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RESUMEN

El presente trabajo de titulacion analiza y propone un sistema de gestion
de almacén moderno y eficiente para el buen manejo y efectividad de sus
procesos, para lo cual se han planteado objetivos especificos que
ayudaran a la consecucion de los resultados esperados. En el desarrollo
de esta propuesta se utilizaron varias herramientas y técnicas que
contribuyeron en la metodologia del mismo, tales como: diagramas de
flujos, diagrama de Causa — Efecto (ISHIKAWA), Andlisis de las
Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (FODA), Encuestas.
Adicionalmente mediante un estudio de Impacto econémico se pudo
evaluar alternativas de solucién a los problemas existentes, con el fin de
seleccionar la mejor, de acuerdo a las necesidades del area. En base al
analisis efectuado se pudieron determinar las principales dificultades que
afectan al CND, determinando que la mayoria de estos se deben al
sistema obsoleto que poseen. A través de la evaluacion del Impacto
Econdmico se puede demostrar que los inconvenientes presentados,
estdn produciendo pérdidas monetarias implicitas, las mismas que
ascienden a $ 18.104.387,07 anualmente, siendo estos por la mano de
obra improductiva y por la no preparacion de productos. Por lo que, con la
Implementacion del nuevo sistema no solamente el beneficio sera para el
area en estudio sino también para toda la empresa.
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The present graduation thesis analyses and proposes an efficient and
modern warehousing management system for a good and effective
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PROLOGO

En el presente trabajo de titulacion se analiz6 la propuesta de
Implementacion de un sistema de gestion de almacén, para lo cual se

encuentra dividido en 3 capitulos.

CAPITULO I: El primer capitulo muestra en su primera parte la resefia
histérica de la empresa en estudio, adicionalmente se plantean los
objetivos propuestos para el desarrollo del trabajo, con la ayuda del marco
tedrico se puede comprender de una mejor manera el contexto del

trabajo, asi como la metodologia a utilizar.

CAPITULO II: En el segundo capitulo ya se profundiza mas en el tema
debido a que se analiza la situacion actual de la empresa, sus recursos;
financiero, tecnolégicos, fisicos y humanos con el que desarrollan sus
funciones, también se describen los productos y servicios que ofrecen.
Asimismo, se detalla cada proceso productivo con los diferentes
diagramas de flujos y bloques conociendo de una mejor forma el area a
estudiar, a través de registros de problemas. Finalmente en este capitulo
se realiza una evaluacion del Impacto econdémico de los problemas

existentes.

CAPITULO Ill: Una vez definidos los principales problemas que afectan
a la productividad se plantean dos propuesta de solucion. Asimismo se
presentan los costos de las propuestas. Una vez comparado la relacion de
los costos se muestra el cronograma de implementacion y ejecucion de
puesta en marcha. Por ultimo, Se describen las conclusiones del trabajo y

las recomendaciones para la obtencion de mejores resultados.
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CAPITULO |

INTRODUCCION Y ANTECEDENTES

1.1 Introduccidén

1.1.1 Antecedentes

En el afio de 1930 la compafia holandesa de margarina Unie y el
fabricante inglés de jabon Lever Brothers deciden unirse para conformar
Unilever. Para ese entonces entre las dos compafiias sus operaciones se
las realizaba en 40 paises. Los productos alimentarios, asi como los de
cuidado personal y del hogar, son elegidos por los consumidores de todo
el mundo 150 millones de veces al dia. Es por ello que la empresa se
describe como una compafiia multi- local". Ventas por mas de $50 mil

millones de ddlares a nivel mundial.

En el aflo de 1911 nace en Guayaquil-Ecuador la empresa que se
convierte en la primera industria en fabricar jabones de lavar para ese
entonces, en 1919, lanza al mercado su primer jabén de lavar con la
marca "Aguila de Oro", que en ese entonces competia directamente con

las marcas importadas.

En los afios 50 Jaboneria Nacional lanza al mercado el primer jabén de
tocador, llamado Jabdn de Rosas, para luego seguir con el jabon de lavar
Lagarto, ademas de eso cambia de producto y se lanza al mercado de los
detergentes en polvo y saca al mercado la marca Deja para el lavado de
ropa. Jaboneria Nacional ya bajo licencia inaugura la planta de
Detergentes en el afilo de 1969, con una capacidad de 500kg/hr de

producto terminado, la cual se ha incrementado hasta los actuales,
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entusiasmados por este éxito, se lanza en 1970 como marca propia de la

compainiia, jabon de tocador crema 12 y Rexona de Unilever.

En el afio 1975 se empieza la produccion de detergente en barra con
la marca “Estrella”. En el afio 1981 se pone a disposicion la Margarina
refrigerada Dorina y en 1982 Bonella. En 1988 comienza la adecuacion
de la nueva Planta de Detergente la cual esta ubicada el km. 25 via a
Daule, para inaugurarla el siguiente afio. En el 2001 se cambia de razon
social, a mas de eso se decide seguir las politicas y procedimientos de la
region Unilever Andina.  En la actualidad Unilever Andina Ecuador S.A.
centra toda su mirada a la fabricacion de polvo detergente con un
volumen por encima de las 30000 Toneladas anuales, sin dejar un lado la

fabricacion de jabones de lavar y helados Pingdino.

1.1.2 Justificativos

Unilever es una multinacional que busca integrar de la mejor manera
sus procesos de abastecimiento, almacenamiento y distribucion a las
necesidades de sus clientes. Busca dar las soluciones que sus clientes
necesitan para realizar sus operaciones de una forma eficiente que les
brinde una ventaja competitiva ante las demas empresas que incursionan

en el mismo giro de negocio.

Todos los procesos de logistica conllevan cierto grado de complejidad
y dia a dia se deben enfrentar retos en la ejecuciéon de sus operaciones,
en el caso particular de almacenamiento y manejo de bodegas se debe
prestar especial atencion por el hecho de que se podrian encontrar
faltantes de mercaderia, y deben realizarse los despachos a tiempo y
éstos a su vez deben ser precisos, el control de una bodega con una gran
cantidad de Sku’s (articulos) hacen de éste un proceso muy complejo con
diferentes variables a manejar, razén por la cual con la manera
convencional siempre se encuentran problemas que disminuyen la

eficiencia y productividad de cualquier empresa.
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El propésito de este trabajo es mostrar una propuesta de
implementacion WMS SAP que consiste en la automatizacion del proceso
de almacenamiento de una empresa, que ayude a mejorar las
operaciones cotidianas del almacén, en términos de permitir la
trazabilidad de todas las operaciones, exactitud de inventarios, calcular
recursos de mano de obra y equipo, logrando asi el desarrollo de las
operaciones de una manera eficiente y con una mejor visualizacion del
desarrollo de cada una de las ordenes de trabajo y posiciones de
almacenamiento, proporcionando ademas informacion confiable y a
tiempo. El software WMS SAP facilita las actividades de la bodega
eliminando los papeles, lo que ayuda a los administradores a detectar e
identificar areas problematicas, ademas, permite dar seguimiento continuo
al desempefio de la bodega con relacion a la productividad, la exactitud
de despacho y de inventario, el ciclo de tiempo del pedido en el almacén y
la densidad de almacenamiento.

1.1.3 Justificacion

El presente trabajo buscara presentar y proponer un sistema que
mejorara la operacion del almacén, que sea eficiente y efectiva desde en
el manejo de la mercaderia y los recursos utilizados tanto humanos como
de los equipos. Mediante un sistema de gestion de almacenes también
conocido como WMS SAP, dando a conocer sus alcances, limitaciones,
caracteristicas y complementos y todas las posibilidades que presentan el
uso de este software en el proceso es considerado un aspecto estratégico

debido a que esto le va dar una diferenciacion ante la competencia.

