 de abril de 2013
PAIS DEPARTAMENTO
Guatemala Bodega de producto terminado

REPORTA DIRECTAMENTE A

Lider del area

REPORTA INDIRECTAMENTE A

Jefe de despacho

Objetivo del puesto:

Transportar y almacenar materias primas, de empaque Yy producto terminado para
abastecer las bodegas o &reas implicadas, manteniendo el orden y ubicacién establecida para

cada uno de ellos.

Funciones principales

e Transportar producto terminado en base a los documentos establecidos o a requerimiento
del jefe inmediato.

e Realizar las cargas y descargas de producto cuidando el estado fisico y la cantidad exacta
de los mismos.

e Colocar el producto transportado de acuerdo a las normas establecidas para cada
producto en los almacenes, plantas, camiones y contenedores, segun corresponda.

o Verificar el funcionamiento y limpiar el montacargas al inicio del turno e informar a su jefe
inmediato sobre cualquier falla del mismo.

e Manejar el vehiculo haciendo uso en todo momento de las reglas de transito y de
seguridad industrial establecidas.

e Coordinar con su jefe inmediato las necesidades de mantenimiento y reparaciones del
montacargas.

e  Cumplir con las normas de seguridad industrial establecidas por la compafiia.

e  Cumplir con cualquier otra asignacion requerida por el jefe inmediato.
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Ubicacién del puesto de Operador de montacargas en el organigrama:

Diagrama No. 8: Ubicacion del puesto Operador de montacargas en el organigrama

Jefe / Gerente de Bodega

Supervisor de despacho

| Operador de montacargas |

3. Costos actuales de operacion del proceso. A continuacion se presenta
la estimacion de los costos del proceso actual, se detallan Unicamente los costos de operacion
involucrados en el proceso de preparaciéon de pedidos en la BPT. Todos los datos fueron

proporcionados por la empresa donde se realiz6 el estudio.

a. Mano de obra. El turno cuenta con 1 supervisor de bodega, 10
operarios preparadores de pedios, 3 operadores de montacargas y 1 operario digitador para
elaborar las listas de empaque, que trabajan Unicamente de lunes a viernes. Como se mencioné
en repetidas ocasiones el proceso se realiza durante la jornada nocturna, la cual segun el cédigo
de trabajo es de 6 horas (la jornada nocturna segun el cédigo de trabajo empieza a las 18:00

horas).

El proceso inicia a las 6 de la tarde (fase 1, Diagrama 2) donde solo se encuentra el
supervisor de bodega y el operario digitador, y el proceso finaliza a las 6 de la mafiana, cuando
todas las rutas estan en cada muelle de carga listas para ser cargadas a cada camion. Por lo tanto
el supervisor y el digitador trabajan 12 horas, menos una hora libre para comer, por lo tanto de las
11 horas laboradas 6 son de la jornada nocturna normal y trabajan 5 horas extras cada dia (de

lunes a viernes).

En el caso de los preparadores y operadores de montacargas, empiezan a las 9 de la
noche, cuando las rutas ya estan separadas y pueden empezar a recolectar producto en la BPT
(fase 3, Diagrama No.4), y terminan igual que el supervisor y digitador a las 6 de la mafiana. Por
lo que trabajan 9 horas, menos una hora libre para comer, por lo tanto de las 8 horas laboradas 6

son de la jornada nocturna normal y trabajan 2 horas extras al dia (de lunes a viernes).
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Con base a esas premisas se obtiene el costo de mano de obra para de las 15 personas

involucradas en el proceso:

Tabla No. 4. Costo de mano de obra actual

. Salario de hora . | TOTALMAMNO |TOTAL MAMO
Salario o Horas extras [Salario por horas| Total Salario
Personal Puesto o ordinaria (120 horas DE OBRA DE OBRA
Ordinario o al mes extras por persona
ordinarias por mes) MENSUAL AMNNUAL
1 Supervisor de Bodegay deturno| @ 4,575.00 | O 38.13 100 | Q 5,718.75 | Q10,293.75 | Q 10,293.75 | Q132,675.00
1 Operario digitador Q 2,250.00 | Q 18.75 100 | Q 2,812,530 |  5,062.50 | @ 5,062,530 | Q 65,230.00
10 Operarios Preparadores Q 2,171.00 | Q 18.09 40 | Q 1,085.50 | Q 3,256.50 | Q 32,565.00 | Q395,122.00
3 Operadores de Montacargas Q 247500 | Q 20.63 40 | Q 1,237.50 | Q 3,71250 | Q 11,137.50 | Q138,600.00
COSTO MANO DE OBRA Q 59,058.75 | Q731,647.00

El costo de mano de obra mensual para el proceso de preparacién de pedidos esde Q59,

058.75, sin embargo el costo anual se incrementa al tener las prestaciones de ley como bono 14

y aguinaldo a un monto de Q731, 647.00.

b.

Mantenimiento de montacargas, carretillas y “car pallet”. La

empresa cuenta con 3 montacargas para el area de BPT, se realiza un mantenimiento preventivo

y correctivo a las 3 unidades, también se cambian repuestos cuando es necesario. (Los datos

fueron proporcionados por la empresa).

Tabla No. 5 Costo del mantenimiento de los montacargas

Costo por unidad

Costo por 3
unidades anual

Rubro mensual Costo por unidad anual
Mantenimiento preventivo Q 822.00 Q 9,864.00 Q 29,592.00
Mantenimiento correctivo Q 875.00 Q 10,500.00 Q 31,500.00
Repuestos Q 675.00 Q 8,100.00 Q 24,300.00
Total Q 2,372.00 Q 28,464.00 Q 85,392.00

A continuacién se detallan los costos de mantenimiento de las carretillas y “car pallet”, se

cuenta con 7 carretillas y 3 “car pallet”, por ser equipos tan sencillos solo se les realiza

mantenimiento correctivo. Los costos unitarios por carretillas y “car pallet” no varian ya que son

equipos muy parecidos por lo que se obtuvo el costo para las 10 unidades:
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Tabla No. 6 Costo del mantenimiento de las carretillas y “car pallet”

Rubro Costo mensual Costo anual
Mantenimiento correctivo Q 235.00 Q 2,820.00
Repuestos Q 950.00 Q 11,400.00
Total Q 1,185.00 Q 14,220.00
C. Combustible para Montacargas. Los 3 montacargas que posee

la BPT trabajan con diesel, la empresa proporcioné un promedio de los uUltimos meses. En
promedio los montacargas recorren 1,955 km al mes, los 3 montacargas poseen un motor diesel
de 2.0 cm3, el rendimiento promedio de gasolina es de 44 km/galon. Con esas premisas obtenemos

los siguientes datos:

Tabla No.7 Costo de combustible semanal y anual

Costo por 3 unidades
Costo por unidad anual
Rubro mensual Costo por unidad anual
Combustible para montacargas Q 1,422.00 Q 17,064.00 Q 51,192.00
Total Q 51,192.00
d. Merma de producto en la BPT por mal manejo de carga.

Durante el proceso de preparacién de pedidos existe producto que pierde por el mal manejo que
se le da, sucede que los operadores de montacargas pierden de control las tarimas y las botan, lo
gue usualmente rompe los galones y cubetas plasticas, por lo que ocurren derrames de pintura.
Asimismo los preparadores con las carretillas o “car pallet” botan cubetas o galones los cuales no
se pueden rescatar de ninguna manera. La empresa lleva un control mensual del costo que

representa estos eventos, para el cual proporcionaron un promedio mensual:

Tabla No.8 Costos por mal manejo de producto en BPT

Merma de producto

Costo promedio mensual Q 9,545.00
Costo anual Q 114,540.00
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e. Energia Eléctrica. La BPT cuenta con un area de 12,150 metros
cuadrados, utilizan una iluminacion compuesta de 192 focos de 500 Watts cada uno (tipo
campana), estos se mantienen encendidos Unicamente durante el turno nocturno de 6 de la noche
a 6 de la mafana, de lunes a viernes. Con estos datos se estima la cantidad de energia eléctrica
utilizada en la BPT:

Tabla No. 9 Costo Energia Eléctrica mensual y anual

Rubro
Potencia de iluminacién en BPT 96 KW
Horas de uso al mes 240 h
Energia Eléctrica consumida por 23.040 KWh
iluminacion
Precio del KWh 1.7 Q/KWh
Total de costo iluminacién mensual Q 39,168.00

Costo demads aparatos eléctricos en
BPT Q 4,765.00

TOTAL COSTO ENERGIA ELECTRICA
MENSUAL Q 43,933.00

TOTAL COSTO DE ENERGIA ANUAL Q 527,196.00

La empresa proporcioné el dato del costo promedio mensual, sin embargo se realiz6 el
célculo para costo de la iluminacién, que se detalla en la tabla anterior. Notamos que el costo de
iluminacion mensual es de Q39, 168.00 los demas aparatos (computadoras, fotocopiadora,
ventiladores y aires acondicionados) consumen Q4, 765.00. Para tener un total de Q43, 933.00 de
costo mensual, que fue el proporcionado por la empresa (proporcionaron un promedio en base al

gasto anual).

f. Insumos de oficina. Dentro de los insumos se incluyo el agua
potable que se les proporciona a los operarios que son 2 garrafones por turno, el papel que se
utiliza para realizar las listas de empaque y facturacion, la tinta de las impresoras e insumos varios

como papel de bafio, jabén, lapiceros, engrapadoras, etc.
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Tabla No.10 Costos de insumos de oficina

Rubro Mensual Anual
Agua (2 Oasis) Q 740.00 Q 8,880.00
Papel Q 600.00 Q 7,200.00
Tinta de impresora Q 1,875.00 Q 22,500.00
Insumos varios Q 300.00 Q 3,600.00
Total Q 3,515.00 Q 42,180.00

Finalmente obtenemos un total de costos de operacion anual de Q1, 566, 367.00

4, Mediciones de tiempo del proceso actual. Luego de conocer a fondo el
proceso de preparacion de pedidos, y las actividades clave de dicho proceso, es necesario realizar
un estudio de tiempos para analizar adecuadamente cada fase del proceso e identificar mejoras
puntuales para la propuesta. Es estudio de tiempos se realizé individualmente para cada fase del

proceso. Todos los estudios de tiempos de cada fase se encuentran en el Anexo.

Debido a que se realizaron 10 observaciones de todo el turno nocturno estos fueron la
cantidad de pedidos y facturas, con el cual se determiné el tiempo total por actividad y luego de

todo el proceso:

Tabla No. 11 Observaciones realizadas al proceso actual

Cantidad de facturas y

Observacién .
pedios

428
367
360
520
381
345
412
396
402
467

O |00 |N | | |~ W I|N |-

=
o

(Fuente: elaboracién propia)

Para los estudios de tiempos de todas las fases del proceso actual, se tomé como
referencia para el célculo del tiempo estandar una holgura del cinco por ciento para tiempo
personal y cuatro por ciento para fatiga basica. La calificacion del operario se determiné mediante

el método de velocidad, en donde se compara la eficacia del operario con un operario que hace el
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mismo trabajo, y asigna un porcentaje para indicar la razén del desempefio observado. Calificacion
del cien por ciento indica que la forma de realizar la tarea fue normal, arriba del cien por ciento
indica que la tarea se realizé con velocidad arriba de lo normal y por debajo del cien por ciento

indica que el ritmo del trabajo fue por debajo de lo normal.

A continuacion se presentan los resultados del estudio de tiempo por fase, para mas

detalle ver los estudios de tiempos en el Anexo.

a. FASE 1. Recepcion y clasificacion de pedidos. Como
observamos anteriormente durante ésta fase no se han definido la cantidad de rutas a preparar
durante el turno nocturno, por lo que para estas cuatro actividades claves de la fase, se realiz6 la
toma de tiempos por factura procesada, para asi tener el tiempo que lleva cada factura (o pedido)
en cada actividad. Teniendo ese tiempo obtenemos el tiempo de la actividad por observacion (es
decir cuanto lleva cada actividad en el total del proceso del turno de preparacion de pedidos), con
las diez observaciones obtenemos un tiempo estandar por actividad, que se puede observar en la
Ultima fila de la Tabla No.12.

Segun las diez observaciones de la Tabla No.11, se presenta el resumen de los tiempos

de la fase para las diez observaciones:

Tabla No. 12 Resumen del estudio de tiempos fase 1

ACTIVIDAD 1 2 3 4
Fa_cturas ¥ Operario imprime lote de| Op. Separa facturas de Supervisor verifica Supervisor separa en
pedidos de la . cantidad de facturas en | rutas totas las facturas Total
. facturas las 2 copias
ohservacion lote del dia del lote
Tiempo estdndar de
actuvidad por 0:00:05 0:00:02 0:00:01 0:00:02 0:00:10
factura
Observacion 1 428 0:37:32 0:13:45 0:10:48 0:19:00 1:21:10
Observacion 2 367 0:32:11 0:11:51 0:09:16 0:16:18 1.09:36
Observacion 3 360 0:31:34 0:11:38 0:09:05 0:15:59 1.08:16
Ohbservacion 4 520 0:45:36 0:16:48 0:13:07 0:23:06 1:38:37
Observacion 5 381 0:33:25 0:12:18 0:09:37 0:16:55 1:12:15
Observacion 6 345 0:30:15 0:11:09 0:08:42 0:15:19 1.05:26
Observacion 7 412 0.36:.08 0:13:18 0:10:24 0:18:18 1.18:08
Observacion 8 396 0:54:44 0:12:47 0:10:00 0:17:35 1:15:06
Observacion 9 402 0:35:15 0:12:59 0:10:09 0:17:51 1:16:14
Observacion 10 467 0:40:57 0:15:05 0:11:47 0:20:44 1:28:34
Tiempo estandar
por actividad 408 0:35:46 0:13:10 0:10:17 0:18:07 1:17:20

(Fuente: elaboracién propia)

Observamos que la actividad uno tiene un tiempo estandar de 5 segundos por factura, y
el tiempo estandar de la actividad durante todo el proceso es de 35 minutos y 46 segundos
(tomando en cuenta ya las holguras mencionadas), la actividad dos tiene un tiempo estandar de 2
segundos por factura y un tiempo estandar de 13 minutos y 10 segundos durante todo el proceso,

la actividad tres tienen un tiempo estandar de 1 segundo por factura y un tiempo estandar de 10
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minutos y 17 segundos durante todo el proceso, finalmente la actividad cuatro tiene un tiempo
estandar de 2 segundos por factura y un tiempo estandar de 18 minutos y 7 segundos durante
todo el proceso.

La fase uno tiene un tiempo estandar de 1 hora, 17 minutos y 20 segundos. La actividad

gue mas tiempo lleva es la nimero uno.

b. FASE 2: Elaboracion de lista de empaque y verificacion. En
esta fase ya se tienen una cantidad de rutas definida, por lo que el tiempo estandar no se calcul6
por factura como la fase anterior, si no por ruta (una ruta puede tener hasta 50 facturas o pedidos).
Entonces podemos saber cuanto tiempo lleva cada actividad por ruta, para luego con las diez
observaciones obtener el tiempo estandar que lleva cada actividad durante todo el proceso.