1.14 Delimitacion

o Factible: La implementacién del sistema propuesto en el area de

distribucion es viable a nivel de costos y procesos.

o Relevante: WMS SAP ayudara a eliminar todas las pérdidas de

tiempos que existen en el proceso de recepcion y despacho.
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o Evidente: WMS SAP mejorara la estructura operacional de los
inventarios optimizando asi los procesos a través de una

tecnologia de punta que es reconocida a nivel mundial.

o Clara: La Implementacion del sistema contribuyen de forma clara
y precisa en la mitigacion de los problemas que actualmente se

presentan en el mismo.

o Original: Este sistema ayudara de manera muy eficiente a radicar
el problema que existe en el almacén y a controlar los procesos,
minimizando tiempos y entregas oportunas.

1.1.5 Objetivos

1.1.5.1 Objetivo General

Analizar y proponer una mejora para el buen manejo y gestién del
centro nacional de distribucion mediante un sistema de gestion de

almacenes moderno y eficiente.

1.1.5.2 Objetivos Especificos

v Establecer mediante diagramas de flujos los procesos que

actualmente tiene el centro de distribucion.

v' Determinar los factores que inciden en el rendimiento de la

operacion en al area de estudio a través de encuestas.

v ldentificar los principales problemas que afectan al area en estudio

a través de un diagrama de Causa — Efecto (ISHIKAWA).

v' Cuantificar la aceptacion por parte de los usuarios del actual

sistema a través de una encuesta.
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v' Analizar mediante un FODA las Fortalezas, Oportunidades,
Debilidades y Amenazas con el fin de establecer una estrategia
acorde a las necesidades.

v' Demostrar el Impacto econdémico producto de los problemas
existentes en el almacén.

v' Evaluar alternativas de solucién a los problemas existentes en el
almacén.

v' Seleccionar la mejor alternativa que contribuya al buen manejo y
gestion del centro nacional de distribucion, potencializando el
proceso de despacho y recepcién de los productos, con el fin de
Optimizar los recursos de la bodega, tales como infraestructura y
mano de obra.

1.1.6 Marco Teodrico
1.1.6.1 WMS

El sistema WMS (Warehouse Management System), es un software

cuyo propésito primario es el controlar el movimiento y almacenamiento

de los productos que se encuentran dentro del almacén. El sistema

WMS tiene como objetivo las siguientes funciones:

Reducir los costos y operaciones logisticas.

Controlar el stock en tiempo real (on line con RF).

Aumentar la productividad.

Reducir drasticamente los errores los humanos.

Garantizar la calidad para el cliente.

Optimizar los recursos técnicos y humanos.

Optimizar las técnicas y los movimientos de almacenaje y

despacho.
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++ Mejorar el control de los procesos y recursos disponibles.

Estos puntos se logran por medio de la implementacion del sistema
WMS ya que este controla que producto se va despachar, basado en los
criterios configurados, guiando al personal del almacén para realizar cada
paso del proceso. El sistema WMS es un programa informético para
el control y gestion de almacenes y con la capacidad para adecuarse a
cualquier tipo de almacén en el que se aplique. El sistema permite
monitorear cada una de los procesos que se llevan a cabo en el almaceén

como inventario, movimientos internos, despachos y recepciones.

Es una herramienta muy util y completa para almacenes, en los cuales
se guarda mercaderia de distinto tipo o que se trabaje con diversos
clientes. Se adecua a las necesidades del usuario en lo que se refiere a la
forma de manejar los procesos, no solo, de control de stocks, sirve de
apoyo para facturar a los clientes, compra de mercaderia a proveedores.
Una particularidad que posee el sistema es que se puede despachar la
mercaderia en dos pasos. El primero consiste en reservar en el sistema la
mercaderia, de modo que los usuarios no puedan realizar ningun tipo
movimiento para evitar posibles problemas para encontrarla, el segundo la

mercaderia ya fue retirada del almacén se liquida del sistema.

En el ambito operacional del almacén se utiliza la palabra picking. Es la
operacion que se genera para que los operarios encargados retiren
fisicamente la mercaderia del mismo. Ya que la operacion contiene los
datos necesarios para esta tarea. Estos son: el cédigo, la descripcion, la
ubicacion de la cual se debe retirar la mercaderia, las cantidades de la
misma y su respectivo lote.  En lo que respecta la palabra extraccion
que se lo entiende como una operacion de pallets completos para un
cliente. Estos de igual manera los operadores son los encargados de
realizar esta operacion estos pallets contienen los mismos datos del
picking pero se adiciona el numero de pallets. Cuando las ordenes de
trabajo, ya sean estas picking o extracciones han finalizado para un
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cliente especifico, se imprime un consolidado donde se pueden observar,
agrupado por clases toda la mercaderia que se va despachar en
cantidades y cédigos, cada picking tiene su nimero o placa que sirve para

el control documentario de los mismos, y los pallets su nimero de pallets.

En este sistema se accede a él, mediante un nombre de usuario y
contrasefia Unico. Esto no solo permite identificar quienes son los
responsables de cada transaccién que se realice en el sistema, sino que
también restringe el acceso a determinados opciones del software
dependiendo de cada persona. Es decir algunos usuarios podran liquidar
mercaderia, otros podran facturar, otros tendrdn acceso a la creacion de
nuevos coédigos en el sistema, etc. WMS como ya hemos descrito,
permite el manejo de distintos tipos de materiales, esto se debe al alto
nivel de detalle que le permite al usuario ingresar en las caracteristicas de

los items al momento de su creacion en la base de datos del sistema.

Los datos basicos para ingresar a la base de datos son: cadigo,
descripcion, lote, unidad de medida ademas también permite ingresar
datos fisicos como el peso, volumen, dimensiones, lo cual es muy util ya
gue muchas veces se factura a los clientes por metro cubico o tonelada.
En cuanto a unidades de medida WMS no se limita, puede haber multiplos
y submudltiplos de las mismas por ejemplo, si la unidad basica es caja,
unas submdltiplas serias unidades y un mdltiplo mayor seria pallet.
Cualquier que se desee utilizar en el almacén, al momento de la creacion
del cddigo también se le puede asignar una ubicacién si sabe que se va
recibir un item con alta rotacibn y también se la puede cambiar

posteriormente si se reduce.

Otro detalle que brinda el sistema es de darle un sistema de seguridad,
una vida util al producto y un margen de despacho maximo para el
producto. Esto se vuelve un excelente soporte para la planificacion de
actividades del almacén soporte para la planificacién de actividades como

almacenar en exceso 0 quedarse sin stock en algun item, de la misma
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forma se puede dar un margen de stock para que llegue la reposicién a un
picking. Otra ventaja que tiene el WMS es la de introducir codigos de
barras para cada producto, lo cual, si se tiene los equipos adecuados,
permite un eficiente manejo de stock. La mercaderia puede ser manejada
por lectores de codigos de barras portatiles mediante lectores de codigos
de barras. ElI WMS permite dar a cada items un estado determinado,
como disponible para la venta o bloquear las ubicaciones y producto que
no cumplen con las especificaciones de calidad, o por normas propias de
la empresa que este separada para un fin determinado: una devolucién,

donacién, exportacién o por cuarentena.

Ubicaciones en el sistema: Todo almacén debe de tener las
ubicaciones correctamente identificadas, y este sistema nos ayuda con
una codificacién alfanumeérica, codificacion en base a codigo de barras.
Un sistema basado en cddigo de barras es muy eficiente ya que ahorra

mucho tiempo de digitacion manual.