Durante las 10 observaciones realizadas, indicadas en la tabla 11, a continuacion se
especifica cuantas rutas hubo durante cada una de las 10 observaciones realizadas, y ademas se
hace la diferencia de las rutas que fueron recolectadas con carretilla y “car pallet” que se utilizaran

en la fase 3:

Tabla No. 13 Rutas por observacion durante turno nocturno, proceso actual

Rutas Cantidad de
L, Rutas recolectadas
Observacion ; recolectadas con rutas por
con carretilla B " -,
car pallet observacion
1 3 10
2 3
3 5 3
4 10 2 12
5 7 2
6 5 3
7 8 2 10
8 7 2 9
9 8 2 10
10 8 3 11

(Fuente: elaboracién propia)

Segun la cantidad de rutas por cada observacion, se presenta un resumen de los tiempos
por cada observacion y el tiempo estandar de cada una para todo el proceso. Entonces tenemos
el tiempo estandar de cada actividad y el de la fase, tomando en cuenta las holguras ya
mencionadas. La fase dos tiene un tiempo estandar de 3 horas, 6 minutos y 25 segundos. En la

tabla 14 se puede ver el detalle del tiempo estandar por actividad de la fase.



Tabla No.14 Resumen del estudio de tiempos fase 2

5

B

7

8

9

ACTIVIDAD Rutas de la |Sup. Calcula cantidad total | Operario realiza lista de | Operario imprime lista de | Supervisor verifica lista Supervisor reordena
ochservacian | de gal.y Q. en cada ruta empaque de cada ruta Empague de empaque rutas si fuera necesario TOTAL
Tiempo estandar de 0:03:01 0:09:03 0:00:14 0:01:40 0:05:27 0:19:25
actuvidad por ruta
Observacion 1 10 0:30:08 1:30:30 0:02:20 O-le:42 0:54:31 31411
Observacion 2 0:27:08 1:21:27 0:02:06 0:15:02 0-49:04 2:54:485
Observacion 3 0:24:07 1:12:24 0:01:52 0:13:22 0:43:37 2:35:21
Obszervacion 4 1z 0:36:10 1:48:36 0:02:48 0:-20:02 1:05:25 35301
Observacion 5 0:27:08 1:21:27 0:02:06 0-15:02 0-49:04 2:54:46
Obszervacion & 0:24:07 1:12:24 0:01:52 0:13:22 0:43:37 2:35:21
Observacion 7 10 0:30:08 1:30:30 0:02:20 O-le:42 0:54:31 31411
Observacion 8 9 0:27:08 1:21:27 0:02:06 0:15:02 0-49:04 2:54:485
Obszervacion 9 10 0:30:08 1:30:30 0:02:20 O-le:42 0:54:31 31411
Observacian 10 11 0:33:09 1:39:33 002:34 0-18:22 0:59:58 3:33:36
Tiempo estandar
por actividad 0:28:56 1:26:53 0:02:14 0:16:02 0:52:20 3:06:25

(Fuente: elaboracién propia)

9€
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C. FASE 3: Recoleccidn y transporte de producto a muelle de
carga de cada ruta. Como se observa en el Diagrama No.4, esta fase tiene un proceso paralelo,
en cual consiste en que por una parte el operario manualmente transporte el producto al muelle
de carga asignado y la otra que el operador de montacargas lo haga para la misma ruta pero
productos que tengan un volumen que sea necesario moverlo con montacargas (como minimo 75
galones o 18 cubetas de pintura). Es importante mencionar que el proceso de recoleccion de
producto manual es el que determina el tiempo total de la fase, ya que el proceso de recoleccion
con montacargas en un proceso de apoyo que ayuda a completar cada ruta de una manera mas

rapida cuando son productos de la misma presentacion.

En los dos proceso paralelos (recoleccion manual y con montacargas) hay un ciclo, el cual
consiste basicamente en buscar el producto requerido por el pedido en la BPT, cargarlo (ya sea al
montacargas a la carretilla o “car pallet”) transportarlo al muelle de carga donde se asigno la ruta
y descérgalo, esto se realiza repetitivamente hasta que en el muelle de carga estén todos los
pedidos de la ruta, el detalle se puede ver en el Diagrama No.1 y No.4 (el camién usualmente lleva

entre 1800 y 2200 galones de pintura).

Es importante recalcar que el proceso debe tener la parte de recoleccion manual y otra
con montacargas ya que la mayoria de pedidos tiene muy pocas cantidades de muchos SKUs. La
diferencia de cantidad de ciclos en la recoleccion manual se hace cuando la recoleccion es con
carretilla o “car pallet”. La capacidad de carga de la carretilla es sustancialmente menor a la del
“car pallet”, por lo que el operario que cuenta con “car pallet” podra realizar menos ciclos y esto se

traduce a un menor tiempo para completar la ruta.

A continuacion se muestran los ciclos de la recoleccién de productos manual con carretilla

y “car pallet”.



Tabla No. 15 Observaciones de preparacion de rutas segin equipo utilizado
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Observacion de
preparacion de

Cantidad de galones
en ruta cbservada

Ciclos para

completar ruta con

Cantidad de galones
en ruta cbservada con

ciclos para
completar ruta

Diferencia de
ciclos entre "car

rutas con carretilla carretilla "car pallet" con "car pallet" | pallet" y carretilla
1 1771.00 24 1854 .00 10 56.38%
2 1820.00 24 2015.00 11 53.78%
3 1891 00 25 15984 00 11 56.06%
4 2013.00 27 1770.00 10 63.36%
5 1910.00 25 2068.00 11 54 B%%
& 2040.00 27 2102 .00 12 57.07%
7 1761.00 23 1762.00 10 58.31%
B 196200 26 1978.00 11 57.99%%
9 1790.00 24 2185.00 12 45 14%
10 2161.00 29 2030.00 11 60.B6%
11 21B7.00 29 1795.00 10 65.B0%
12 1796.00 24 1818 00 10 57.B2%
13 2097 .00 28 1933.00 11 61.5%%
14 1829 00 24 2127 .00 12 51.54%
15 1795.00 24 1825.00 10 57.64%
16 2145.00 25 2003.00 11 61.05%
17 1759.00 23 2077.00 12 50.80%
18 217400 29 2102 00 12 59.71%
19 1910.00 25 1926.00 11 57.98%
20 1787.00 24 2120.00 12 50.57%
PROMEDIC 1,929.90 26 1,974.40 11 57.12%

(Fuente: elaboracién propia)

Observamos que para completar la ruta, el operario que tiene “car pallet” necesita menos

cantidad de ciclos (57% menos en promedio segun las 20 observaciones), lo cual veremos se

traduce en una menor cantidad de tiempo para recolectar el total de producto de la ruta.

De acuerdo a la cantidad de ciclos por ruta se calculara el tiempo estandar por ruta para

la recoleccion con carretilla y el tiempo estandar por ruta para la recoleccién con “car pallet”. A

continuacion se presenta una tabla con el resumen del estudio de tiempos para la recoleccién con

carretilla.
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Tabla No.16 Resumen del tiempo estandar para recoleccion de producto manual con carretilla

Tiempo estandar de ciclo con
carretilla 0:06:22
Tiempo estandar actividad 11 0:04:33
Observacion Ciclos para Tiempo
de ., |completarruta para
Preparacion con Carretilla completar
de Buizs [uts
1 24 2:3451
2 24 2:39:01
3 25 2:45:102
4 27 2:55:24
5 25 2:46:39
& 27 25741
7 23 2:34:00
8 26 251104
9 24 2:36:28
10 29 30757
11 29 3:10:10
12 24 2:36:59
135 2B 30231
14 24 2:39:47
15 24 2:36:54
16 29 3:06:36
17 23 2:33:50
18 29 3:09:03
15 25 2:46:39
20 24 2:36:13
Tlem!m:r estadar preparaclurl de 2.48:31
pedido manual con carretilla

(Fuente: elaboracion propia)

Partimos del tiempo estandar calculado en el estudio de tiempos (Anexo tabla 3A) para un
ciclo de recoleccion con carretilla, luego de acuerdo a los ciclos de cada observacion se calculé el
tiempo que tardé cada ruta, para finalmente tener un tiempo estandar para preparar una ruta
manualmente con una carretilla. El tiempo estandar de preparacion con carretilla (2:48:21) incluye
el tiempo estandar de la actividad 11 (ver Anexo 3A), la cual no forma parte de los ciclos de
recoleccidén pero sin esta actividad no podria iniciar la recoleccion, entonces se incluye solo el
tiempo estandar que lleva dicha actividad por ruta, para tener el tiempo estandar de preparacion
manual con carretilla (2:48:21).

Se realiz6 el mismo resumen pero la recoleccidon manual con “car pallet’, esto segun los
ciclos de la tabla No,15, los resultados del estudio de tiempos para la recoleccién con “car pallet”

se resumen en la siguiente tabla:
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Tabla No.17 Resumen del tiempo estandar para recoleccién de producto manual con “car pallet”

Tiempo estandar de ciclo con
"car pallet" 0:07:38

Tiempo estandar actividad 11 0:04:33
Observacion Ciclos para

de completar ruta| Tiempo para
Preparacion con "car completar ruta

de Rutas pallet"

1 10 1:23:14

2 11 1:30:14

3 11 1:29:11

4 10 1:19:40

5 11 1:32:19

& 12 1:33:46

7 10 1:19:20

& 11 1:28:30

9 12 1:57:17

10 11 1:50:42

11 10 1:20:44

12 10 1:21:43

13 11 1:26:35

14 12 1:34:49

15 10 1:22:00

16 11 1:29:34

17 12 1:32:42

18 12 1:33:46

19 11 1:26:18

20 12 1:34:32
Tlenl'lpn estadar preparacion de 1:28:71
pedido manual con "car pallet"

(Fuente: elaboracion propia)

Con base al tiempo estandar para un ciclo de recoleccion con “car pallet” (Anexo tabla 3A)
se calculd el tiempo para completar una ruta, segun los ciclos para cada observacién, para
finalmente tener el tiempo estandar que un operario tarda en completar la ruta utilizando un “car
pallet” (1:28:21) este tiempo ya incluye la actividad 11 que da inicio al ciclo de recoleccién que
realizan los operarios, pero al no ser parte del ciclo solo se incluye el tiempo estandar por ruta de

dicha actividad (ver Anexo 3A).

Resulta evidente que el tiempo estandar para un ciclo con “car pallet” es mas largo
(0:07:38) que el de carretilla (0:06:22), esto debido a que como el operario con “car pallet”
transporta mas producto, el tiempo que tarda en descargarlo en el muelle de carga es mas largo,
sin embargo el tiempo estandar por ruta es mas corto para la recoleccién con “car pallet” debido a
gue se necesitan menos ciclos para completar la ruta, esto debido a que la capacidad de carga

del “car pallet” es mucho mayor a la de la carretilla, lo que permite trasportar mas producto con
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cada ciclo. Ademas la cantidad de galones por ruta a recolectar para el operario con carretilla y
“car pallet” es practicamente la misma (entre 1800 y 2200 galones), es ahi donde esta la diferencia

entre los dos procesos.

Adicionalmente al proceso de recoleccién manual de producto, en la fase 3 se tiene el
proceso de apoyo que realizan los operadores de montacargas, para recolectar productos de los
cuales en la ruta se solicitan cantidades mayores a 75 galones o 18 cubetas, este proceso es
mucho mas corto a la recoleccion manual, por lo que los operadores de montacargas cuando
terminan de recolectar las cantidades grandes de producto, proceden a trasladar tarimas con
producto del area de produccion a la BPT, sin embargo hay que recalcar que esta Ultima actividad

no forma parte del proceso de preparacion de pedidos.

A continuacién se muestra la tabla con los ciclos del proceso de apoyo que realizan los
operadores de montacargas, la cantidad de ciclos es mucho menor a la que realizan los
preparadores manualmente debido a que la mayor parte de los pedidos tiene pocas cantidades de
muchos SKUs. Entonces los operadores de montacargas solo podran recolectar los productos que
se soliciten dentro de los rangos de galones y cubetas que tiene una tarima. Las operaciones y

definicion del ciclo se pueden ver con detalle en el Diagrama No. 4.

Tabla No. 18 Observaciones de cantidad de ciclos que realizan operadores de montacargas en fase 3

Observacidn de | Ciclos para trasladar
Preparacion de |producto a muelle de
Rutas carga asignado
1 4
2 3
3 5
4 5
5 5
] 3
7 3
] 1
9 ]
10 2
11 3
12 2
13 a4
14 4
15 1
16 3
17 5
18 3
19 1
20 2
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Es importante mencionar que el tiempo total de la fase tres sera determinado, como se
mencion6 con anterioridad, por la recoleccion manual con carretilla, debié a que es la que mas
tiempo lleva, y los procesos de recoleccién con “car pallet” y el proceso de apoyo de recoleccién
con montacargas se realizan de forma paralela, estos se completan antes, por lo que el tiempo

determinante es el de la recoleccién con carretilla.

A continuacién se presentan el resumen de los resultados del estudio de tiempos para el

proceso de apoyo de recoleccion con montacargas.

Tabla No. 19 Resumen de tiempo estandar para recoleccién con montacargas

Tiempo estandar de ciclo con 0-02-16
montacargas
iy Ciclos para .
Obzervacion de Tiempo para
. trasladar
preparacidn de completar
producto a
ratas ruts
muelle
1 4 0:03:.06
2 3 0:06:43
3 = [ e
d 5 01122
5 = 01122
b a L: U4
T 3 0:06:49
5] 1 00216
3 o 012z
10 2 0:0d; 33
1L 3 0:06:45
12 Z 0:0d: 33
13 g4 0:03:08
LG 4 0:03:06
L= 1 00216
L= 3 0:06:43
17 = 01122
15 3 0:06:45
13 1 0:02:16
20 2 0:0d:33
Tiempo estadar proceso de
apoyo recoleccion de 0:07:16
producto con montacargas

(Fuente: elaboracidn propia)

Con base al tiempo estandar calculado para el ciclo de recoleccion con montacargas, se
calculé el tiempo que llevo la recoleccién con montacargas, segun el nimero de ciclos de cada
observacién. Para finalmente tener un tiempo estandar (0:07:16), esto significa que los operadores
de montacargas deben tardar 7 minutos y 16 segundos para tener el producto en el muelle de
carga para cada ruta que tenga productos que cumplan con las cantidades que se puedan

trasladar con montacargas. Es importante mencionar que la recoleccion que se puede hacer con
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montacargas (como minimo de 18 cubetas o 75 galones) es en promedio del 14% del total de la
ruta (1800 a 2200 galones), por lo que un porcentaje sustancialmente alto (86%) es recolectado

manualmente. Ver anexo 5A.

d. FASE 4: Inspeccion final y almacenamiento. Como
observamos en el Diagrama No.5 la fase 4 del proceso abarca la dltima inspeccion y
almacenamiento del producto de cada ruta en cada muelle de carga. Esta fase tiene tres

actividades clases y es el Gltimo paso para completar el proceso completo.

A continuacion se muestra el resumen del estudio de tiempos de la fase 4 con los tiempos

estandar por ruta.