Clientes en el sistema: Al igual que los productos los clientes
deben ser ingresados en la base de datos del sistema, este brinda un
formato similar al de una agenda el cual no se limita al nombre de la
entidad comercial sino que también se puede afadir otros datos como

direccion, teléfono, pais, ciudad, ruc, etc.

Ademas, ofrece la posibilidad de que a cada cliente se le asigne un
margen de despacho maximo el cual usa como dato la fecha de
expiracion de los productos de modo que no existan devoluciones por

motivos de productos proximos a vencer.

Movimientos de materiales en el sistema: EL software WMS

permite tres tipos de movimientos dentro de su sistema, los cuales son:

v" Ingresos
v Especiales
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v' Salidas

Ingresos: Se refiere a ingresos de mercaderia al sistema. Estos
ingresos pueden tener varias razones: por orden de compras y por
pedidos, por devoluciones, por ajustes, por inventarios, etc. La
informacion que se requiere al momento de ingresar mercaderia es: el
cbdigo, la cantidad y la fecha de vencimiento de la misma. La ubicacién

puede ser editada si se desea.

Especiales: Son de mas de un tipo. El primero es el cambio de
ubicacion en el sistema de mercaderia. El WMS da la facilidad de mover,
ya sea un solo cédigo de una ubicacion a otra, como también, todos los
codigos dentro de una ubicacién a otra. Esto ultimo es, especialmente, util
en los casos en que se debe mover un grupo de codigos distintos, de mal

estado, de una ubicacién a otra.

Salidas: Movimientos opuestos a los ingresos. Se refieren a sacar
mercaderia del sistema. De la misma manera que en los ingresos cada
salida puede ir acompafiada del numero del documento que se registra
con la transaccién. La mercaderia pude salir en grupos de cddigos o,
como un solo cédigo de una sola ubicacion o de varias al mismo tiempo.
Cada movimiento tiene un namero, el cual se le asigna, automaticamente,

después de realizado.

Consultas generales en el sistema: El WMS permite realizar
consultas muy completas y con un alto nivel de detalle, tanto de la
situacion actual del almacén, como de las operaciones anteriores
realizadas en él. Las principales consultas a las que se pueden acceder

son.

» Consultas de saldos: Aqui se puede conocer no solo la cantidad
de mercaderia que existe en el almacén, sino también, las

ubicaciones en las cuales se encuentra. Los lotes, la fecha de
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vencimiento, el estado, el peso, el volumen, la linea, la clase y
cualquier otra caracteristica que se haya declarado al momento de
crear los codigos. No sélo se puede consultar el saldo que existe
en el momento actual. El sistema tiene la opcidn de consultar
saldos a una fecha dada, esto es, por ejemplo, conocer, con mucha
facilidad, cual era el estado del almacén hace algunos dias, meses
o inclusive afios, dependiendo de cuanto tiempo tenga el sistema
en uso. Se puede ademas, conocer cuanta mercaderia ya ha sido
reservada para despachos futuros, su ubicacion actual en el
sistema y conocer para qué orden de pedido o cliente se ha hecho

la reserva.

» Consultas de movimientos: El sistema WMS permite hacer las
consultas de movimientos de ingreso, especiales y salidas
respectivas. En cada uno de ellos se puede ver los cédigos y las
cantidades, que intervinieron en la operacién. El usuario que realizé
la transaccioén, el dia y la hora de la misma, el tipo y motivo del
movimiento, el numero uUnico que tiene cada transaccion y
cualquier observacion que se haya escrito al momento de realizar

el movimiento.

Las consultas de movimientos de ingreso, muestran no solo lo
mencionado, sino también, el numero de los documentos que han
intervenido como los partes de ingreso, 6rdenes de compra, etc. Ademas
se puede conocer, al proveedor de la mercaderia ingresada, el volumen,
el peso, y en ciertas condiciones, hasta el valor monetario de la
mercaderia ingresada. Las consultas de movimientos especiales,
muestran los movimientos internos, es decir, los cambios de ubicacion y/o
estado. Se puede apreciar tanto la ubicacién y el estado inicial de la
mercaderia como el estado y ubicacién final de la misma. Finalmente,
en lo que se refiere a consultas de movimientos de salidas, el sistema
ofrece una interfase similar a la de los movimientos de ingreso. Otra de

las opciones de consultas que ofrece este sistema de gestion de
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almacenes, es la de acceder al kardex de los articulos, asi se puede
analizar los movimientos que han tenido un codigo determinado. Sea en

uno o en todos sus lotes.

El sistema WMS tiene la capacidad de complementarse con programas
de hoja de calculo, como Excel, por ejemplo, esto es especialmente util en
las consultas, pues con un solo boton envia toda la tabla generada en la
operacion a una hoja de calculo, donde el usuario puede trabajar con los
datos de manera libre y obtener resimenes estadisticos, indicadores

especificos, analizar tendencias, etc.

Accesorios complementarios al sistema: El WMS para trabajar,
con la mayor eficiencia posible, requiere de accesorios complementarios,
gue aprovechen todas las capacidades que el sistema ofrece, ademas de
las computadoras e impresoras convencionales. Existen otros dispositivos
gue pueden apoyar las labores de un almacén gestionado por el WMS,

entre los principales tenemos:

> Impresora de etiquetas con codigos de barras: Estas
impresoras especiales pueden generar etiquetas no solo para los
productos sino, para las ubicaciones que existen en el almacén y
han sido declaradas en el sistema. Otro tipo de etiquetas que se
admiten son los “eans” que son etiquetas especiales que se
colocan en las paletas, al momento de ingresarlas en ellas se
consignan los datos, como el codigo y la descripcién del articulo, su
fecha de produccion y vencimiento, asi como, el dia que se ingreso6

y el operario que la recibio.

» Dispositivos SPTS (Hand Held): Estos pequefios
microcomputadores almacenan datos y ademas poseen un lector
de cddigos de barras incorporado. Con ellos se puede hacer
movimientos internos, ingresos, salidas, cambios de estado, etc,

sin la necesidad de tener al alcance un computador de mayores
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dimensiones. Las funciones permitidas dependen de la
programacion previa, que se le han efectuado sobre ellos.
Reconocen a los usuarios segun su nombre y contrasefia; otra
ventaja adicional, es que no so6lo son compatibles con el WMS, sino
trabajan con impresoras de codigos de barras para generar
etiquetas de ingreso, o0 generar etiqguetas de ubicaciones y
productos registrados en el sistema.

» R/3: Es un software de la empresa SAP el cual esta orientado la
planificacibn de recursos empresariales, con la capacidad de
realizar procesamientos en tiempo real. Se basa en tres capas de
la arquitectura de proceso: bases de datos, servidor de
aplicaciones y cliente. No es un software especializado en

almacenes, aunque, si posee un apartado especial para este rubro.

IMAGEN N° 1
INTERFASE | — del WMS al SAP

WhIS TRADUCTOR
/h"/

Generacion de Carga Arc.h;vo al
sincrotransaccion
- l Registra Archive SAP en
Registra ransaccion base de datos
en base de datos g%
r Generacion de
Generacion de Archivo SAP
Interface j
+ -
Registra interface en Procesa Interface - /Tx.ducuio —— -
base de datos ——— e ==

L Seacier e

Genera Log de
errores

-

[ Registra LLog en base

de datos

Fuente://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/bitstream/handle/123456789/851/MORENO_CALDERON_EMILI
O_GESTION_ALMACENES_OPERADOR_LOGISTICO.pdf?sequence=1

El proceso comienza con la generacién de sincro-transacciones que
son los despachos, ingresos. Se usa el prefijo sincro porque pueden a

cabo de varias transacciones al mismo tiempo, el cual se graba en una
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ruta especial previamente establecida por el sistema, luego se pasa este
archivo al traductor, y si todo funciona correcto genera un archivo que es
compatible con el sistema SAP y se almacena en su base de datos y el
servidor de la empresa que en este caso es representado por la nube FTP
(File Protocol por sus siglas en ingles). Cuando el traductor no haya
podido generar el archivo que se almacenera en el log de errores del

sistema para su futuro analisis y correccion de los mismos.

IMAGEN N° 2
INTERFASE Il - WMS - SAP

m)
L Frp \

WMS TRADUCTOR w

Descarga Archavo
del FTP

:

Registra Arxchivo SAF en
base de datos

= 7l-r>—l

- : Traduce archuvo
Carga informmacién SAP

1 , s1 T T
Registra archivo en Genera archivo de /—/<Ttm~do —
—— —
base de datos documentos ~— ok? —

= B procesados -
] e

Genera Log de
errores

+

Registra L.og en base
de datos

Fuente://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/bitstream/handle/123456789/851/MORENO_CALDERON_EMILI
O_GESTION_ALMACENES_OPERADOR_LOGISTICO.pdf?sequence=1

El proceso de envio de archivos del SAP al WMS es muy similar al
descrito anteriormente. Solo que en este caso el archivo que inicia el
proceso es descargado del servidor de SAP para el (FTP) para que este
pase al WMS por medio del traductor. Otra diferencia que se puede
apreciar es que se crea un archivo de documentos procesados, una vez

gue el archivo ha sido traducido correctamente.

WMS estara conformado por dos mddulos divididos a su vez en dos

sub moédulos:
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v WMS Administrative Console (Consola administrativa en escritorio).
v WMS Mobile (médulo mévil en Hand Held)

WMS Administrative Console: A este modulo se ingresa en ambiente
WEB, de esta forma puede ser accedida sin necesidad de instalacion de
software adicional en cada maquina y pudiendo acceder al sistema desde
cualquier maquina que se encuentre conectada a la intranet. Los sub-

modulos de este modulo son:

e Catélogos
e Consolas
e Indicadores

e Reportes

WMS Mobile (médulo movil en Hand Held): En este modulo se
realizan todas las tareas operativas de la bodega incluyendo ingresos,
picking, extracciones, almacenajes y conteos. Sus sub-modulos son:

Tareas, Transacciones y Consultas.

1.1.6.2 WMS SAP en el mercado

La empresa de software para gestion empresarial SAP, de origen
aleman, busca penetrar en Ecuador con opciones ideadas para el
mercado latinoamericano. Ocupando mas del 50% del mercado regional y
gue lo disputa con otras como Siebel, Ariba y Oracle, ofrece un producto
denominado my SAP WMS que, segun el gerente regional de ventas de la
empresa, tiene 21 soluciones informaticas para procesos de produccion,
de relaciones con los clientes, procesos contables y administrativos, entre
otros. Ecuador resulta, para SAP, un potencial comprador bajo la
conviccion, de que las empresas ecuatorianas asi como las del resto de
Latinoamérica estan encaminadas a la globalizacién y para ello se
requieren las herramientas adecuadas. Existen 19.300 empresas de

120 paises que operan con mas de 60.000 instalaciones de software de
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SAP. Sin embargo, en Ecuador ya utilizan sus productos Cerveceria
Nacional, Productos Familia, General Motors, Laboratorios Aventis,

Henckel, Amcor.

1.1.6.3 SAP en Sudamérica

Existen muchas empresas en Colombia con el software como son:
Avianca, Agrevo S.A., Basf Quimica, Bavaria, Caracol, Cafam, Comcel,
Celumovil, Cerromatoso, Cerveceria Leona, Colseguros, Colombina,
Iberplas S.A., Conalvidrios, Conconcreto, Los Coches, Electrificadora
Sochagota, ElI Tiempo, Electricidad de Tulua, Emgesa, Empresa de
Distribuciones Industriales, Epsa, ETB, Federacion de Cafeteros, Gas
Natural, Gaseosas Postobdon, Colmotores, Hoeschst, I.S.A., Incauca,
Alimentos y Refrescos S.A., Ingenio del Cauca, Ingenio Manuelita, Ingenio
Providencia S.A., Impresora del Sur, Ingenio Risaralda S.A., Isagen, Knoll
Colombia, Metro de Medellin, Monsanto, Nabisco Royal Colombia, O.A.L,
Ocensa, Panamco, Indega (Coca-Cola), Petrobras, Productos Roche,
Promigas, Propilco, Quimica Shering Colombia, RCN Radio, RCN
Televisién, Red Corporativa de Telecomunicaciones, Rhone Poulenc,
Smurfit Carton de Colombia, Sofasa, TV Cable. Coca- Cola FEMSA de
Argentina implementoé el sistema de gestion SAP en todas las areas de la
compafia. Este es un caso util para observar como la plataforma
Microsoft permite optimizar la distribucion de los recursos y expertis del
Departamento Distribucion de la compafiia, dandole la capacidad de
dedicarse a mejorar los procesos y proporcionarle mas valor al negocio de

la compaiiia.

A continuacion se presentan empresas Peruanas que constan con el

sistema WMS SAP y han incrementando su productividad.

Wong.- Implemento sap en el afio 2001, esta empresa se hiza
acreedora al premio “SAP lider” un reconocimiento otorgado por

profesionales expertos de SAP.
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Grupo Gloria.- Logra manejar sustancialmente el manejo de su
informacion, y de integrar de una manera &gil y segura los datos de toda
la empresa, de modo que se baso con informacién oportuna para la toma

de decisiones a nivel corporativo.

Crisol.- Al implementar SAP permiti6 la optimizacion del
abastecimiento eficiente de sus tiendas, el manejo logistico de sus items y
en general todos los procesos integrados que demandan sus sucursales a

nivel nacional.

Alicorp.- implantaron la solucion R/3 en 1999, logrando un rotundo

éxito, llegaron a contar con informacion integral acerca de la empresa.

1.1.7 Metodologia

La metodologia esta comprendida por cuatro fases que nos permite
analizar y ejecutar de manera precisa el desarrollo de nuestro trabajo de
investigacion, asegurando que el almacén adopte una solucion
tecnoldgica que abarque todo el proceso de distribucion. Las cuatro

fases estan comprendidas en:

Fase de inicio
Fase de planeacion

Fase de implementacion.

NS NEE NN

Fase de cierre

1.1.8 Técnicas de Investigacion

Las técnicas de Investigacion a utilizarse en el presente trabajo seran

las siguientes:

Estudio exploratorio: Los estudios exploratorios se efectian

normalmente, cuando el objetivo es examinar un tema o problema de
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investigacion poco estudiado o que no ha sido abordado antes. Este tipo
de estudio nos brinda una vision general y aproximada de la productividad

y efectividad de los procesos con el uso de nuevos sistemas y equipos.

Estudio Descriptivo: El objetivo de la investigacion descriptiva
consiste en llegar a conocer las situaciones, costumbres y actitudes
predominantes a través de la descripcion exacta de las actividades,
objetos, procesos y personas. Ya que se requiere considerablemente el
conocimiento del area que se investiga para formular las preguntas

especificas que busca responder.