Tabla No.20 Resumen del estudio de tiempos fase 4 con tiempo estandar

Rutas de la R = £ R = N
ACTIVIDAD observacian EQUIFC A EQUIPO B Inspecciona producto Completa o regresa Da visto bueno a producto de Tiempo Total Total

fisico en muelle sobrantes ruta Estandar por tiempo tiempo

" . - ruta para fase | Estandar | Estandar

Tiempo estand?urtdae actuvidad por 0:08:50 0:03:03 0:01:18 2 Equipo A Equipo B
Observacion 1 (tiempo estandard) 10 5 5 0:48:21 0:30:31 0:13:03 0:45:58 0:45:58
Observacion 2 (tiempo estandard) 9 4 5 0:43:31 0:27:28 0:11:45 0:36:46 0:45:58
Observacion 3 (tiempo estandard) ] 4 4 0:38:41 0:24:25 0:10:27 0:36:46 0:36:46
Observacion 4 (tiempo estandard) 12 & & 0:58:01 0:36:37 0:15:40 0:55:09 0:55:09
Observacion 5 (tiempo estandard) 9 5 4 0:43:31 0:27:28 0:11:45 0:09:12 0:45:58 0:36:46
Observacion 6 (tiempo estandard) ] 4 4 0:38:41 0:24:25 0:10:27 0:36:46 0:36:46
Observacion 7 (tiempo estandard) 10 5 5 0:48:21 0:30:31 0:13:03 0:45:58 0:45:58
Observacion B [tiempo estandard) 9 5 4 0:43:31 0:27:28 0:11:45 0:45:58 0:36:46
Observacion 8 (tiempo estandard) 10 5 5 0:48:21 0:30:31 0:13:03 0:45:58 0:45:58
Observacion 10 (tiempo estandard) 11 & 5 0:53:11 0:33:34 0:14:22 0:55:09 0:45:58
Tiempo estd por actividad 0:42:38 0:26:55 0:11:31 0:44:07 0:43:12

(Fuente: elaboracion propia)

La fase 4 del proceso la realizan dos equipos de operario que hacen la inspeccion de
forma paralela, por lo que el tiempo total de la fase durante todo el proceso es de 44 minutos 'y 7
segundos. Los equipos inspeccién todo el producto recolectado por los preparadores, verificando
gue el producto fisico que se encuentra en el muelle de carga coincida con todas las facturas y

pedidos de cada ruta en particular.

Al terminar esta fase el producto de todas las rutas estd en cada muelle completo listo

para ser cargado a cada camién y ser repartido alrededor de toda la republica.




IV. ANALISIS DEL PROCESO

De acuerdo a los resultados presentados en el capitulo anterior, podemos resumir el
tiempo total del proceso actual en base a los tiempos estandar calculados. En el caso de la fase 3
se tomo el tiempo que tarda la fase como el tiempo estandar de la preparacion de pedidos manual
con carretilla, ya que es la que més tiempo lleva y si no ha sido terminada la siguiente fase no

puede ser ejecutada. El resumen de los resultados es:

Tabla No.21 Resumen del tiempo del proceso completo

. ) Porcentaje del
Fase Tiempo estandar tiempo requerido de
todo el proceso
1 1:17:20 16.24%
2 3:06:25 39.15%
3 2:48:21 35.35%
4 0:44:07 9.27%
TOTAL 7:56:13 100.00%

(Fuente: elaboracién propia)

El tiempo total del proceso es de 7 horas con 56 minutos, hotamos que la fase 2 es la que
mas tiempo lleva, seguida de la fase 3 en donde se hace la preparacion fisica. Se muestra un
grafico de Pareto donde vemos las fases y el porcentaje del tiempo que representan en el proceso

total.

La jornada total del proceso, como se mencioné con anterioridad, es de 12 horas para el
supervisor y el operario digitador de listas de empaque y 9 horas para los preparadores y
operadores de montacargas. El proceso segun el tiempo estandar dura 8 horas, mas una hora
libre de comida, para tener un total de 9 horas. Existe una diferencia de 3 horas que usualmente
la utilizan para ordenar la bodega e ingreso de producto de produccién a la BPT, también los

preparadores limpian y barren toda la bodega, el resto es tiempo ocioso.

44
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Grafica No. 1 Pareto de las fases del proceso

Diagrama de Pareto tiempo estandar proceso total
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Al enfocarnos en las fases 2 y 3 del proceso nos enfocamos en el 75% del tiempo del
proceso, por lo que enfocarse en reducir tiempos en las actividades de esas dos fases tendra un

mayor impacto.

A. DETALLE DEMORAS FASE 2 Y FASE 3

Tomando en cuenta que reducir tiempos en las fases 2 y 3 representa un mayor impacto
en la eficiencia del proceso, analizamos las actividades de cada fase para determinar cudles
actividades de dichas fases son las que mas tiempo representan y enfocarse en esas actividades

para hacerlas mas eficientes.

1. Andlisis fase 2. Para realizar el analisis de la fase, detallamos el
porcentaje que representa cada una en el total del tiempo, para asi determinar qué actividades

son las que necesitan ser reducidas en tiempo
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Tabla No.22 Detalle de tiempos y porcentajes fase 2

Actividad Descripcién Tiempo estandar | porcentaje

5 Supervisor calcula cantidad total de galones 'y 0:28:56

quetzales en cada ruta 15.52%
6 Operario realiza lista de empaque de cada ruta 1:26:53

46.60%

Operario imprime lista de empaque 0:02:14 1.20%

Supervisor verifica lista de empaque 0:16:02 8.60%

Supervisor reordena rutas si fuera necesario 0:52:20 28.08%

TOTAL 3:06:25 100.00%

(Fuente: elaboracién propia)

Con los porcentajes de representacién de cada actividad en la fase se realiz6 el diagrama

de Pareto, para que fuera mas claro notar que actividades representan mas tiempo.

Gréfica No. 2 Diagrama de Pareto fase 2

Diagrama de Pareto tiempos fase 2
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(Fuente: elaboracién propia)

Las actividades 6 y 9 representan aproximadamente el 75% de tiempo total de la fase, por
lo que enfocarse en hacer mas eficientes esas dos actividades tendra cambios mas significativos
en el tiempo total del proceso. Las actividad 6 de esta fase consiste en que el operario con todas
las facturas y pedidos de la ruta, realice una lista de empaque para que sea mas facil al operario

preparador recorrer la BPT. La importancia de esta actividad es que el preparador no lleve todas
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las facturas y pedidos mientras recorre la BPT cargando cada producto, esto no solo le da mas
facilidad a la hora de cargar, transportar y descargar el producto, si no que las facturas no se

ensucian, maltratan, rompen o manchan, que era un reclamo usual en los clientes.

La actividad 9 consiste en que ya teniendo la clasificacién de las facturas y pedidos por
rutas, y la lista de empaque de cada ruta, el supervisor revisa nuevamente cada ruta para

determinar si cumplen con los siguientes criterios:

e La ruta contiene como minimo 1800 galones o maximo de 2200 galones (para cumplir la
capacidad de peso y volumen de carga del camién)

e Laruta contiene como minimo Q90, 000.00 en producto (en base al precio de venta). Esto
para que sea rentable entregar el pedido al cliente final, tomando en cuenta los costos de

distribucion.

Esta actividad se realiza debido a que como la separacion de facturas y rutas se realizé
de forma manual, entonces se debe verificar que la ruta que se va a preparar sea correcto en
cuanto a la capacidad de camion y rentable en cuanto a costos de operacion. La importancia de
la actividad es que si una posible ruta no cumple los dos parametros anteriormente mencionados,
se puedan agregar los pedidos a la ruta mas cercana, o bien que sean despachados dentro de
dos dias con la siguiente facturacion donde con los nuevos pedidos, ya puedan cumplir con los

parametros de despacho.

2. Andlisis fase 3. En el caso de la fase 3 como el andlisis de actividades
se realizé en base a ciclos en el que preparador tarde en completar la ruta, desde el estudio de
tiempo se not6 que si todos los preparadores contaran con el “car pallet” el tiempo de la fase se
reduciria un 48%. Entonces es indispensable que toda la preparacion se realice con “car pallet”.
Se puede ver en la Tabla No. 9 el impacto en la reducciéon de niumero de ciclos que tendra que

todos los preparadores utilicen “car pallet”.

Tabla No.23 Reduccién de tiempo fase 3 al realizar recoleccién con “car pallet”

Tiempo estandar preparacion de pedido manual con carretilla | 2:48:21

Tiempo estandar preparacion de pedido manual con "car pallet" | 1:28:21

Reduccion de tiempo de la fase -47.52%

(Fuente: elaboracién propia)
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Si todos los operarios preparadores utilizaran “car pallet” los ciclos se reducirian 57% (ver

Tabla No.15) y el tiempo total de la fase se reducira un 48%.

Adicionalmente se realizdé el analisis del ciclo de la recoleccion con “car pallet” para
determinar qué actividades se pueden reducir en cuanto a tiempo de cada ciclo, para obtener un

tiempo todavia menor al de 1 hora 28 minutos.

A continuacion se presenta una tabla con el detalle de cada actividad de ciclo que realiza

el preparador de pedidos para completar una ruta

Tabla No.24 Detalle de tiempos y porcentajes fase 3

Tiempo durante el
Actividad Descripcidn ciclo de Porcentaje
recoleccion
T | oo
8 15.66%
13 Preparador busc.a producto en PBT 0:01:11
(caminando) 15.44%
14 Operador de mgntacargas baje-a tarima de nivel 0:00:28
si fuera necesario 6.12%
15 Preparador carga producto a pallet o carretilla 0:00:44
9.50%
16 Preparador transporta ca.rretllla o "car pallet 0:00:58
a muelle asignado 12.60%
17 Preparador.descargle: producto"en muelle 0:03:06
asignado ("car pallet") 40.68%
TOTAL 0:07:38 100.00%

(Fuente: elaboracién propia)

Para determinar qué actividades dentro del ciclo causan el mayor impacto en cuanto a
tiempo se realiz6 un diagrama de Pareto, para asi conocer las actividades en las que se realizaran

mejoras para reducir el tiempo de la fase.
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Gréfica No. 3 Diagrama de Pareto ciclo de recoleccion con “car pallet” fase 3
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(Fuente: elaboracioén propia)

Las actividades 17,12 y 13 representan el 72% del tiempo del ciclo de recoleccién con “car
pallet’, por lo cual se deben hacer mejoras en las actividades para tener el mayor impacto en

cuanto a reduccion de tiempo de la fase.

La actividad 17 consiste en que se descargue todo el producto en el muelle de carga y
colocarlo de forma ordenada, el tiempo puede ser reducido si en los muelles de carga estuvieran
varios operadores solo descargando el producto y se tengan suficientes “car pallet” para que
mientras se un operador descarga el preparador pueda tomar otro “car pallet” y seguir recolectando

la ruta sin tener que descargar.

La actividad 12 consiste en que el preparador decida qué productos empieza a recolectar
en base al muelle de carga asignado y la distribuciéon de productos en la BPT, esta actividad no
puede ser reducida ya que todos los preparadores y operadores de montacargas se saben
practicamente de memoria la distribucién de productos en la BPT, la distribucion est4 hecha en
base a la rotacion de producto (los que tienen mas rotacion estan mas cerca de los muelles de
carga) y cambiarla solo haria el proceso no solo mas lento (los preparadores tendrian que
memorizar nuevamente la localizacién del producto) si no se necesitaria invertir tiempo en que las
mismas personas del turno de la noche readecuen el producto en la BPT, ademas segun lo visto
en el trabajo de campo, la distribucién de producto es muy funcional al usar el criterio de rotacion

de producto.
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En el caso de la actividad 13 tampoco pude ser reducida ya que consiste en que el
preparador camine con el “car pallet” del muelle de carga a lugar donde se encuentra el producto
en la BPT, ni siquiera cambiando la distribucion de la bodega podria ser reducida en tiempo esta
actividad, ya que por la cantidad de SKUs de la empresa, hacer el cambio no haria ninguna
diferencia (otros productos quedarian mas cercanos, pero al realizar el cambio los que estaban

antes mas cercanos ahora estarian mas lejos), solo resultaria mas costoso.

Por lo tanto en esta fase lo principal es realizar el cambio a carretillas para todos los
preparadores (reduciendo el tiempo un 48%) y reducir la actividad 17 del ciclo, mediante la
implementacion de nuevos operarios que descarguen el producto mientras el preparador sigue

buscando completando la ruta.

B. ANALISIS DE CAUSAS DE DEMORAS DURANTE EL PROCESO

Se realizaron dos andlisis para determinar las principales causas de las demoras en todo
el proceso, basandose en los diagramas de Pareto de la seccién A. se realiz6 el analisis para las

fases 2 y 3 que representan el 75% del total del tiempo del proceso.

En el caso de fase 2 se encontré que la actividad 6 la actividad 9 son las que mas tiempo

llevan, sin embargo el analisis de causa y efecto se realizé para la fase en general.



Diagrama No. 9: Diagrama de causa y efecto demoras fase 2
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(Fuente: elaboracién propia)

La fase 2 del proceso de preparacion de
pedidos consume un porcentaje muy alto (40%)
del tiempo total del proceso

TS
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Es importante mencionar que muchas de las causas anteriormente descritas son muy
dificiles de atacar para hacer el proceso mas eficiente, debido a que son causas naturales, por lo
que el enfoque de la optimizacion se realizara en causas como la falta de hardware y software

adecuados, inspecciones innecesarias y encontrar métodos alternos de clasificacion.

Una causa con la que poco se puede hacer es con el hecho de que los operarios tienden
a tener un menor ritmo de trabajo para turnos nocturnos, ya que durante el dia se preparan todos
los pedidos de distribucidon para las empresas afiliadas en Centroamérica, ademas los pilotos
deben empezar la ruta a primera hora en la mafiana, por lo que la preparacion para los pedidos

de Guatemala deber ser durante el turno nocturno.

En el caso de las causas por medio ambiente, la poca iluminacién en algunas areas es
una causa dificil de mitigar (ya que la bodega tiene un area de 12,150 metros cuadrados) y esas
areas con poca iluminacion, no son usadas constantemente. La temperatura en la bodega es un
tema complicado ya que los operarios deben hidratarse constantemente, sin embargo este tiempo

ya fue contemplado en el célculo del tiempo estandar (9% de fatiga).

Para el analisis de la fase 3 se realiz6 otro diagrama de causa y efecto para encontrar las
causas de las demoras que deben ser atacadas para hacer el proceso mas eficiente y productivo.
Siempre haciendo el enfoque en la fase en general, es decir en los ciclos de recoleccion y el equipo

que utiliza cada operario.



Diagrama No.10: Diagrama causa y efecto demoras Fase 3
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Las causas que son mas factibles de mejorar son las tienen que ver con que los operarios
tengan un mejor equipo, es decir que todos cuenten con “car pallet” y que se les dé un
mantenimiento adecuado para evitar fallas. También se puede atacar la causa de que la actividad

de descarga de producto en el muelle de carga es muy tardada.

En el caso de la alta rotacion de personal, se pueden incluir metas e incentivos econémicos
por metas cumplidas en cuanto a galones preparados durante todo el proceso, ademas de cuidar
de la salud del personal, con acciones como uso obligatorio de cinturones de carga y equipo de

seguridad industrial que también los proteja de algunos productos nocivos para la salud.

Se pueden hacer reducciones de tiempo importantes si se tuvieran el doble cantidad de
“car pallet” por ruta a preparar para que dos operarios se encarguen de descargar el producto en
cada muelle de carga mientras que el preparador sigue recolectando producto. Por ultimo es
necesario insistir en que el turno anterior deje en orden la bodega (productos en los pasillos,
distribucion de productos en BPT) ademas es necesario que el departamento de produccion se

enfoque en mejorar el embalaje de los productos para que esto no cause retrasos.

C. Operaciones y métodos propuestos para la optimizacioén

Con base al andlisis de las causas principales de las demoras se establecieron las operaciones y
métodos alternos a utilizar para tener un proceso de preparacion mas eficiente, los cambios se
enfocaron en las fases 2 y 3, debido a que son las que representan el 75% del tiempo total del
proceso (Gréfica No.1), sin embargo algunas operaciones y métodos alternos también afectaran

actividades de otras fases, siempre con el fin de reducir tempos y aumentar la eficiencia.