Estudio explicativo: Los estudios explicativos van mas alla de la
descripcion de conceptos, estan dirigidos a responder a las causas de los
eventos fisicos o sociales. Como su nombre lo indica, su interés se centra
en explicar por qué ocurre un fenébmeno y en qué condiciones se da este.
Al realizar este tipo de estudio con todas las investigaciones plasmadas
podremos decir que obtendremos resultados que nos daran mayor
productividad y efectividad en los procesos. Los tipos de investigacion
que se utilizara en el presente trabajo dependeran de la fase en que se

encuentre el presente trabajo:

v' Fase de inicio ———— Exploratorio
v' Fase de planeacion —— » Descriptivo
v Fase de implementacion. —— Descriptivo y Explicativo

v' Fase de cierre - > Explicativo

1.2 La Empresa

1.2.1 Datos Generales

La empresa en estudio nacié en 1930 cuando la compafia holandesa

de margarinas llamada UNIE se unié con la jabonera britAnica Lever

Brothers. Ambas compafiias eran muy similares en sus negocios,
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estaban involucrados en el mercadeo a gran escala de productos para el
hogar y usaban canales de distribucion similares. Entre ambos, tenian
operaciones en mas de 40 paises. Margarina Unie creci6 mediante
alianzas con otras compafias productoras de margarinas por el afio de
1920. Lever Brothers fue fundada en 1917 por William Hesketh Lever,
Lever establecio fabricas de jabones alrededor del mundo, se comenzé a
diversificar en alimentos, helados y alimentos enlatados.

En los afios 30, Unilever introdujo nueva tecnologia a su compaiiia. El
negocio creci6 y comenzd a invertir en América Latina. El espiritu
empresarial de sus fundadores y su acercamiento a los empleados y a
sus comunidades fue algo que caracterizd y sigue caracterizando a
Unilever y a sus negocios. Hoy Unilever esta considerada como una de
las primeras compaiiias en el mundo productora de marcas de consumo
masivo, siendo su objetivo el ser la principal compafiia en el hallazgo de
las necesidades diarias en alimentos, limpieza y cuidado personal de los

consumidores en todo el mundo.

Jaboneria Nacional nacié en Guayaquil en 1911 siendo la primera
instalacion industrial de su clase en el pais, fabricando originalmente velas
y jabones de lavar. Con el paso del tiempo se lanz6 al mercado el primer
jabon de tocador con el nombre de Jabdn de Rosas, el primer detergente
en polvo con la marca DEJA y su primer producto bajo licencia de
Unilever, el jabon de tocador LUX, productos que se convierten en los
preferidos por los hogares ecuatorianos. Fabrica de Aceites La Favorita
S.A. se establecio en el afio 1941 para producir aceites y grasas
comestibles, siendo su primer producto el aceite La Favorita,

permaneciendo hasta la fecha como lider en el mercado.

Entre 1970 y 1980 se construye la moderna Planta de Hidrogenacion y
en 1982 se incursiona en el mercado la industria panificadora y pastelera.
En 1980 se establece Termoplast S.A., empresa que provee de envases
plasticos para el envasado de nuestros productos y de terceros,



Introduccion y Antecedentes 20

cumpliendo con los altos estandares de presentacion. Para 1996 se crea
Megamarcas S.A. con el fin de establecer la distribucion y presencia de
nuestros elaborados en el mercado. Provica, Proteccion y Vigilancia C.A.,
inicié sus labores en el afio 1982, siendo la empresa que presta el servicio
de vigilancia, creada para salvaguardarlos bienes de las compafias que

integran la Corporacion.

El 3 de febrero de 1999 queda perfeccionado el proceso de fusién de
las Compafias Jaboneria Nacional S.A., Fabrica de Aceites La Favorita
S.A. y Termoplast S.A., todas las cuales fueron absorbidas por la
compafiia Megamarcas S.A., que, a su vez cambié de nombre por el de
Corporacion Jaboneria Nacional. El 29 de septiembre del 2000,
Corporacion Jaboneria Nacional fue adquirida por Unilever, fusionandose
con Unilever Andina Ecuador S.A. (division helados) el 11 de octubre del
2001, siendo su nueva razon social Unilever Andina -Jaboneria Nacional
S.A., para el 21 de Octubre del 2003 cambié a una nueva razon social

Unilever Andina Ecuador S.A.

Mision: Unilever Andina sera vista como una compafia de crecimiento
superando a la competencia en el manejo del entorno y haciendo las
cosas mejor, mas rapido y con menor costo desde la primera vez. Para
lograr lo anterior seremos decididos y persistentes en la busqueda de

nuestra perfeccion operacional.

Vision: El suefio de Unilever andina es mantenerse en el mercado,
contribuyendo al pais y creando el mejor negocio del mundo siendo
rapidos, innovadores, efectivos y audaces manteniendo siempre la

transparencia y la honestidad.

1.2.2 Ubicacioén

La empresa se encuentra localizada al norte de la ciudad de
Guayaquil, y ubicada en la parroquia Pascuales en el km. 25 via a Daule,
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pasando el centro nacional de distribucién de TIA, frente a la empresa

VECONSA antes de llegar a urbanizacion Rios de Daule.

En la siguiente imagen se muestra donde se encuentra ubicada.

IMAGEN N° 3
UBICACION DE LA EMPRESA

Fuente: Chavalie, J. M. (2006). “Analisis de las normas OHSAS 18000 en el area de produccion de

detergentes en Unilever”

1.2.3 Organizacion

La empresa cuenta con una estructura organizacional caracterizada
por ser una unidad de mando y disciplinada, siendo las érdenes dadas
desde los niveles mas altos de la Organizacion, basadas en

responsabilidades.

A continuacion se muestra el Organigrama de la empresa y del Centro

de Distribucion:



ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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Fuente: Chavalie, J. M. (2006). “Analisis de las normas OHSAS 18000 en el area de produccion de detergentes en Unilever”
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GRAFICO N° 1
ORGANIGRAMA DEL CENTRO DE DISTRIBUCION
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Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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124 Productos

La empresa tiene una gran diversidad de productos. En polvo
detergentes de las marcas Deja, Omo y Surf, en cuanto a jabones de
lavar se realiza el jabon Surf y jabones de barra detergente Estrella, Omo
y también en el km 25 se distribuye lo que es Foods como son la Bonella
y Dorina. También importa productos de otros paises que pertenecen a la
linea Unilever estos se comercializan en nuestro pais tales como: Axe,
Dove, Vasenol, Ponds, Rexona, Lux. A continuacion se muestra un
grafico en donde se detallan todas las marcas que se distribuyen en
Ecuador.

IMAGEN N° 5
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Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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1.2.5 Recursos Productivos

El presente trabajo se circunscribe a la empresa Unilever Andina
especificamente en el centro nacional de distribucion HPF (Home &
Personal Care & Foods) por lo que se enlistaran equipos y maquinarias

del almacén.

1.2.5.1 Infraestructura

En la actualidad el centro nacional de distribucién cuenta con un &rea
total de 11.200 mt2 y con un total 14.623 ubicaciones disponibles para
sus procesos de despacho y almacenamiento, el area administrativa se
encuentra dentro el almacén. El area de mantenimiento y bodega de
devoluciones se encuentran separadas del almacén ya que por buenas
practicas de almacenamiento y HACCP se encuentran en un lugar

apropiado.