1. Cambios en lafase 2. Segun las causas detectadas y las actividades que

més tiempo representan en esta fase se decidi6 realizar los siguientes cambios:

a. Implementar un programa informético con un nuevo software que
permita recibir y leer la informacién de lote de facturacion y pedidos y en base a las direcciones
de entrega de los clientes, creard las rutas de entrega tomando en cuenta los criterios de la
capacidad minima y maxima de los camiones, asi como la cantidad minima de valor en precio del
producto a transportar. Para que luego el programa entregue un reporte de resumen por ruta con
la cantidad de quetzales, galones y facturas que contiene cada ruta, este reporte podra ser

utilizado como lista de empaque por los preparadores. Algunas implicaciones del cambio:

1) Todos los clientes del sistema tendrdn un nimero que
identifique exactamente el lugar de entrega del producto (como un “zip code”) segln este nimero

el programa realizara la clasificacion por rutas.
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2) El programa notificard si alguna ruta no puede ser
completada al no cumplir los parametros, o ya bien indicara si las facturas o pedidos de dicha ruta,
fueron absorbidos por una ruta cercana. Si no hay forma de enviarlos, se esperaréa a la siguiente
facturacion para enviarlos.

3) El programa entregard electronicamente las facturas
ordenadas, por lo que la impresion de cada factura no se realizara por orden numérico, si no por
ruta, para que no sea necesario clasificar las facturas fisicamente. (cambios en fase 1, operacién
6y 7, Diagrama No.1).

4) Adicionalmente el programa realizara una lista de
empaque por ruta, la cual debera ser usada por los preparadores para recolectar el producto en la
BPT.

5) El supervisor Unicamente verificara el resumen del
reporte de la creacion de rutas y dara el visto bueno, para luego asignar muelles de carga por ruta

y que operario preparara cada ruta.

2. Cambios en Fase 3. Segun las demoras mas representativas y las

causas mas importantes de retrasos se establecié realizar los siguientes cambios en la fase:

a. Todos los operarios que realizan la preparacion manual la
realizaran con “car pallet”, lo que reducira el tiempo de la fase de 2 horas 48 minutos a 1 hora 28
minutos (reduccién del 48% de tiempo) ademas los preparadores tendran que realizar 57% menos
ciclos que con la recoleccion con carretilla, la capacidad de transportar producto por ciclo aumenta
un 140% (ahora podran transportar hasta 180 galones en un ciclo, con la carretilla podian
transportar Unicamente 75 galones).

1) Se realizara un mantenimiento correctivo trimestral a los
“car pallet” para que siempre estén en las 6ptimas condiciones.

b. Se contratara dos operarios mas que se encargaran de descargar
los “car pallet” en cada muelle de carga, mientras los preparadores utilizaran otro “car pallet” para
seguir recolectado producto (Se realizara una compra de 16 “car pallet” para que ésta operacion
pueda funcionar adecuadamente).

1) Se realizard un nuevo proceso paralelo donde los
operarios descargan el producto en el muelle de carga.

C. Se propondra realizar la compra de equipo de seguridad industrial
para los operarios

1) Se compraran cascos, cinturones de seguridad, guantes,
chalecos refractivos, botas con punta de acero y mascarias.
2) Esto proporcionard mas seguridad a los operarios y les

dara motivacion, también se identificardn mas con la empresa.
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d. Se estableceran metas a los preparadores (10 preparadores), las
cuales consistiran en un cierto nimero de galones recolectados durante el mes, se llevara un
registro diario de los galones que recolecté cada preparador y al final del mes a los que logren la
meta se les recompensara con un bono en valor monetario.

1) Se pretende aumentar la productividad de los operarios
asi como su motivacion para tener un mejor ritmo de trabajo, incluso tomando en cuenta que el
proceso se realiza en el turno nocturno.

e. Se implementara una bonificacion global a todo el personal del
turno nocturno, es decir a los 17 colaboradores (1 supervisor, 10 preparadores, 3 operadores de
montacargas, 1 digitador y 2 operarios de descarga) con un salario base adicional por semestre,
siempre y cuando se cumplan dos metas que tienen como equipo de trabajo.

1) La primera meta consiste medir el porcentaje de
cumplimiento de los pedidos facturados en el mes versus los pedidos despachados, por ejemplo
si un mes se facturaron 6,000 pedidos, determinar qué cantidad de lo facturado se despachdé
realmente, para medir desde que tan buena fue la clasificacion de pedidos en rutas y la supervision
de esta actividad por el supervisor del turno, hasta los tiempos para recolectar todos los pedidos
del mes por parte de los preparadores y operadores de montacargas. Para cumplir con la meta
se debe cumplir el 100% durante los 6 meses.

2) La segunda meta consiste en medir la exactitud de todos
los pedidos despachados, es decir llevar un control de reclamos por parte de los clientes finales
en el que los SKUs y cantidades facturadas no coinciden con lo real despachado y entregado. Si

durante los 6 meses hay mas de 5 reclamos no cumpliran con la meta.



V. PROPUESTA DEL NUEVO PROCESO

A. DESCRIPCION DEL PROCESO

El proceso da inicio cuando el operario en la BPT recibe ya las facturas separadas por el
nuevo programa (el lote de facturas sera ingresado al programa por el departamento de tele
marketing en las oficinas centrales, justo cuando se cierre la facturacion del dia), por lo que

procede a imprimir las facturas y pedidos ya ordenados.

El supervisor ya no realizara la clasificacién de pedidos manualmente, por lo que
Unicamente verificara la clasificacion de rutas y lista de empaque realizada por el programa, para
finalmente darle el visto bueno a la clasificacién electrénica (se eliminan las operaciones 6, 7, 8, 9
11 y la inspeccion 3). Luego el supervisor asignara el muelle de carga de cada ruta, asi como el

preparador designado para recolectar la ruta.

El proceso de recoleccidn inicia de la misma manera que el proceso actual descrito en el
capitulo tres, en esta propuesta toda la recoleccion manual se realiza con “car pallet” lo que reduce
los ciclos y tiempos para completar la ruta. Adicionalmente se agregaron dos operaciones al
proceso (operaciones 22 y 23 del diagrama 11) las cuales consisten en que los dos nuevos
operarios descarguen de los “car pallet” todo el producto que recolectan los preparadores en cada
ciclo. En cada muelle de carga habra un “car pallet” extra libre para que inmediatamente cuando
el preparador deje el “car pallet” cargado, pueda tomar el libre y seguir realizando ciclos y
preparando los pedidos, ya que los dos nuevos operarios contratados se encargaran de descargar
y ordenar el producto en el muelle de carga (la descarga de producto en el muelle de carga y

preparacion se realizar4 como proceso paralelo).

La inspecciodn final se realizar4 de la misma manera que la descrita en el capitulo 3. Los
cambios propuestos haran un proceso mas exacto y estandarizado, pero sobre todo mas eficiente
en cuanto a tiempo. Asimismo las mejoras también tendran repercusiones en cuanto al clima
organizacional del departamento, ya que las mejores condiciones aumentaran la motivacion y

satisfaccion de los operarios.
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B. REPRESENTACION GRAFICA DEL PROCESO PROPUESTO

Diagrama No.11: Diagrama de operaciones del proceso propuesto de preparacion de pedidos
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Diagrama No. 11 Continuacién

Preparador realiza listado de
productos que pueden ser
trasladados con montacaragas

Preparador indica a operador de
montacargas detalle de productos
a trasladar por tarima completa
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Diagrama No. 11 Continuacion
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C. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE LA PROPUESTA

Se realiz6 un manual indicando el alcance del nuevo proceso y el detalle de las
implementaciones, asi como un diagrama de procedimientos con las funciones y actividades de

cada departamento involucrado.

Es importante mencionar que se debe realizar una capacitacion a todos los departamentos
involucrados antes de implementar el nuevo proceso, el cambio se puede realizar de forma

progresiva permitiendo a todos los involucrados adaptarse de una mejor manera.

El enfoque del nuevo proceso es la optimizacion y exactitud de todas las actividades, asi
como mejorar las condiciones laborales del departamento de operaciones, esto permitir4 obtener

mejores resultados de forma en cuanto a tiempos y costos.

El manual de procedimientos se encuentra en el anexo 7.




VI. COMPARACION ENTRE EL PROCESO ACTUAL Y LA
PROPUESTA

Debido a que el trabajo de graduacion se basa en una propuesta, la cual no ha sido
implementada por la empresa de estudio, se decidio realizar una pequefia simulaciéon que permita

comparar los dos procesos (el actual y el propuesto) en cuanto a recursos.

A. SIMULACION DEL PROCESO PROPUESTO

1. Descripcién de la simulacién. A continuacion se presentara las

premisas y criterios utilizados para realizar una simulacién de la propuesta:

e La propuesta plantea eliminar varias actividades mediante la implementacion de
tecnologia y nuevos métodos, para la simulacién se eliminaron las actividades que ya no
seran necesarias, por lo que el tiempo estandar de todo el proceso sera menor.

e Se supuso que la propuesta se implementara de inmediato y se mediran los resultados en
base a un afio.

e Los costos de operacion que no son afectados por la propuesta permaneceran constantes.

e Se asume que el ritmo de trabajo de todo el personal permanecera constante.

e La cantidad de personal durante el proceso sera la misma que el proceso actual.

e Se asume que ya hubo un periodo de capacitacion de todo el personal involucrado para
efectuar sus labores en base a todos los nuevos sistemas propuestos.

e Se asumen los mismos tiempos estandar para las actividades que no son afectadas.

e Elndmero de observaciones para determinar los tiempos es la misma para las 4 fases.
De acuerdo a las anteriores premisas se realizé una simulacién para comparar los dos procesos.

2. Andlisis comparativo de la propuesta con el proceso actual. La
comparacion de resultados se realizd segin a tres rubros, mejora en cuanto a tiempo, costos de
operacion y recursos e insumos. Todas las comparaciones se realizaron de acuerdo a los

supuestos anteriores.

a. Comparacion de tiempo de operacion. Con las operaciones y
métodos propuestos para la optimizacion se afectaron las primeras 3 fases de las 4 de todo el
proceso. Por lo tanto se presenta el resumen de los nuevos tiempos totales de cada fase y de todo

el proceso:

Fase 1:

Se elimind la actividad 4 del estudio de tiempos del proceso actual, debido a la

implementacion del nuevo sistema electronico de clasificacion de rutas. Por lo tanto se obtuvo el
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nuevo tiempo estandar de la fase. Las 10 observaciones de lotes de facturas permanecieron igual

para que los resultados sean consistentes.

Tabla No. 25 Tiempo estandar fase 1 del proceso propuesto

ACTIVIDAD 1 2 3
. Supervisor verifica
Facturasy .. . Operario separa .
. Operario imprime cantidad de
pedidos de la facturas de las 2 Total
. lote de facturas . facturas en lote del
observacion copias ,
dia
Tiempo estandar de
actividad por 0:00:05 0:00:02 0:00:01 0:00:08
factura
Observaciéon 1 428 0:37:32 0:13:49 0:10:48 1:02:10
Observacion 2 367 0:32:11 0:11:51 0:09:16 0:53:18
Observacion 3 360 0:31:34 0:11:38 0:09:05 0:52:17
Observacion 4 520 0:45:36 0:16:48 0:13:07 1:15:31
Observacién 5 381 0:33:25 0:12:18 0:09:37 0:55:20
Observaciéon 6 345 0:30:15 0:11:09 0:08:42 0:50:06
Observacién 7 412 0:36:08 0:13:18 0:10:24 0:59:50
Observacién 8 396 0:34:44 0:12:47 0:10:00 0:57:31
Observaciéon 9 402 0:35:15 0:12:59 0:10:09 0:58:23
Observacién 10 467 0:40:57 0:15:05 0:11:47 1:07:49
Tiempo estandar 408 0:35:46 0:13:10 0:10:17 0:59:14
por actividad

Comparamos este resultado con el obtenido el proceso actual de la fase 1 (ver Tabla

No0.12) y obtenemos una diminucién de tiempo estandar de la fasel de:

Tabla No.26 Disminucion de tiempo estandar de la fase 1

Tiempo estandar fase 1 proceso actual 1:17:20
Tiempo estandar fase 1 proceso propuesto 0:59:14
Disminucion de tiempo 0:18:07
Disminucién porcentual de tiempo estandar -23.42%

Como se observé en la Tabla No.12 se logro eliminar la segunda actividad mas larga de

toda la fase uno, la cual representaba el 23% del total del tiempo estandar de la fase. Esta mejora

de tiempo se logra dar al liberar al supervisor de realizar la clasificacion de facturas y pedidos en

rutas, es necesario implementar este tipo de cambios tecnolégicos que permite realizar tareas en

mucho menor tiempo y de forma més exacta.
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Es evidente que el departamento encargado de facturacién en oficinas centrales necesita
una capacitacién sobre el nuevo programa en el que ingresaran el lote de facturacion, sin embargo
los beneficios en cuanto al proceso de preparacion se traducen en eficiencia, exactitud y un mejor

servicio al cliente.
Fase 2

Se eliminaron las actividades 5,6 y 9 debido a que el supervisor no tendra que realizar el
calculo del total de galones y monto en quetzales de la ruta, ya que el programa realizara dicho
calculo. En el caso de la actividad 6 el operario digitador ya no tendra que realizar la lista de
empague por ruta, ya que el nuevo programa proporcionara la lista de empaque. La actividad 7 no
tendra ningln cambio ya que consiste en que el operario imprima la lista de empaque elaborada

por el programa.

La actividad 8 se utilizaré para que el supervisor reviste todas las rutas y listas de empaque
gue realizé el programa y dé el visto bueno a la clasificacion o bien pueda agregar pedios de

mucha emergencia autorizados por gerencia.
Por lo tanto obtenemos el nuevo tiempo estandar de la fase:

Tabla No.27 Tiempo estandar fase 2 proceso propuesto

7 8
Supervisor
ACTIVIDAD oRbuSt:rs;l::icll’an Operario imprime verifiF::a rutasy TOTAL
lista de empaque lista de
empaque
Tiempo estandar de
actividad por ruta 0:00:14 0:01:40 0:01:54
Observacioén 1 10 0:02:20 0:16:42 0:19:02
Observacién 2 9 0:02:06 0:15:02 0:17:08
Observacién 3 8 0:01:52 0:13:22 0:15:13
Observacién 4 12 0:02:48 0:20:02 0:22:50
Observacién 5 9 0:02:06 0:15:02 0:17:08
Observacién 6 8 0:01:52 0:13:22 0:15:13
Observacién 7 10 0:02:20 0:16:42 0:19:02
Observacién 8 9 0:02:06 0:15:02 0:17:08
Observacién 9 10 0:02:20 0:16:42 0:19:02
Observacién 10 11 0:02:34 0:18:22 0:20:56
Tiempo estandar por 0:02:14 0:16:02 0:18:16
actividad
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Comparamos este resultado con la Tabla No. 14 del tiempo estandar de la fase del proceso

actual, para poder contabilizar la disminucion:

Tabla No.28 Disminucion de tiempo estandar de la fase 2

Tiempo estandar fase 2 proceso actual 3:06:25
Tiempo estandar fase 2 proceso propuesto 0:18:16
Disminucién de tiempo 2:48:09
Disminucién porcentual -90.20%

Con la implementacion del nuevo software se reduce el tiempo de 3 horas y 6 minutos a
18 minutos (una reduccién del 90%), con el nuevo método de clasificacion de pedidos se atacan
las actividades mas tardadas no solo de esta fase sino de todo el proceso, ya que resulta muy
ineficiente el célculo manual de galones y total de quetzales de cada ruta (actividad 5), y esta
operacion de forma electrénica lleva unos cuantos segundos. De igual manera realizar la lista de
empague (actividad 6) para todas las rutas por un operario lleva un tiempo alto respecto al total

del proceso, por lo que hacerlo con el programa solo llevara un par de minutos.

El nuevo programa también dara mas exactitud por lo que no existira necesidad de
reordenar las rutas si no cumplen los parametros, ya que esta comparacion la realizara el
programa internamente, solo se reordenaran en caso de que sea necesario agregar una

facturacion autorizada por el gerente de operaciones.
Fase 3:

La fase tres se ve afectada por la implementacion de 16 “car pallet”, por lo que toda la
recoleccién se realizara con este equipo, solo con esta implementacion el tiempo se reduce un
47% (de 2 horas 48 minutos a 1 hora 28 minutos, ver Tabla No.23), sin embargo otra mejora
propuesta es eliminar la actividad 17 (Tabla anexos 3A) debido que ésta actividad la realizaran los
dos nuevos operarios encargados de descargar los “car pallet”’, paralelamente al ciclo de

recoleccion.

Las demas actividades del ciclo permaneceran con el mismo tiempo estandar, las cuales
suman 4 minutos y 32 segundos, y la operacion que realizara el digitador, de descargar el producto
de la “car pallet”, tiene un tiempo estandar de 3 minutos y 6 segundos, por lo que las actividades

se podran realizar de forma paralela sin ningin problema.



Tabla No.29 Reduccién de tiempo estandar de fase por implementacion de “car pallet”

Tiempo estandar preparacion de pedido

R 2:48:21
manual con carretilla
Tiempo estandar preparacion de pedido
" " 1:28:21
manual con "car pallet
Reduccion de tiempo de la fase -47.52%
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El tiempo estandar de la fase se reducira ain mas con la implementacién de la operacion

paralela de descargar producto del “car pallet”, por lo que el tiempo estandar de la fase sera:

Tabla No.30 Reduccién de tiempo por implementacion de operacién de descarga paralela

Tiempo estandar de qiclo 0:04:32
Tiempo estandar actividad 11 0:04:33
Obzervacion | Ciclos para

de completar Tiempo para
Freparacian | ruta con"ecar | completar rata
de Rutas pallet”
1 10
0:51:14
1
2 0:55:23
3 i 0:54:45
4 i 0:42:07
il i 0:56:37
g 12 05728
¥ o 0:42:55
2 1 0:54:21
3 12 0:53:34
10 1 0:55:40
11 10 0:43:45
12 10 0:50:13
13 1 0:53:13
4 12 0:52:08
15 10 0:50:20
16 1 0:54:53
17 12 0:56:51
18 12 05728
13 1 0:53:02
20 12 05755
Tiempo estadar
preparacion de_pedldu 05416
manual con “car
pallet™
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El tiempo estandar de la fase 3 con la propuesta serd de 54 minutos y 16 segundos, es

decir el tiempo estandar para recolectar la ruta que contiene entre 1,800 y 2,200 galones sera de

54 minutos, siempre contando con el proceso de apoyo de la recoleccién con montacargas cuando

ésta sea requerida. A continuacion se detalla la reduccion del tiempo total de la fase:

Tabla No. 31 Reduccidn total del tiempo estandar de la fase 3

Tiempo estandar fase 3 proceso actual 2:48:21
Tiempo estandar fase 3 proceso propuesto 0:54:16
Disminucidn de tiempo 1:54:05
Disminucién porcentual -67.77%

Obtenemos una reduccion de tiempo del 67% lo que se traduce en casi dos horas, esto

por implementar mejor equipo para trabajar y realizar la operacion mas tardada del ciclo de

recoleccion de forma paralela.

Fase 4.

La fase 4 no se vera afectada por los nuevos métodos por lo que el tiempo estandar sera

el mismo.

Ahorro total de tiempo estandar del proceso. De acuerdo a los cambios en el tiempo estdndar

obtenemos el ahorro total de tiempo, y el tiempo estandar del proceso segln los cambios en la

propuesta:
Tabla No.32: Tiempo estandar el proceso total segun métodos de propuesta
Porcentaje del Tiempo Porcentaje del
Fase Tiempo estandar | tiempo requerido Fase esténZar tiempo requerido | Reduccién total
de todo el de todo el

proceso proceso
1 1:17:20 16.24% 1 0:59:14 33.68%
2 3:06:25 39.15% 2 0:18:16 10.39%
3 2:48:21 35.35% 3 0:54:16 30.85%
4 0:44:07 9.27% 4 0:44:07 25.09%

TOTAL 7:56:13 100.00% TOTAL 2:55:53 100.00% -63.07%

Con los nuevos métodos tenemos un tiempo estandar de 2 horas y 55 minutos, una

reduccion del 63% respecto al proceso actual. Como se menciond con anterioridad la jornada

laboral para el proceso actual es de 12 horas (6 de la noche a 6 de la mafiana) para el supervisor
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y el operario digitador y 9 horas para los preparadores y operadores de montacargas (9 de la
noche a 6 de la mafana). Cabe mencionar que a todo el personal se le proporciona 1 hora libre
para comer. Por lo tanto se tienen 11 horas de tiempo laboral, sin embargo el tiempo estandar
para todo el proceso actual es de 8 horas aproximadamente (proceso actual), por lo que tienen 3

horas de tiempo improductivo.

Tabla No.33 Tiempo aplicado al proceso por parte del personal

Jornada laboral

Jornada laboral

TIEMPO PROCESO ACTUAL inicio final
Tiempo estandar del proceso para Supervisor y Digitador: 7:56:13 06:00:00 p.m 06:00:00 a.m
Tiempo estandar del proceso para Preparadores y Operadores 3:32:28 09:00:00 p.m 06:00:00 a.m
de Montacargas

Durante el estudio se observé que al terminar del proceso, el Supervisor ordena a todo el

personal a realizar tareas extras como ordenar y limpiar la bodega y colocar producto en la BPT

del area de produccién, esto consume aproximadamente 3 horas diarias de la jornada laboral.

Para el proceso propuesto al ser el tiempo estdndar total mas pequefio se modificaran los

horarios laborales, por lo que esto seran los resultados:

Tabla No. 34 Tiempo aplicado al proceso propuesto por parte del personal

Jornada laboral

Jornada laboral

de Montacargas

TIEMPO PROPUESTA DEL PROCESO inicio final
Tiempo estandar del proceso para Supervisor y Digitador: 2:55:53 09:00:00 p.m 04:00:00 a.m
Tiempo estdndar del proceso para Preparadores y Operadores 1:38:23 11:00:00 p.m 04:00:00 a.m

Se pretende realizar todo el proceso Unicamente en la jornada nocturna ordinaria (de 6

horas a partir de las 6 de la tarde, segun el cddigo de trabajo de Guatemala), siempre dandole al
persona 1 hora libre para comida y contemplar 2 horas diarias para las tareas extras asignadas
como la limpieza de BPT, ordenar el producto y colocar el producto terminado que ingresa del area

de produccion.

El tiempo es sustancialmente mas bajo, pero se cumpliran las mismas tareas (que forman
parte del proceso y no forman parte del proceso como la limpieza y orden de la BPT) y se
aprovechara de mejor manera el tiempo disponible. No sera necesario pagar horas extras, lo cual

representa un costo alto para la empresa (pagan casi un salario adicional en horas extras), esto
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sera posible al implementar sistemas informatico que permiten realizar tareas de forma mas rapida
y exacta, también el uso de equipo adecuado para el trabajo que se realizara como la
implementacion de mas “car pallet” lo que permiten completar el proceso de recoleccién de manera

mas rapida.

b. Comparacion de costos de operacion. Con los nuevos
métodos descritos con anterioridad, se afectaron tres costos de los descritos en el capitulo 3, parte
C, apartado 3. Los rubros que tendran reducciones seran: la mano de obra, al reducir la duracién
de la jornada ya no habra necesidad de pagar horas extras, el costo de energia eléctrica, ya que
no sera necesario utilizara la iluminacion durante 12 horas sino solo 7, el costo de mantenimiento
del nuevo programa de clasificacion de rutas, las bonificaciones de los preparadores y bonificacién

de todo el equipo de trabajo y el mantenimiento de las “car pallet” adquiridas.

El detalle de los tres rubros afectados en cuanto a costos sera:

Tabla No.35 Nuevo costo de operacion de mano de obra

salario de hora _
) o o OTALMAMO DE | ___
Berzona Puesto Salario Ordinario ordinaria (120 horas OTAL MANO DE OBRA ANLIAL
o “| ©OBRAMEMSUAL
ordinarias por mes)

1 Supervisor de Bodega v de turno Q 457500 | Q 38.13 | Q 457500 | Q 64,050.00
1 Operario digitador a 2,25000 | Q 1875 | Q 2,25000 ( Q 31,500.00
10 Operarios Preparadores a} 217100 | Q 1809 | QO 2171000 | Q 303,540.00
3 Operadores de Montacargas a 247500 | QO 2083 | Q 742500 (0 103,950.00
2 Cperadores de Descarga "car pallet"| O 217100 | Q 18.09 | Q 434200 | Q 60, 788.00
COSTO MANO DE OBRA a 40,302.00 | Q 564,228.00

Al realizar el proceso de forma mas eficiente en cuanto a tiempo, tenemos un ahorro de

Q167, 419.00 que se da al no tener la necesidad de pagar horas extras.

Otro costo que se ve afectado por la reduccion de la jornada laboral es el de la energia

eléctrica, ya que la iluminacién sera utilizada 7 horas en lugar de las 12 horas del proceso actual,

por lo que los nuevos costos seran:
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Tabla No.36 Nuevo costo de Energia Eléctrica en el turno nocturno en la BPT

Rubro
Potencia de iluminacién en BPT 96 KW
Horas de uso al mes 140 h
Energia Eléctrica consumida por iluminacién 13, 440 KWh
Precio del KWh 1.7 Q/KWh
Total de costo iluminacién mensual Q 22,848.00
Costo demas aparatos eléctricos en BPT Q 4,765.00
TOTAL COSTO ENERGIA ELECTRICA MENSUAL Q 27,613.00
TOTAL COSTO DE ENERGIA ANUAL Q 331,356.00

Debido a que la iluminacién utilizada es de potencia alta (focos tipo campana de 500W)

utilizar menos tiempo la iluminacion repercute el ahorro de costos.

Al implementar un nuevo sistema electrénico de clasificacion de facturas, es necesario

agregara el costo del mantenimiento del software, debido a que se necesita la creacion de un

programa muy especializado, la empresa que se contratara dard un seguimiento mensual para

determinar el funcionamiento del programa e implementar mejoras al mismo para asi asegurarse

el buen funcionamiento del mismo.

Tabla No. 37 Nuevo costo de mantenimiento de software

NUEVO SOFTWARE
Mensual Anual
Mantenimiento de software Q 1,500.00 Q 18,000.00
Total anual Q 18,000.00

Para el método propuesto se implementara el uso de 16 nuevos “car pallet” que permitiran

realizar la operacion de descarga de producto de forma paralela, al tener mas equipo es necesario

tener un egreso adicional en mantenimiento, el cual se detalla:

Tabla No. 38 Nuevo costo de mantenimiento de “car pallet”

Costo mensual Costo anual
Mantenimiento correctivo Q 470.00 Q 5,640.00
Repuestos Q 1,900.00 Q 22,800.00
Total Q 2,370.00 Q 28,440.00

En la propuesta del nuevo proceso se determiné implementar un sistema de bonificaciones

a los preparadores que cumplan una meta de galones recolectados (si completan 60,000 galones

en un mes, se les retribuird con un 25% adicional de su salario base), por lo que es necesario

tomar en cuenta esta costo en la propuesta. Se contabiliz6 como si los 10 preparadores cumplieran

la meta durante todos los meses del afio (escenario pesimista en cuanto egresos).
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Tabla No. 39 Costo de bonificaciones a los preparadores

Bonificacion por productividad de preparadores

Salario base Bonificacion mensual Total a pagar anual

Q 217100 | Q 54275 | Q 6,513.00

Para 10 operarios preparadores

Q 21,71000 | Q 542750 | Q 65,130.00

Adicionalmente todo el personal del turno nocturno tendra una bonificaciéon de un salario
adicional por semestre si cumplen las metas de cumplimiento de pedidos despachados y exactitud
de los despachos, por lo tanto este costo se debe considerar en la propuesta. Se contabilizd6 como
gue si los 17 colaboradores alcanzaron las metas durante los dos semestres (escenario pesimista

en cuanto egresos).

Tabla No. 40 Costo bonificacion para todo el personal

Bonificacién equipo de trabajo turno nocturno
Personal Puesto Salario ordinario BONO ANUAL
1 Supervisor de bodega y de turno Q 4,575.00 | Q 9,150.00
1 Operario digitador Q 2,250.00 | Q 4,500.00
10 Operarios preparadores Q 2,171.00 | Q 43,420.00
Operadores de montacargas Q 2,475.00 | Q 14,850.00
2 Operadores de descarga "car pallet" Q 2,171.00 | Q 8,684.00
TOTAL COSTO ANUAL Q 80,604.00

Los demas costos que no son afectados por los nuevos métodos propuestos se mantienen
constantes, como el mantenimiento de montacargas, combustible de montacargas, merma de

producto e insumos de oficina. Se obtiene un costo total anual de operacién de Q1, 381,062.00

Finalmente se realiza una comparacién de los costos totales anuales del proceso actual
(costos actuales detallados en capitulo 3, parte C, apartado 3) y del propuesto, obteniendo un

ahorro considerable:

Tabla No.41 Ahorro anual en costos de operacion

Total costos anuales de operacion proceso actual Q 1,566,367.00
Total costos anuales de operacion proceso propuesto Q 1,381,062.00
Ahorro anual por propuesta Q 185,305.00
Disminucion porcentual -11.83%




VIl. ANALISIS FINANCIERO

A. DESCRIPCION DE LA INVERSION DEL PROCESO
PROPUESTO

A continuacion se presenta una descripcion formal de la inversién necesaria para obtener

las mejoras del proceso propuesto:

Tabla No. 42 Cotizacién para adquisicion de 16 “car pallet” para uso de los preparadores

COTIZACION PARA IMPLEMENTACION DE "CAR PALLET"

Descripcidn: se necesitaran 2 "Car Pallet" por operario preparador, la empresa cuenta con
4 de los mismos, por lo que se cotizaron los 16 restantes necesarios.

Car Pallet: Pallet Truck 2.5T with 685X1220
Precio Unitario Q2,500.00
TOTAL a invertir Q40,000.00

Tabla No. 43 Cotizacion para adquisicion de software y programa de clasificacion de rutas

COTIZACION DE SOFTWARE
Descripcidn: Software para clasificacion de facturas y pedidos en las rutas para la
distribucion del pais.

Se realizara una inversion inicial para la compra del mismo y un pago mensual para
mantener el derecho del paquete y mantenimiento del mismo.

Pago inicial Q10,000.00

Total a invertir Q10,000.00
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Tabla No. 44 Cotizacién para adquirir equipo de seguridad industrial

COTIZACION DE EQUIPO DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

El nimero de personas que laboran en dicho turno son 15.

Descripcidn: compra de equipo de seguridad industrial para todo el personal de la BPT, turno nocturno.

Equipo Costo Unitario Costo total, 15 personas

Cascos de Seguridad Industrial Q30.00 Q450.00
Cinturones de seguridad para cargar peso Q45.00 Q675.00
Guantes de seguridad industrial Q35.00 Q525.00
Chalecos reflectivos Q42.00 Q630.00
Botas de punta de acero Q285.00 Q4,275.00
Mascarias de seguridad industrial Q18.00 Q270.00
Total de equipo de seguridad Q6,825.00

El monto total a invertir sera de Q56, 825.00 el cual se realizara con capital de la empresa.