El area administrativa se encuentra distribuida de la siguiente manera:

Gerencia de distribucion

Jefaturas de distribucion y transporte

Area de calidad

Area de seguridad salud y medio ambiente (SHE)
Area customer services

Area de Pit

N NN

El almacén esta distribuido de la siguiente manera:
Nave 1: Se divide en:
v" Muelles 1 — 40 ( Despacho y Recepcion)

v’ Camara de frio# 1

v Area de aerosoles
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v Pasillos 1, 2, 3

v Oficinas de despacho y recepcion

Nave 2: Se divide en:

v' Muelles 41- 45 ( Recepcion)
v' Camara de frio # 2

v Area de baterias

v Pasillos 4,5, 6,7

Muelles: El almacén cuenta con 45 muelles que sirven para la carga y
descarga del producto, estads se encuentran constituidas de unas rampas
metalicas para salvar la distancia entre el muelle y el camién por medio
de un labio abatible que permite el acceso a la caja del furgdn, esta a su
vez consta de puertas enrollables eléctricas que hacen agil el trabajo y le

dan seguridad al almacén.

Camaras de frio: El almacén cuenta con dos camaras de frio para
almacenar lo que es alimentos como son margarinas que necesitan
refrigeracion para cumplan su proceso de cuarentena y almacenamiento
para posteriormente ser despachadas, las camaras cumplen con una
temperatura ideal de mas menos 2 (13-15) para que el producto no se

dafie o deteriore.

Las camaras cuentan con termémetros que al empezar cada turno el
operador debe verificar si las temperaturas estan correctas y se lleva la

constancia en registros mensuales para posibles auditoria.

Area de aerosoles: En la bodega existe una jaula de aerosoles que
presta la seguridad necesaria a todos los trabajadores que laboran en el
almacén, ya que por ser un producto de alta peligrosidad se debe
almacenar de esta manera. En esta jaula se encuentran instalados

detectores de gases para detectar posibles fugas y de igual manera en
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cada turno al empezar la jornada laboral con un exposimetro se detecta si
existen posibles fugas y se llevan registros semanales para posibles

auditorias.

Cuarto de Baterias: El cuarto de baterias sirve para realizar la carga
de las baterias, este se equipado con extractores de gases que son para
reducir los gases que puedan emanar las baterias al momento de su
carga, y consta de veinte adaptadores para la carga, en este area los
operadores al momento de realizar el cambio de baterias se sujetan a una
norma de seguridad que es el de realizar el cambio con todos sus EPP
como son: guantes, casco, gafas, mandiles, mascarilla con filtro. Esta

area funciona con corriente de 220 VI.

Area de despacho y recepcion: Esta area es la parte administrativa
donde se lleva la informacion y control de todos los procesos operativos,
es donde se toman decisiones y se gestiona de acuerdo al plan de

trabajo. Esta area maneja los siguientes procesos:

v Coordinacion
v" Recepcion
v' Despacho

v" Facturacion

1.2.5.2 Maquinarias

Las maquinarias utilizadas en el proceso de despacho y recepcion en
el almacén son montacargas eléctricos aptos para el manejo de volumen
de produccion de los procesos del centro nacional de distribucion. A

continuacion se detallan las maquinarias mas utilizadas en el érea.

Montacargas Doble Reach: Este tipo de maquinaria sirve para
realizar extracciones, almacenajes y si la operacién lo requiere para

realizar operaciones picking. Las caracteristicas de esta maquinaria es
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gue es de facil manejo en pasillos angostos, tiene estender que sirve para
realizar operaciones de altura y doble nivel y se adapta al operador y

consta de un sistema eléctrico DC con bateria 24 voltios.

IMAGEN N° 6
MONTACARGAS DOBLE REACH

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
Carretillas Eléctricas: Este tipo de maquinas sirve para realizar la
preparacion de picking, carga y descarga de los camiones e importados y
realizar el traslados de pallets de un lugar a otro. Esta carretilla tiene la
caracteristica de facil manejo en pasillos angostos y solo alza la carga
hasta 30 cm del piso y consta de un sistema eléctrico DC con baterias de
12 voltios.
IMAGEN N° 7
CARRETILLAS ELECTRICAS

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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Carretillas Elevadora manual: Este equipo es de baja elevacion y
permite cargas de hasta 3 toneladas. Se utilizan para trasladar pallets de

un lado a otro para operaciones de descarga.

IMAGEN N° 8
CARRETILLAS ELEVADORAS MANUALES

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Equipos para el almacenamiento

Pallets: El producto es apilado o estibado en pallets de madera de
tamano estandar (1X1.20 mts) para ser desplazados y almacenados a su

respectiva posicion.

Rack estatico de una tarima de fondo o doble fondo: Son el tipo
de racks utilizados en este almacén. Estan disefiados para almacenar de

1 a 2 estibas por par de vigas o par de marcos. También pueden ser
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configurados para almacenar a alturas considerables. Ademas son de

bajo costo y alta duracion. Se ensamblan con mucha facilidad.

Equipos tecnoldgicos: En el almacén existen 5 computadores hp con
las que se realizan todos los procesos de la bodega como son despacho,
recepcion y facturacion. Ademds estas tienen programas como Rumba
(PGRPRO) que sirve para realizar etiquetas con DUM 128 para identificar
los pallets con produccion, SGA que es el programa o eje principal de la
bodega donde se maneja el inventario entradas y salidas de todos los

items que existen en la bodega.

Antenas: En el almacén existen 8 antenas donde dan la cobertura
necesaria para realizar las operaciones operativas ya sean almacenajes,

extracciones, reposiciones, picking.

Monitores: Cada montacargas tiene un monitor donde se reflejan
todas las operaciones lanzadas ya sean del proceso de despacho o

recepcion.

1.2.6 Proceso de Produccién:

En el area de distribucién de la empresa existen 4 procesos productivos

principales los mismos que se detallan a continuacion:

v" Proceso de Recepcion de Margarina
v Proceso de Recepcion de Detergentes
v Proceso de Recepcion de Importados
v Proceso de despacho

En los gréficos siguientes se muestran los diagramas de flujos y
diagramas de bloque de cada uno de los procesos productivos indicados

anteriormente.



GRAFICO N° 2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE RECEPCION DE MARGARINAS

CANTIDADES

ESTAN
CORRECTAS?

INSPECCION

PRODUCTO

RECOLECCION
SOLCITAR DE NUMEROS
CORRECION DE DE ETQUETAS
GENERACION [ tL
DECUWS DE
REMEBON

ALMACENAMI
ENTO EN
CUARENTENA

INGRESO DE
NFORMACI
ONEN

INSFECCION
DE
PRODUCTO

PRODUCTO
CONFORME?

ENVID DE
PRODUCTO A
KM 25

ALMACENAM|
ENTO EN REVEION DE

CUARENTENA DOC UMENTAC ON
HASTA 20A
ORDEN

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 3
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE RECEPCION DE
DETERGENTES
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Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 4
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE RECEPCION DE
IMPORTADOS
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Fuente: Informacién de la Empresa

Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando



GRAFICO N° 5
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESPACHO

. A CHEQUED DE
INICIO ESQUEMA DE PRODUCTO A
TRABAIO CARGAR

INGRESO DE
PEDIDO _ PRODUCTO SE

LANZAM IENTO ENCUENTRAN SEDADE BAJA

EN BUEN DEVOLUC DNES

ESTADD

VERIFCACION DE
CARTERA
PREPARACION

CUENTACON
CREDMO TRASLADD A CARGA DEL

DIEPONIELE MUELLES PROOUCTO

IMPRESION DE
CONSOLIDADOS

ALOCACIOM FACTURACION

Fuente: Informacién de la Empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 6
DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO DE RECEPCION DE MARGARINA
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Fuente: Informacion de la Empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 7
DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO DE RECEPCION DE DETERGENTES