B. ANALISIS FINANCIERO DE LA INVERSION

Se realizé un analisis financiero de inversion para la propuesta, para determinar el efecto

gue tendra en la empresa, se realizaran los siguientes analisis: Valor Econémico Agregado (EVA)

y Valor presente Neto (VPN) del EVA. Para realizar el andlisis se utilizaron algunos criterios y

premisas importantes:

Se considera una inflacién de 4.622% (promedio obtenido de los datos del afio 2010 al
2012 del Banco de Guatemala, ver anexo 8)

La tasa de impuestos es del 31% (Régimen optativo)

El WACC (Costo Promedio Ponderado de Capital) es 18.30% el cual fue proporcionado
por la empresa como un estimado. El WACC a utilizar incluye la tasa de riesgo

La TMAR es igual al WACC mas los efectos de la inflacion, 22.92%

Se utilizard Unicamente capital propio de la empresa para realizar la inversion inicial de la
propuesta.

El analisis de sensibilidad se basa en el concepto de “Ceteris Paribus”, donde las variables
no afectadas se mantendran constantes en el tiempo.

Para la depreciacion del equipo adquirido se utilizé la depreciacion lineal. 33% anual para
el equipo de “car pallet”.

Se calculo el EVA (Valor Econdémico Agregado) para el siguiente afio de realizada la
inversién en la propuesta.

El andlisis esta evaluado para 5 afios.
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A continuacion se presenta el detalle de la depreciaciéon aplicada a los 16 “car pallet”

adquirido:

Tabla No.45 Depreciacién del equipo adquirido

Depreciacion "Car Pallet"

Afos 0 1 2 3
S i Q40,000.00 | Q26,666.67 | Q13,333.33 Q0.00

Equipo: "Car Pallet
Q13,333.33 | Q13,333.33| Q13,333.33

Tabla No. 46 Andlisis financiero de Valor Econémico Agregado (EVA)

Afio 0 1|
Costo actual 0 1,566,367.00
Costo futuro 1,381,062.00
Ahorro de propuesta Q 185,305.00
Depreciacion Q  (13,333.33)
Utilidad operativa Q 171,971.67
Impuestos Q  53,311.22
NOPAT [ @ 113,660.45
INVERSION INICIAL [ @ 56,825.00 |
WACC 18.3%
Costo de capital [a  10,398.95 |
EVA [ o 108,261.48 |
VPN EVA [ @ o1,51435 |

Para el calculo del EVA para el siguiente afio de realizada la inversién, se tomo el ahorro

provocado por los nuevos métodos de la propuesta, los cuales son Q185, 305 para el primer afio

(ver tabla 40). En base a ese ahorro en costos se calculd la utilidad operativa después de

impuestos (NOPAT) generada por el ahorro, para finalmente obtener el EVA al restar al NOPAT,

el costo de capital, el cual no es méas que el Promedio Ponderado del Costo de Capital (WACC)

por el Capital de Inversién Operativo (Inversion inicial de la propuesta).
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Finalmente obtenemos un EVA de Q108, 261.48 el cual se convierte a valor presente neto
(tomando la tasa del WACC) para obtener Q91, 514.35. Notamos que es positivo, indicando que
se agreg6 valor en el giro del negocio de la empresa, aumentando el patrimonio operativo. El EVA
positivo y de la magnitud obtenida indica un buen modelo de negocios, ya que se agrega valor en

las actividades del giro del negocio de la empresa, y no en otros ingresos alternos.

Tabla No. 47 Flujo de efectivo después de impuestos proceso propuesto

Costo actual . ¥ 1,555,35?.001 ¥ 1,538,?54.482 ¥ 1,?14,5[!8.183 [F] 1,?33,?52.?; 7 1,8?5,550.005
Costo future O 138106200 [ 0 1444834 63| 0 15ME77.72 | 0 158154746 [ O 165464659
| Ahoro por propuesta Q 185,305.00 O 193,869.80 0Q 202.830.46 Q 212,205.28 Q 222.013.41|
[ Depreciacién [0 1333530 18533333]0 00 1333333 | |
[Wilidad operativa Q 198.638.33 O 207.203.13_Q 216.163.79 O 212.205.26 Q 222.013.41 |
[Impuestoz |0 EI5TTEE[0 GB423297]0 BR.ONYS| O B5.VE364| 0 GE.524.06 |
[NOPAT Q 137.060.45 O 142.970.16_ O 149.153.02 O 146.421.65 0 153.189.25 |
[Depreciacién | o 333330 1@33333(0 1333333 | |
|[MOPAT + DEPRECIACION 0 150.393.78 0 156.303.49 Q 162.486.35 Q 14642165 0 153.189.25 |
Inversién Inicial

[FLUJOS Q (56.825.00) O 150.393.76_ Q 156,303.49_ O 162,486.35 O 146.421.65 0 153,189.25 |
| valor Presente Heto | Q375,172,496 |

ITir | Z67.33:] |Tmar | z2.3z2v)

[ VP por periodo o [56,525.00) 053,305, 51 C140.204.565 0213,311.06 |

EMEL PRIMER ANO SE RECUPERA LA INVERSION

Se realizaron las proyecciones de los flujos para 5 afios, tomando en cuenta los efectos
de la inflacion, para calcular la utilidad operativa después de impuestos generada por el ahorro en
costos. Finalmente con los flujos de los 6 afios se calcul6 el valor presente neto, el cual es positivo,
indicando la rentabilidad de la propuesta. Notamos que la inversion se recupera en menos de un

afo al calcular el Valor Presente por periodo, y observar el cambio de signo.

Al obtener la Tasa Interna de Retorno de la propuesta (267.39%) notamos que es
sustancialmente mayor a la Tasa Minima Atractiva de Rendimiento (22.92%), esto debido a que

los ahorros son mucho mayores a la inversion (el primer afio de implementacion obtendriamos un
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ahorro de Q185, 305 y la inversion inicial es Unicamente el 31% del primer ahorro) por lo que se

confirma que la inversion en muy provechosa.

C. ANALISIS DE SENSIBILIDAD

Se realiz6 el analisis de sensibilidad con base a los flujos proyectados presentados en la
Tabla No.46, para analizar los cambios en la tasa interna de retorno. Para el analisis se tomaron
7 variables (Tabla No0.48), dentro de las cuales estan los tres rubros de costos mas significativos
afectados por la propuesta (Mano de obra, Energia Eléctrica y bonificaciones a los preparadores),
asimismo se incluyeron las tasas de inflacién y de pago de impuestos para medir la rentabilidad
del proyecto respecto a cambios no esperados en el &mbito politico y econémico del pais. La Gltima
variable que se incluyé fue el monto de inversion inicial de la propuesta, esto para determinar la
holgura que tiene esta variable en la rentabilidad de la propuesta.



Tabla No.48 Variables a utilizar en el analisis de sensibilidad

Variaciones

-20% -15% -10% -5% 0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 0%
Costo Mano de obra | @ 451,382.40 | Q479,593.80 | Q507,805.20 | Q536,016.60 | 0564,228.00 | 0592,439.40 | Q620,650.80 | (1648,862.20 | Q677,073.60 | 0705,285.00 | 0733,496.40 | Q761,707.80 | 0789,919.20
Costo Energia electria | @ 265,084.20 | Q281,652.60 | 0298,220.40 | Q314,788.20 | @331,356.00 | Q347,923.80 | Q364,491.60 | Q381,059.40 | Q397,627.20 | Q414,195.00 | Q430,762.80 | Q447,330.60 | Q463,898.40
Bonificacion 0 116,587.20 | Q123,873.90 | Q131,160.60 | Q13844730 | 0 145734.00 ( O 153,020.70 | Q160,307.40 | O 167,594.10 | Q174 880.80 | O 182,167.50 | O 185,454.20
inflacion 3.698% 3.925% 4.160% 4.391% 4.622% 4 .853% 5.084% 5.315% 5.546% 5.778% 6.009% 6.240% 6.471%
Impuestos % 24 8000 26.3500% 27 .9000% 29 .4500% 31% 32.5500% 34.1000% 35.6500% 37.2000% 38.7500% 40.3000%
Inversion Inicial Q 4546000 | Q 4830125 | Q 51,14250 | Q 53,8375 | O 5682500 (Q 59,666.25 | Q 62,507.50 | O 6534875 | Q 6819000 | @ 7103125 |Q 73,B87250 | 0Q 76713.75 | Q 79,555.00

Tabla No. 49 Variaciones en la Tasa Interna de Retorno del proceso propuesto
TIR

-20% -15% -10% -5% 0% 5% 1% 15% 20% 25% 0% 35% 4%
Costo Mano de obra 405.41% 371.00% 336.55% 302.02% 267.35% 232.60% 197 53% 162.00% 125 59% 87.26% 43.56% 0.00%
Costo Energia electria 348.58% 328.33% 308.05% 287 74% 267.3%% 246.98% 226.50% 205.92% 185 20% 164 28% 143.0%% 121 46% 99.14%
Bonificacion 303.17% 284 24% 285.30% 276.35% 267.39% 25B.42% 245 44% 240.45% 231.44% 222.41% 213.36%
inflacion 266.61% 266.80% 267 .00% 267.19% 267.39% 267.5%% 267 78% 267 98% 268.17% 26B.37% 26B.57% 268.76% 268.96%
Impuestos % 289.27% 283 B0% 27B.34% 272 86% 267.39% 261.81% 256.43% 250.95% 245 46% 239.97% 234.47%
Inversian Inicial 333.94% 314 38% 296.99% 281.42% 267.39% 254 B59% 243.12% 232 56% 222 Bb% 213.92% 205.66% 198.01% 150.89%

L
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Graéfica No.4 Variacion de la TIR para el analisis de sensibilidad
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VARIACIONES

Las variables mas sensibles en el andlisis son los costos de mano de obra, los costos de
energia eléctrica y la inversién inicial de la propuesta, sin embargo con variaciones del 30% las
tres variables mas sensibles siguen teniendo una TIR sustancialmente mayor a la TMAR, por lo
gue el proyecto seguiria siendo rentable. Aumentando la inversion inicial a Q400, 000 (604%)

obtenemos una TIR de 26.6%.

El costo de mano de obra sin lugar a dudas es la variable mas sensible, notamos que
cuando se elevan un 35% el proyecto deja de ser rentable (con un cambio del 30% la TIR es de
44%), por lo tanto es necesario seguir muy de cerca esta variable con un control muy minucioso,
sin embargo cambios del 35% representa un aumento monetario de Q200, 000 anuales, lo cual es

dificil que suceda, practicamente seria regresar al costo actual de mano de obra.

El costo de energia eléctrica es una variable medianamente sensible, cuando se aumenta
hasta llevarlo aproximadamente al costo actual, la propuesta tiene una TIR de 50%, lo cual sigue
siendo muy rentable. Resulta una ventaja reducir los dos costos mas significativos del proceso
(mano de obra y energia eléctrica), ya que el aumento o disminucién de uno se compensaria por

el otro (siempre y cuando se cumpla en concepto de “Ceteris Paribus”).




VIIl. CONCLUSIONES

De acuerdo al estudio de tiempos se determind que es necesario modificar la
jornada laboral durante la cual se ejecuta el proceso, para aumentar la

producividad y evitar el pago de horas extras.

El estudio de tiempos demostré que las actividades de reordenamiento de rutas y
elaboracion de lista de empaque de forma manual, son las que mas tiempo

consumen.

Se comprobd que la recoleccion de producto en la BPT con “car pallet” es 48%
mas rapido que con carretilla, lo que representa una diferencia de 1 hora y 20
minutos para la misma cantidad de producto.

Se determiné que la inversion a realizar para ejecutar la propuesta agrega valor y
es rentable para la empresa con un EVA positivo y una TIR sustancialmente mayor
ala TMAR.

La propuesta de mejora con nuevos métodos y procedimientos permite obtener
una reduccién de costos del 12% respecto el proceso actual, obteniendo una

recuperacion de la inversion en menos de un afio.
Las variables mas sensibles en el analisis de sensibilidad son los costos de mano
de obra seguido del costo energia eléctrica, y por ultimo la inversion inicial

necesaria para ejecutar la propuesta.

El manual de procedimientos elaborado permite estandarizar el proceso

propuesto de preparacion de pedidos en la BPT
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IX. RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar nuevamente el estudio de tiempos para la temporada alta
de produccion y ventas (octubre a diciembre), ya que el producto de estudio tiene

cierta estacionalidad.

Para optimizar y automatizar mas el proceso de preparacion de pedidos podria
implementarse un sistema de bandas transportadoras que funcione
conjuntamente con un lector de cédigos de barras, para realizar la recoleccién

alrededor de la BPT de forma automatica.

Es indispensable tener un minucioso control al costo de mano de obra, al ser la
variable mas sensible al andlisis, tomando en cuenta el salario minimo por ley y
gue se cumplan los horarios establecidos en la propuesta para evitar el pago de

horas extras innecesario.

Se recomienda realizar constantes capacitaciones de seguridad industrial a todo
el personal del turno nocturno, para que comprendan la importancia del uso del

equipo adecuado durante la jornada laboral.

Es necesario tener un control de todos los proceso dentro de la empresa, aun
cuando estos sean en horarios poco acostumbrados, para asi determinar la

productividad a todo nivel.

Se recomienda realizar la implementacién de la propuesta descrita de forma
gradual con una buena comunicacion hacia el personal, para que sea de mutuo

beneficio

Es importante darle seguimiento al mantenimiento de los montacargas y “car
pallet” utilizados, para que el proceso de recoleccién de producto sea de forma

eficiente.

Luego de implementada la propuesta es imperativo realizar un proceso de mejora

continua, para identificar nuevos puntos de mejora en proceso.
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XI.  ANEXOS

Tabla No.1(A) ESTUDIO DE TIEMPOS (PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE PEDIDOS) FASE 1

Proceso: Preparacion de pedidos actualfazse 1 Realizado por JULIAN ALBERTO VELASOU EZ BON ILLA
Prod wcto: Fintura y d emas recubrimisnt os Fectha de realizadon Euatemala 04 de octubre de 2013
Empresa: Fabrica en Ezcuintla Mume o de estudio: 1 Hoja 1/5
1 2 3 4
ACTNIDAD | Cperanioimprime botede (Op. Separafacturasde lzs 2 Supervizor werifica cantidad de |Supernvisor S2pars en rutas
factwras o0 pias factwras enlote del dia totas laz factwras del lote
. Tiem . Acwm TEITPD Tiem . Acwm TE”'F'D Tiem. Acum Tiempao Individua THenn. .. AT LI T?r.r'p-::-
Cb=ervacin Ind fwidua Individua Inddivi duea
1 01D 0E [ERELER P 000 L [EREEibn]
2 0D 04 [ERELER P 000 L [ERE R
3 00D D4 oDDDL [E R ER kR [ R ke
4 01D 04 0Dg02 000 D1 00003
5 0D 04 [ERELE P 00D 02 [ERE L P
& 0D 05 [ERELER P 000 L [ERE L P
7 00D D4 oDDo2 [E R ER kR [ EE
B 01D 04 00001 000 02 0DD02
9 005 0Dg02 000 02 [EREFirh
10 01D 04 [ERELERFE 000 L [ERE LR FF]
11 01D 04 00001 0100 L 00002
12 LER R FE oo LA EREN 0003
13 QDD 05 [ERELE P 000 103 00D 02
14 01D 06 [ERELERFF] 000 L 00D 02
15 LER bR EE [ERELER ER S LEEER E [EWEERER S
16 0D 04 [ERELERPE 000 L [ERE L P
17 0D 04 [ERELER P 000 L [ERE PR PE
1E 00D D4 oDDo2 DD 02 [ R ke
TOTALES 0Di119 0Dg:32 0100 25 00044
Mo, de
Cbeervacion 1E 18 18 1E
=
P die LER R FE oo LA EREN oo
calfieacan 110% 100% 100% 100%
Operarns
Tiempo tota LEREER R [ERELER EeY [EREERER oo
:-Et;rrl::. DD D5 oDDo2 DD 02 [ EE

Zs8



Tabla No.2 (A) ESTUDIO DE TIEMPOS (PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE PEDIDOS) FASE 2

P roCeso: Freparacion de pedidos actusl faze 2 Realizad o por: JULIAN ALBERTO VELASQU EZ BONILLA
P ro diucto: Fintura y dema recubrimientos Fecha de realizacion Guatemala 04 de octubre de 2013
Emp resa Fabrica en Escuintla Mumers de estudio; Haoja 275
5 5 ¥ |
ACTIVIDAD Sup. Cakula canticad Operanorealiza lists de Operana imprime lista de Supervizor venfica lista de| Supervisor reordeng
total de gal. ¥ Q. en cada empagus de cads ruts EMpague &M pague rutos 5i fueny pecesgrio
ruta y cant.
. Tiem. Acum TE_hn_‘pﬂ Tiem. ACum T?r!'p::- TEm. Tiempo Individual | Tiem. Acum TE_'n_‘pD TEm. TE_'ITPD
Ch=ervacion Ind ividiua Individua Acum Ined irvidiua Acum inedifvidu 3
1 Oo02:1E DDE:43 DoDO1E LEWEN B i 0n409
2 00358 D0G:06 [ 0ol A0 ooE12
3 DD1:1E DD&35 DoDD:13 00135 0m523
4 00157 00548 OoDD:12 ooz 1s Om3AaE
5 00135 01410 DoDD:1T 0001 01 on414
] 00518 01229 0013 00l 34 0mos32
¥ o147 01021 OoDo:1e 0ol 56 oomsso
E 00130 00726 DoDD:14 LEREFR LER BN el
] 00a 10 00952 0015 0001 23 LER ELE ]
10 D002 o DDED2 DoDD:13 0oD0 S8 oo44a4
11 00248 00621 L R 00131
12 00155 00758 OoDD:14 0002 103
13 0oDg:1a 01142 0016 LEWEN 12
14 00320 00650 DoDD:12 00l 51
15 DoD1:4E DoDDoe 0001 05
15 DoD2:2a 0013
17 00139
18 D002 40
pL:] 0Dg:35
20 D052
TOTALES 05626 20221 00336 RN 05001
Mo, de Observaci ones 20 14 15 15 10
Promedio DoD2:4% DDEAL DoDD:1a o0l 32 00500
Calificacion Operario cEH o5% o5% 100 100
Tiempo Tota 00248 DOELE 00013 00l 32 010500
TR Estandar 00301 00903 DoDD:14 LEREN T LER Ry

€8




Tabla No.3 [A) ESTUDIO DE TIEMPOS [PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE PEDIDOS) FASE 3 RECOLECCION MANUAL

Proceso: Freparacion de pedidos actual Faze 2 [RECOLECCION FMARLUAL) | Realizado por: JULIAM 2LEBERTO YELASQIUEZ BOMILLA,
Producto: Fintura y demas recubrimientos Fecha de realizacion Guaternala 04 de octubre de 2013
Empresa: F abrica en Escuintla Mumero de estudio: 3 | Hoja 35
1 12 13 14 15 16 17
E"reparad-:-r verifica Clasifica codigas Preparador busca £ Mot cargas Preparador Carga F‘reparad-:-r. Decarga producto en muelle asignado
ACTWIDAD lista de empaque y p . . . . . . transporta carretilla o N
anota cédigos 3 Seqln cercania en GDdIgD.E en PET s ol ﬂ't‘“.-'h‘i-‘n.f’:-".‘t-‘ producto a G pallet car pallet a muelle Demarg-.a con Dezcarga -:E-n car
EFT [zaminando) PUES 5 SRR SV o carretilla . carretilla pallet
trazladar con MC azignado
Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo Tiem. Tiempo
Obserdacidn Acum | Individual | Acum | Individual | Acom | Individual | Acome | Individual | Acum | Individoal | Acum | Individaal | Acum | Individual | Acume | Individual
1 00224 0:01:16 0:00:34 0:00:09 0:01:51 0:00:43 0:01:33 0:01:55
2 0:05:14 0:00:30 0:00:07 0:00:03 0:01:11 0:00:56 0:02:00 0:03:02
3 0:0%22 0:01:45 0:00:13 0:00:19 0:00:35 0:00:35 0:01:15 0:02:55
4 0:06:45 0:01:03 0:01:27 0:00:15 0:00:0% 0:01:39 0:01:34 0:02:m
il 0:0:3:19 0:00:23 0:00:43 0:00:45 0:00:20 0:00:59 0:01:02 0:04:05
g 0:02:07 0:01:13 0:00:13 0:00:34 0:00:16 0:00:37 0:01:22 0:02:32
7 0:05:02 0:.01:27 0:01:07 0:00:21 0:00:55 0:00:1% 0:01:3% 0:03:31
2 0:03:09 0:00:45 0:00:56 0:00:0% 0:00:3% 0:01:34 0:01:52 0:03:49
3 0:04:13 0:00:55 0:00:3% 0:00:51 0:00:42 0:01:59 0:02:03 0:02:45
10 0:02:23 0:00:33 0:01:566 0:00:41 0:01:42 0:01:03% 0:01:65 0:02:53
1 0:06:55 0:01:02 0:02:14 0:00:24 0:00:13 0:00:29 0:02:1% 0:03%:33
12 0:08:24 0:01:56 0:01:34 0:00:13 0:00:2% 0:000:15 0:01:44 0:0:3:21
13 0:04:21 0:01:3 0:00:56 0:00:19 0:00:37 0:00:57 0:02:44 0:03:45
14 0:03:34 0:00:43 0:01:51 0:00:34 0:00:41 0:00:43 0:02:31 0:02:53
15 0:04:29 0:01:14 0:02:30 0:00:44 0:00:21 0:00:55 0:01:41 0:02:47
12 0.0257
13 0:06:41
20 0:04:53
TOTALES 1:17:39 0:16:38 0:17:05 0:06:26 0:10:44 0:13:4% 0:27:08 0:45:59
Plo.de 20 15 15 15 15 15 5 5
Ob=erdaciones
Promedio 0:03:53 0:01:07 0:01:03 0:00:26 0:00:43 0:00:55 0:01:43 0:03:04
Calificacion a6z a9 a5z 100 a3 a6z a3 a3
Cperaric
. 0:03:44 0:01:06 0:01:05 0:00:26 0:00:40 0:00:53 0:01:41 0:02:51
Tiempo Total
Tiempo Estadar 0:04:04 0:01-12 0:01:11 0:00-28 0:00:44 0:00:58 0:01:50 0:03:06
Total tiempo estandar ciclo con carretilla 0:06:22
Total tiempo estandar ciclo con “car pallet™ | 0:07:38
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Tabla No.4 ({A) ESTUDIO DE TIEMPOS (PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE PEDIDOS) FASE 3 RECOLECCION CON MONTACARGAS

ProCeso; Freparadon de pedidos actual fase 3 [Recoleccion con Realizado por: JULIAN ALEERTO VELASQUEZ BONILLA
Producto: Fintura y demas recubrimientos Fecha de realizadon: Guatemala 04 de octubre de 2013
Emp resa: Fabrica en Escuintla Mumers de estudio: 4 Hoja 4/ 5
18 19 20 21
ACTIVIDAD Cperador de MO buzca Cperador de MC carga | Opersdor de MO transports tarima 3 muells | Decargs tarima en muslle
tarimz =n BFT tarima 3 MC zzignado signado
) Them po ) Tiempo Then. ) . ) Tiempo
i . Tiem . Acum . Tiem. Acum . Tiem po [nedividwa Tiem . Aoum .
Obseracion Inecli i 3 individua Ay um Ined i 13
1 0000 35 010 oD AL [ERELER K
2 00020 LEILE e 00201 [P ELEN
3 [ERE e [E e i o123 LER e e
4 0oDD 24 oDz 4a oDl a4 0D0:13
i 00044 0DD33 00113 (PR el
& 0oDD 21 0oDD0E oD 55 omo:11
7 LEMLE e ] [ELE B EE oD 59 0DO:1E
E 0oD0:31 D23 0D 34 (PR ELEN
-] 0oD0 15 LEI kb 001 o4 00003
10 0oDD 21 o1l ooii4a 0010
11
TOTALES 00356 o241 01152 omiAas
Mo de
) 10 10 10 10
Cbezeraciones
Promedio 0oDD 24 o1 E o0ii1 omo:11
cafficacan 105% 100% 103% 100%
Operario
Tiempo Tota 00025 001G ooL13 [rRhELEa
. oD 27 o-1E o0l 20 (LR L1
Tiempo Estandar
Total iempo estandar ddo de apoyo con montaacargas 002 -16

a8




Tabla No.5 (A) Porcentaje de producto recolectado manualmente (carretilla y “car
pallet”) y con montacargas

Observacién de | Galones enruta | Recoleccidon | Recoleccidn con
ruta observada manual montacargas
1 1771.00 1411.00 360
2 1820.00 1550.00 270
3 1891.00 1441.00 450
4 2013.00 1563.00 450
5 1910.00 1460.00 450
6 2040.00 1770.00 270
7 1761.00 1491.00 270
8 1962.00 1872.00 90
9 1790.00 1340.00 450
10 2161.00 1981.00 180
11 2187.00 1917.00 270
12 1796.00 1616.00 180
13 2097.00 1737.00 360
14 1829.00 1469.00 360
15 1795.00 1705.00 90
16 2145.00 1875.00 270
17 1759.00 1309.00 450
18 2174.00 1904.00 270
19 1910.00 1820.00 90
20 1787.00 1607.00 180
21 1854.00 1764.00 90
22 2019.00 1839.00 180
23 1994.00 1814.00 180
24 1770.00 1410.00 360
25 2068.00 1888.00 180
26 2102.00 2012.00 90
27 1762.00 1492.00 270
28 1978.00 1888.00 90
29 2185.00 1825.00 360
30 2030.00 1670.00 360
31 1795.00 1615.00 180
32 1818.00 1728.00 90
33 1933.00 1573.00 360
34 2127.00 2037.00 90
35 1825.00 1645.00 180
36 2003.00 1553.00 450
37 2077.00 1807.00 270




Tabla No. 5 (A) Continuacion

Observacion de | Galones enruta | Recoleccidon | Recoleccion con
ruta observada manual montacargas
38 2102.00 1652.00 450
39 1926.00 1476.00 450
40 2120.00 1850.00 270
TOTAL 78,086.00 67,376.00 10,710.00
PROMEDIO 86% 14%

(Fuente: elaboracién propia)
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Tabla No.6 (A) ESTUDIO DE TIEMPOS (PROCESO ACTUAL DE PREPARACION DE PEDIDOS) FASE 4 INSPECCION

Proceso: Freparadion de pedidos actual faze 4 inspeccion fina Realizad o por: JULIAM ALBERTO VELASOUEZ BOMILLA
P roducto: Pintwra y demas recubrimisnto: Fecha de reslizadon Guatemsls 04 de ortubre de 2013
Em presa; Fabrics en Ezcuintla Numero de estudio: 5 Haja 5/5
24 25 25 27 2B
ACTIVIDAD Inspecciona producto fisioo Completa o regress Da visto bueno a producto de ruta
en muele sobrantes
i . Tiem. ACwm T?ITPD Tiem. Aoum TE.hn_‘PD Tiem. Acum | Tiempo individea Tiem. ACum TE_hn.‘pD Tiem. Acum T?ITW
Cbzervadion Individ ua I ividiua Ind ividiua Indifvidua
1 00310 00255 00112
2 [EMEE ] 00234 LM E R A
3 D:DEDE 0old 21 00055
4 0DE31 00334 opD21
k] [EMESREN LEIER k) 00110
& 00555 00258 000 AR
7 [EMEE Rt e 00226 00124
] 031 00257 00112
=l DoDE 58 00341 00140
b L] [EMEE Reried LEMES B 00125
11 00326 00322 00102
12 DDE31 002 A4as 00131
13 0551 o0zl 00158
14 00322 00314 00122
15 031 ooz 23 LEME )
15
TCTALES 1:13:07 04538 01758
Wo.de Obeervaciones
15 15 15
Promedis 0olg52 003103 00112
Calificacion Operario o1% S2% 100%
Tiempa Tata 0ol 26 D02 4R 00112
Tiempo Estandar 0050 0:03 103 0:0L18
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ANEXO No. 7: MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE
PROPUESTA
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Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

e Presentacion:

El presente manual busca establecer cambios importantes en el proceso de preparacion y
despacho de pedidos en la Bodega de Producto Terminado, con el fin de mejorar el proceso en
cuanto a eficiencia y exactitud. Actualmente el proceso se realiza durante el turno nocturno, donde
trabajan 17 personas, el cual consiste en ordenar todos los pedidos y facturacion en rutas para
recolectarlos en toda la BPT para al dia siguiente puedan ser despachados y entregados. Los
cambios descritos en el proceso estan enfocados en realizar el proceso de una forma mas

moderna y buscar no solo mas exactitud si no mejores condiciones laborales para todo el personal.

e Objetivo:
e Describir de forma clara y exacta el nuevo procedimiento para preparacion y despacho
de pedidos.
e Alcance:
e Departamento de operaciones, turno nocturno
o 1 supervisor de bodega
o 10 operarios preparadores de pedidos
o 3 operadores de montacargas
o 1 digitador para lista de empaque
o 2 operarios que descargan producto en muelle de carga
e Departamento de Telemarketing (facturacién y “customer service”) oficinas centrales
o 2 auxiliares de facturacion.

o Departamento de Tecnologia de la informacion oficinas centrales

e Generalidades del nuevo proceso:

1. Se implementara un nuevo programa informatico que permite realizar la clasificacion
de facturas y pedidos en rutas (luego de que el departamento de telemarketing cierre
la facturacién ingresaran el archivo del lote de facturas al nuevo programa), para que
el lote de facturas del dia sea recibido por el departamento de operaciones ya
ordenado en rutas. El programa también proporcionara un resumen de cada ruta que
podra ser utilizado como lista de empaque por los preparadores.

2. Larecoleccion manual de productos en la BPT se realizara inicamente con “car pallet”
lo que permitird terminar la recoleccion de productos de cada ruta en menor tiempo,
realizando menos ciclos. Lo que a su vez dard mas facilidad a los preparadores (la

recoleccion con carretilla quedara descartada)

Realizado por: Julian Velasquez
Version: 1.0
Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

U
U

Fuente: Empresa CMarket Guatemala

3. Durante el proceso de recoleccion de producto de cada ruta estd la operacién de
descargar el “car pallet” en el muelle de carga asignado, y luego seguir recolectando
producto para completar la ruta. En el nuevo proceso se utilizaran mas “car pallet” (10
mas, una extra por preparador) de esta manera el preparador deja el “car pallet”
cargado en el muelle de carga asignado y posteriormente obtendra otro “car pallet”
vacio con el que seguird recolectando producto, los dos nuevos operarios
descargadores se encargaran de descargar y ordenar el producto en cada muelle de
carga para que paralelamente los preparadores contintien con el ciclo de preparacion
de rutas.

4. Las 17 personas que trabajan durante el turno nocturno contaran con nuevo equipo
de seguridad industrial, el cual deber& ser utilizado durante todo el turno. Esto con el
fin de que todo el equipo de trabajo se desenvuelva en un ambiente mas seguro con
el que puedan dar su mejor rendimiento, el equipo con el contaran sera:

a. Cascos de seguridad industrial

b. Cinturones de seguridad para cargar peso

Realizado por: Julian Velasquez
Version: 1.0
Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

c. Guantes de seguridad industrial

d. Chalecos reflectivos

e. Botas de punta de acero

f. Mascarias de seguridad industrial

Realizado por: Julian Velasquez
Version: 1.0
Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

Se estableceran metas mensuales de galones recolectados a los preparadores, la
metal inicial mensual sera de 60,000 galones, (para cumplir necesitan recolectar 3,000
galones durante un turno, lo que equivale a una ruta completa y la mitad de otra). El
preparador que cumpla la meta se le dara un bono monetario equivalente al 25% de
su salario base.

a. El supervisor del turno nocturno llevard un registro de los galones
recolectados por cada preparador durante cada turno, para al finalizar el mes
determinar que preparadores tendran el bono.

Se implementara una bonificacién global a todo el personal del turno nocturno, es decir
a los 17 colaboradores (1 supervisor, 10 preparadores, 3 operadores de
montacargas, 1 digitador y 2 operarios de descarga) con un salario base adicional por
semestre, siempre y cuando se cumplan dos metas que tienen como equipo de
trabajo.

a. La primera meta consiste medir el porcentaje de cumplimiento de los pedidos
facturados en el mes versus los pedidos despachados, por ejemplo si un mes
se facturaron 6,000 pedidos, determinar qué cantidad de lo facturado se
despachd realmente, para medir desde que tan buena fue la clasificacién de
pedidos en rutas y la supervision de esta actividad por el supervisor del turno,
hasta los tiempos para recolectar todos los pedidos del mes por parte de los
preparadores y operadores de montacargas. Para cumplir con la meta se
debe cumplir el 100% durante los 6 meses.

b. La segunda meta consiste en medir la exactitud de todos los pedidos
despachados, es decir llevar un control de reclamos por parte de los clientes
finales en el que los SKUs y cantidades facturadas no coinciden con lo real
despachado y entregado. Si durante los 6 meses hay mas de 5 reclamos no

cumplirdn con la meta.

e Nuevo procedimiento

Realizado por: Julian Velasquez

Version: 1.0

Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de

pedidos en BPT

Los auxiliares de turno del departamento de telemarketing verificaran el total de
facturas emitidas luego del cierre, y procederan a ingresar el lote de facturas al
nuevo programa informatico de clasificacion.

Los auxiliares de telemarketing enviaran el archivo con el lote de facturacion
ordenado con rutas, el resumen de cada ruta (lista de empaque) y el total de
facturas del dia.

El operario en la BPT recibe ya las facturas separadas por el nuevo programa por
lo que procede a imprimir las facturas y pedidos ya ordenados, junto con la lista
de empaque de resumen emitida por el nuevo programa.

El supervisor verificard que las facturas impresas y las rutas creadas por el
programa estén completas segun el dato proporcionado por el departamento de
telemarketing y el resumen del programa.

El supervisor verifica nuevamente que cada ruta que cumpla con los pardmetros
de despacho (minimo de 1,800 galones, maximo de 2,200 galones y minimo de
valor monetario respecto a precio Q90, 000) y agrega pedios de emergencia si
existiera alguna (autorizado por el gerente de operaciones).

El supervisor asignara el muelle de carga de cada ruta, asi como el preparador
designado para recolectar la ruta.

El proceso de recoleccidn inicia de la misma manera que el proceso actual, por lo
gue no tendra cambios. (referencia Diagrama 1).

Los dos nuevos operarios descargardn cada “car pallet” recolectado por los
preparadores para que los preparadores puedan seguir recolectando producto
con otro “car pallet” vacio, y asi hasta terminar la ruta asignada.

La inspeccion final no tendrd cambios.

o Diagrama de Operaciones del nuevo proceso:

(Ver diagrama anexo, referencia: trabajo de graduacién Diagrama No.11)

Realizado por: Julian Velasquez

Version: 1.0

Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de

pedidos en BPT

o Diagrama de procedimientos:

Departamento de

=

Nuevo procedimiento de preparacion y despacho de pedidos

Preparadores de

\/ ......... Nt

Telemarketin:
9 de montacargas
Realizar cierre de
facturacion

Obtener archivo de
lote de facturacion e

ingresarlo al nuevo

programa

Enviar archivo a

pedidos y operador | =t=50 5

depart ) de
operaciones

Realizado por: Julian Velasquez

Version: 1.0
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Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

e Responsabilidades:
a. Departamento de Telemarketing (facturacién y “customer service”):
i. Ingresar el archivo en el nuevo programa electrénico que definira la
cantidad de rutas y facturas por ruta.
ii. Enviar el archivo ya ordenado por el programa al departamento de
operaciones, indicando el total de facturas y rutas del dia.
b. Departamento de Tecnologia de Informacién:
i. Dar seguimiento al buen funcionamiento del nuevo programa y que la
informacion fluya de la manera correcta.
c. Supervisor de bodega:
i. Verificar que la clasificacion realizada por el programa sea correcta y que
el nimero de facturas y rutas esté completo.
ii. Dar el visto bueno para que empiece la recoleccion.
iii. Asignar muelles de carga para cada ruta
iv. Utilizar durante todo momento el equipo de seguridad industrial.
d. Operario preparador de pedidos:
i. Utilizar unicamente “car pallet” para realizar la recoleccion.
ii. Utilizar el nuevo formato de lista de empaque generado por el programa
para hacer la recoleccion.
iii. Utilizar durante todo momento el equipo de seguridad industrial
e. Operador de montacargas:
i. Utilizar el nuevo formato de lista de empaque generado por el programa
para hacer la recoleccion.
ii. Utilizar durante todo momento el equipo de seguridad industrial
f.  Operario digitador para lista de empaque:
i. Imprimir las facturas ordenadas por ruta y las listas de empaque
ii. Utilizar durante todo momento el equipo de seguridad industrial
g. Operarios Nuevos que descargan producto
i. Descargar cada “car pallet” que dejan los preparadores en los muelles de
carga.

ii. Ordenar los pedidos en los muelles de carga.

Realizado por: Julian Velasquez
Version: 1.0
Noviembre de 2013.



Manual de procedimientos de preparacion y despacho de
pedidos en BPT

e Politicas nuevo procedimiento
a. Uso de equipo Seguridad Industrial:

i. El uso del equipo (Casco, cinturdn, guantes, chaleco, botas y mascaria)
es de caracter obligatorio durante todo el turno.

ii. Si el operario se le sanciona tres veces por no usar el equipo de
seguridad, no podra optar a la bonificacion de galones del mes
correspondientes.

b. Bonificacion por meta de recoleccién de galones:

i. Se dard la bonificacibn monetaria (25% adicional) cada mes, al
preparador que haya recolectado 60,000 galones al mes, segun el reporte
del supervisor.

ii. Unicamente aplica al personal inscrito en la planilla.

c. Bonificacion a todo el personal del turno nocturno:

i. Se dard una bonificaciobn monetaria (1 salario base adicional) cada
semestre, a todo el personal siempre y cuando se cumplan las metas de
cumplimiento de despachos y exactitud de despachos. El Gerente de

Operaciones velara por el avance de cada meta durante el semestre

Realizado por: Julian Velasquez
Version: 1.0
Noviembre de 2013.
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INDICE DE PRECIOS AL CONSUMIDOR
NIVEL REPUBLICA
Base diciembre de 2010=100
PERIODO: 2010 - 2013 ¥
VARIACION VARIACION VARIACION VARIACION
PERIODO INDICE INTERMENSUAL || INTERANUAL || ACUMULADA | PROMEDIO
1 2/ 3/ 4/
2010
Enero 96.11 1.30 1.43 1.29 1.43
Febrero 96.53 0.43 2.48 1.73 1.96
Marzo 97.64 1.16 3.93 291 2.61
Abril 97.55 -0.10 3.75 2.81 2.90
Mayo 97.45 -0.10 3.51 2.70 3.02
Junio 97.94 0.50 4.07 3.22 3.19
Julio 98.30 0.38 4.12 3.61 3.33
Agosto 98.35 0.04 4.10 3.65 3.42
Septiembre 98.63 0.29 3.76 3.95 3.46
Octubre 99.15 0.53 4,51 4,50 3.57
Noviembre 99.92 0.77 5.25 5.31 3.72
Diciembre 100.00 0.08 5.39 5.39 3.86
2011
Enero 100.82 0.82 4.90 0.82 4.90
Febrero 101.58 0.75 5.24 1.58 5.07
Marzo 102.52 0.92 4.99 2.52 5.04
Abril 103.17 0.63 5.76 3.17 5.22
Mayo 103.68 0.49 6.39 3.68 5.46
Junio 104.23 0.53 6.42 4.23 5.62
Julio 105.22 0.95 7.04 5.22 5.83
Agosto 105.85 0.60 7.63 5.85 6.05
Septiembre 105.78 -0.07 7.25 5.78 6.19
Octubre 105.74 -0.04 6.65 5.74 6.23
Noviembre 105.97 0.22 6.05 5.97 6.22
Diciembre 106.20 0.22 6.20 6.20 6.22
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2012
Enero 106.30 0.09 5.44 0.09 5.44
Febrero 106.83 0.50 5.17 0.59 5.30
Marzo 107.18 0.33 4.55 0.92 5.05
Abril 107.58 0.37 4.27 1.30 4.85
Mayo 107.72 0.13 3.90 1.43 4.66
Junio 107.85 0.12 3.47 1.55 4.46
Julio 108.23 0.35 2.86 191 4.22
Agosto 108.72 0.45 2.71 2.37 4.03
Septiembre 109.25 0.49 3.28 2.87 3.95
Octubre 109.28 0.03 3.35 2.90 3.89
Noviembre 109.27 -0.01 3.11 2.89 3.81
Diciembre 109.86 0.54 3.45 3.45 3.78
promedio 2010, 2011 y 2012 4.62%

a/ Para realizar el empalme del periodo enero de 2010 a marzo de 2011 con el nuevo indice base
diciembre 2010 a nivel republica, se ha tomado como base el indice a diciembre 2010=100, por medio
de la aplicacion de la siguiente formula:

Indice=Im* (lb/Imb)

donde

Im = Valor del indice de base 2000 del mes a empalmar

Ib = Valor del indice de la nueva base

Imb = Valor del indice de la base 2010 durante el mes en que se tiene la nueva base 100, en este
caso sera el valor a diciembre 2010.

1/ Tasa de variacion del indice del mes en examen con respecto al mes anterior.
2/ Tasa de variacion del indice del mes en examen con respecto al mismo mes del afio anterior.

3/ Tasa de variacion del indice del mes en examen respecto a diciembre del afio anterior.
4/ Comparacion entre el promedio que el indicador ha alcanzado en los meses transcurridos del afio,
respecto al promedio del mismo periodo del afio anterior.

Afio, respecto al promedio del mismo periodo del afio anterior.

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica (INE).
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Anexo 9: Cédigo de Trabajo de Guatemala: TITULO TERCERO, SALARIOS, JORNADAS Y
DESCANSOS.

3. Capitulo tercero. Jornadas de trabajo

Articulo 116. La jornada ordinaria de trabajo efectivo diurno no puede ser mayor de ocho horas

diarias, ni exceder de un total de cuarenta y ocho horas a la semana.

La jornada ordinaria de trabajo efectivo nocturno no puede ser mayor de seis horas diarias, ni
exceder de un total de treinta y seis horas a la semana.

Tiempo de trabajo efectivo es aquel en que el trabajador permanezca a las 6rdenes del patrono.

Trabajo diurno es el que se ejecuta entre las seis y las dieciocho horas de un mismo dia.

Trabajo nocturno es el que se ejecuta entre las dieciocho horas de un dia y las seis horas del dia
siguiente.

La labor diurna normal semanal sera de cuarenta y cinco horas de trabajo efectivo, equivalente a
cuarenta y ocho horas para los efectos exclusivos del pago de salario. Se exceptian de esta
disposicion, los trabajadores agricolas y ganaderos y los de las empresas donde labore un nimero
menor de diez, cuya labor diurna normal semanal serd de cuarenta y ocho horas de trabajo
efectivo, salvo costumbre mas favorable al trabajador. Pero esta excepcion no debe extenderse a

las empresas agricolas donde trabajan quinientos o mas trabajadores.

Articulo 117. La jornada ordinaria de trabajo efectivo mixto no puede ser mayor de siete horas

diarias ni exceder de un total de cuarenta y dos horas a la semana.

Jornada mixta es la que se ejecuta durante un tiempo que abarca parte del periodo diurno y parte

del periodo nocturno.

No obstante, se entiende por jornada nocturna la jornada mixta en que se laboren cuatro 0 mas

horas durante el periodo nocturno.

Articulo 118. La jornada ordinaria que se ejecute en trabajos que por su propia naturaleza no
sean insalubres o peligrosos, puede aumentarse entre patronos y trabajadores, hasta en dos horas
diarias, siempre que no exceda, a la semana, de los correspondientes limites de cuarenta y ocho
horas, treinta y seis horas y cuarenta y dos horas que para la jornada diurna, nocturna o mixta

determinen los dos articulos anteriores.
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Articulo 119. Lajornada ordinaria de trabajo puede ser continua o dividirse en dos o mas periodos
con intervalos de descanso que se adopten racionalmente a la naturaleza del trabajo de que se

trate y a las necesidades del trabajador.

Siempre que se pacte una jornada ordinaria continua, el trabajador tiene derecho a un descanso
minimo de media hora dentro de esa jornada, el que debe computarse como tiempo de trabajo

efectivo.

Articulo 120. Los trabajadores permanentes que por disposicién legal o por acuerdo con los
patronos laboren menos de cuarenta y ocho horas a la semana, tienen derecho de percibir integro

el salario correspondiente a la semana ordinaria diurna.

Articulo 121. El trabajo efectivo que se ejecute fuera de los limites de tiempo que determinan los
articulos anteriores para la jornada ordinaria, o que exceda del limite inferior que contractualmente
se pacte, constituye jornada extraordinaria y debe ser remunerada por lo menos con un cincuenta
por ciento més de los salarios minimos o de los salarios superiores a éstos que hayan estipulado

las partes.

No se consideran horas extraordinarias las que el trabajador ocupe en subsanar los errores
imputables sélo a él, cometidos durante la jornada ordinaria, ni las que sean consecuencia de su

falta de actividad durante tal jornada, siempre que esto Ultimo le sea imputable.

Articulo 122. Las jornadas ordinarias y extraordinarias no pueden exceder de un total de doce
horas diarias, salvo casos de excepcion muy calificados que se determinen en el respectivo
reglamento o que por siniestro ocurrido 0 riesgo inminente, peligren las personas,
establecimientos, maquinas, instalaciones, plantios, productos o cosechas y que sin evidente
perjuicio, no sea posible sustituir a los trabajadores o suspender las labores de los que estén

trabajando.

Se prohibe a los patronos ordenar o permitir a sus trabajadores que trabajen extraordinariamente

en labores que por su propia naturaleza sean insalubres o peligrosas.

En los casos de calamidad publica rige la misma salvedad que determina el parrafo primero de
este articulo, siempre que el trabajo extraordinario sea necesario para conjurarla o atenuarla. En

dichas circunstancias el trabajo que se realice se debe pagar como ordinario.