CEMTRD DE PRODUCCION MOMTACARGLISTA DE PLANTA CMD-HPF RECEPCION DE PRODUCCICON

ALMACENAMIENTO LANZAMIENTO VERIFICACION DE LA PROCUCCION PRODUCCION EN MUELLES

PRODUCTS EM STOCK

Fuente: Informacion de la Empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 8
DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO DE RECEPCION DE IMPORTADOS
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Fuente: Informacién de la Empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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GRAFICO N° 9
DIAGRAMA DE BLOQUE DEL PROCESO DE DESPACHO
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Fuente: Informacién de la Empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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CAPITULO II

SITUACION ACTUAL Y DIAGNOSTICO

2.1 Poblacién, Muestra y Anédlisis Estadistico

2.1.1 Poblacioén

Unilever en su division HPF, ubicada en Guayaquil consta de 406
empleados que se encuentran divididos en toda la empresa de la

siguiente manera

GRAFICO N° 10
DISTRIBUCION DE EMPLEADOS POR AREA
|  Area | #wabajadores |

Planta Guayaaguil 185
Mantenimiento 28
D 84
Fimanzas 15
wWentas 34
Compras L5
Proyectos L5
BM P <
Administracion 30
Servicios Warios 10
Seguridad <

| ToTAL T

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

2.1.2 Muestra

La muestra ha sido seleccionada en base al problema objeto de
estudio, en este caso, en el Centro de Distribucion, tal como se puede
observar el grafico anterior consta de 84 empleados. Para la cual se
realizo una encuesta Al personal para identificar los problemas que causa
el sistema de gestién con el cual laboran. Se seleccion6é a 50 personas

para gue contestaran la encuesta que se muestra en el Anexo 3.
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2.1.3 Analisis Estadistico

Para poder visualizar graficamente el resultado de las encuestas
realizadas en el Centro de distribucién se ha utilizado las herramientas

estadisticas, para asi tabular graficamente los resultados.

Encuesta N°1, Pregunta 1

Desde su punto de vista, ¢ Cuales son los factores que inciden en el
rendimiento de la operacion en el area de distribucion. De, una calificacion
del 1 al 10 de acuerdo a la importancia, siendo 1 la mas importante y 10 la
menos importante.

Caida del sistema

Desorganizaciéon del almacén

Falta de un método FIFO

Falta de Equipos con tecnologia de punta
Falta de codificacién

Falta de inventarios ciclicos

Falsos stocks en sistemas

Errores en despachos y preparacion
Monitores en mal estado

Falta de un método ABC

Stock de productos obsoletos

N ENEEN

Resultado

Para poder establecer graficamente cuales son los factores mas
representativos que actualmente inciden en el rendimiento de la operacion
en el area de distribucion se ha elaborado un histograma, en el cual

podemos apreciar las causas mas comunes del problema.
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GRAFICO N° 11
FACTORES QUE INCIDEN EN EL RENDIMIENTO DE LA OPERACION
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Fuente: Encuesta N° 1
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

En base a la encuesta realizada al personal de bodega, se pudo

establecer que los problemas mas criticos que inciden en el rendimiento

de la operacion en el area de distribucion son:

Desorganizacion en el almacén
Falta de Equipos con tecnologia de Punta

Errores en el despacho y preparacion

<N X

Caida del sistema

Encuesta N°2, Pregunta 1

1. ;Como usted -calificaria al actual sistema de almacén utilizado
actualmente en la bodega? Siendo 1 BUENO, 2 REGULAR, 3 MALO

UL



Situacion Actual y Diagndstico 42

Resultado

A través del siguiente gréafico de pastel, se puede observar que el 70%
de las personas encuestadas indicaron que el sistema actual es entre

regular y malo.

GRAFICO N° 12
CALIFICACION DEL ACTUAL SISTEMA

m Bueno
B Regular

= Malo

Fuente: Encuesta N° 2
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Encuesta N°2, Pregunta 2

2. ¢ Cree usted que se deberia mejorar el sistema utilizado actualmente?

st ]
NO [

Resultado
Como se puede observar en el siguiente grafico de barras, el 80% de

las personas encuestadas indicaron que se deberia mejorar el sistema

utilizado.
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GRAFICO N° 13
CALIFICACION DEL CAMBIO DE SISTEMA
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Fuente: Encuesta N° 2
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Encuesta N°2, Pregunta 3

3. ¢Cree usted que se necesitaria de nuevos equipos y tecnologia de

punta para mejorar el proceso del almacén?

st ]
NO [

Resultado
Como se puede observar en el siguiente gréafico de barras, el 88% de

las personas encuestadas indicaron que se necesitaria de nuevos

equipos y tecnologia para mejorar el proceso del almacén.

GRAFICO N° 14
CALIFICACION DE EQUIPOS Y TECNOLOGIA
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Fuente: Encuesta N° 2
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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Encuesta N°2, Pregunta 4

4. ¢Cree usted que se podria obtener una operacion efectiva y mucho

mas segura implementando un nuevo sistema de gestion de almacén?

si[ ]
NO [ ]

Resultado

A través del siguiente grafico de pastel, se puede observar que el 91%
de las personas encuestadas indicaron que se podria obtener una
operacion efectiva y mucho mas segura implementando un nuevo

sistema de gestion de almaceén.

GRAFICO N° 15
CALIFICACION PREGUNTA N°4
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Fuente: Encuesta N° 2
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

2.2 Situacién actual

2.2.1 Capacidad de produccién

En este punto se va a establecer la capacidad de despacho y

recepcion, mas no la capacidad de produccién, ya que en el area de
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estudio no existe ningun proceso productivo en el que se transforme

materia prima.

La capacidad de Despacho depende de la programacion de entrega a
los clientes y el cumplimiento de esta capacidad depende de los turnos
que existan en el area. Como se puede observar, en base a un
esquema de trabajo de una jornada de 16 horas, es decir de 2 turnos de 8

horas, la capacidad de despacho es de 274 toneladas.

GRAFICO N° 16
ESQUEMA DE TRABAJO TURNO DE 8 HORAS
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Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Asimismo, en base a un esquema de trabajo de una jornada de 24
horas, es decir de 2 turnos de 12 horas, la capacidad de despacho es de

459 toneladas, tal como se observa a continuacion:



Situacién Actual y Diagndstico 46

GRAFICO N° 17
ESQUEMA DE TRABAJO TURNO DE 12 HORAS

INTISOL C1A LTDA EC 5937002001 LOJA 4405425 HPG | 1000575
4405454 | FOODS| 645 %10
4419409 |FOODS| 81§
4410450 HPC | 586,73 |
Total INTISOL CIA LTDA - 4502 81 8.502,81
DIREXLOJAS A [EC 5537002001 LOJA, [ #4183 | WPC | 176047 TF 1
Tolai DIREXLOJA S A ) 7.5247 ] 17.804,75
CORPORACION FAVORITAC A EC 5532002001 QUITD 4415827 HC | 20.288,00 IFTTG
4415829 HC [ 20308,00 FT1G
4415871 [FOODS| 376480 o
| adiasin PC [ B S
4415893 HPG_| 22.038,07 ¥
4415930 | HPC | 18.092,00| TG
\Tots! CORPORACION FAVORITAT A _ 93,502,439
PONCE MORALES GONZALO MARING EC 5332002001 QUITG T ados43
: 440886
i 441584
Tolal PONCE MORALES GONZALO MARING 115 444835
CASTRO CORAL ARMANDC BLADM! [EC 5932002081 QU 4415874 T °
. 4419505
4401520
[ datgasd |
[ asinany e ]
Total CASTRO CORAL ARMANDO BLADIMI_ 2145367
COBEMARSA § A EC 5935003001 PORTOVIED T ’
4397872
4415789 1%10 |
4411213 |
4a1n3ar |
. | aaomgiz 1F (PALETIZAGO)
Toial COBEMARSA S A 17.62426
PROVEMARGAS CIA LTDA EC 5533002001 RIOBAMEA 4408916 i %5 ‘
) 4415543 HPET
Tolal PROVEMARCAS CIA LTDA ] 712257 7.122,57
JABOCENTRO CIA LTDA ]ﬁm‘m‘w AMBATO |__4418453 | HAC |J006R 428 1F
| 4418406 | 1PC | 20269575 1F
Tolal JARGCENTRO CIA LTDA 40.556,00 40.566,00/
MAY CUENCA . ICUENGA : ; ESQUEMA DE 30000
| . TRANSPORTE Skt |
Tolal MAY QUENCA | e.006,00 8.000,00
COCISPRA CIA LTDA EC 5837001001 CUENCA 4418431 FOODS| 252210
4418508 HPC | 48,54 7
441B405 HPG | 312175
) 4418433 HPC [15238,83 1X15
[Total CODISPRA CiA LTEA ] 2171920 2172922
BRUNELLAS A |Ec 5932004001 SANTO DOMINGO DE LOS COLOR 44T1Z18_ | FOUDS| 195,30 x|
4415855 HPC | 677883 ]
Tolal BRUNELLA S A 692413 6924,13)
DISROLA CI& LTOA EC 5537004001 PASALE I 4411189 | FOODS| 4650 15
) 2415675 HPC | 466189
Total DISROJA CIA LTOA ] 470649 4708,48)
CORPORACION EL ROSAD0 [GuAYAQUIL, . ESQUEMA DE. | 50.000,00
] . : TRANSPORTE e
Totai CORPORACHON EL ROSACC i - 50.000,00 | 5000000
TIENDAS INDL ASOCIADAS TIA § EC 5934004001 GUAYADUIL 4418404 TFOODS| 526040 | 3
4414301 HPC | 5.884.74 | 1F
4419441 HPC | 7.69461
4415885 | HPC | 7oand
4422326 HPC_| 7.070.13 1
| 442350 |FOODS| 46320
| 4405089 HPC | 385819
418408 | HPC [18707.20 1F
Tolal TENDAS INDL ASQCIADAS Tk § | 54.056,41 1 408
JIMBO TORRES ANA MARLE [EC 5234002301 GUAYAGUIL [ 4iims HPC | 2106888 iF
Totil JMBO TORRES ANA MARIA 1.958 86 21.906,85
MAY GUAYAQULL GUAYAGUIL PR :mmn DEE 1000000
Total MAY GUAYAQUIL . LR ; " n.chg 00| 10.000,00
LOGISTICA DE ALWENT LOGALIS [EC 5834004001 GUAYAQUIL 4415755 | FOODS] 1.645,00 15
415879 [FOODS| 3.278.70 i
15831 HPC | 1028394 ™o
415842 HPC_ | 10367 48 1X10
[__4415850 | WPC | 526605 TV_‘
5823 HPC | 566700 W
Total LOGISTHGA OF ALIMERT LOGALIS | 36.725.18 36.730,18
DISBAVLS A . JEC 593400001 GUAYAQUIL [ 487314 [ npc [ 1500803 1X15 |
Tolsl DISBAVI 5 A 5,005,83 15.005,93
[ALVARADO JIM3O CIA LTDA EC 5334004007 GUAYAGUIL 4411104 HPC | 26750
4477332 HPC | 42800 | 1X10
L 2415818 HPC | 704590
Total ALVARADC JIMBC CIA LTOA 7 76140 7.701 40
Total general 459.350

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

La capacidad de recepcion de importados depende de la planificacion
semanal que envie el area de comercio exterior y el cumplimiento de esta

capacidad depende de los turnos que existan en el area.
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Registro de problemas

*

La falta de seguimiento de los productos hace que muchos
se destruyan o que lleguen a su fecha de caducidad sin

tomar ninguna medida correctiva.

Debido a que el sistema es obsoleto, al momento de realizar
las operaciones, el operador muchas veces acepta el pedido
del picking erroneamente sin poder verificar si existe o no la
cantidad deseada, dando como resultado el descuadre en el

inventario, no dando el seguimiento necesario.

La falta de capacitacion y motivacion hacia el personal tiene
como resultado los errores continuos al momento de la

preparacion.

Debido al sistema que se maneja se producen procesos
repetitivos ocasionando tiempos muertos y que operaciones

importantes no se puedan realizar.

Debido a la operacién complicada del almacén solo se realiza
una vez al mes el inventario y muchas veces no se hacen los
ajustes necesarios, acumulando las diferencias hasta el

momento de los inventarios fiscales.

Falta de tecnologia de punta y codificacion en el almacén
hace que se generan errores humanos y origina demoras en

los procesos.

El sistema actual no maneja un método FIFO ni un inventario
ABC ya que se producen continuas demoras por no tener

una organizacion en el almacén.
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+ Los yales o carretillas manuales como se las conoce, se
encuentran dafiados, esto genera pérdidas de tiempo al
momento de que la cuadrilla tiene que bajar los importados,
ya que estos por ahorrar espacio fisico dentro del furgdén
vienen de forma cruzada ocasionando dificultad al cogerlos

con el montacargas.

+ El sistema por ser obsoleto todas las madrugadas pierde su

funcionalidad generando tiempos muertos.

+ Los monitores que tienen los montacargas se encuentran
obsoletos, su teclado esta deteriorado esto se debe por la
falta de mantenimiento, muchas veces por lo minimo 2 no se

encuentran en funcionamiento.

2.3 Analisis y diagnostico

2.3.1 Andlisis de datos e identificacion de problemas

Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa)

En este punto, se expresa graficamente la problematica que tiene el
area de distribucion, para lo cual se tomara como herramienta al
Diagrama de causa-efecto o Diagrama de Ishikawa, con el fin de recoger

en un solo cuadro todas las causas del problema.

Se denomina Diagrama de Ishikawa en honor al Dr. Kaoru Ishikawa,
que ha sido uno de los principales impulsores de la calidad total en Japon
y en todo el mundo, y se puede decir que fue él quien invento y empezo a
usar sistematicamente el diagrama de causa-efecto. El diagrama de
Ishikawa es una manera de identificar las fuentes de variabilidad. Para
verificar que una posible causa es una causa real, se recurre a la

obtencion de datos o al conocimiento que se tiene sobre el proceso.



GRAFICO N° 18

DIAGRAMA DE CAUSA — EFECTO (ISHIKAWA)
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Como se puede observar en el diagrama de Causa — Efecto, la
potencial problemética que tiene el centro nacional de distribucién es el
ineficaz sistema gestion de almacén que ya por ser un software obsoleto
tiene deficiencias y limitaciones en los procesos donde se crean tiempos
muertos, falta de control, falta de organizacion que hace que se detenga

su desarrollo y crecimiento no solo en el &rea sino como empresa.

Material

Para el andlisis de material tenemos que dentro del almacén hay
existencia de productos descontinuados, los cuales por la constante
innovacion, tienen una rotacién muy lenta o simplemente no tienen salida
en el mercado, ocupando espacios y llenandose de polvo debido al
tiempo que se encuentran almacenados. No existe una planificacion con
este producto, que se deteriora, por el tiempo que se mantiene en las
perchas. Otro de los problemas que se pueden encontrar es que se
crean stocks falsos al momento que los operadores confirman
erradamente y esto hace que se tengan serios problemas con el
inventario. Tampoco existe una planificacibn que se pueda hacer con

este producto.

Mano de Obra

Con respecto a la mano de obra, existen muchos errores al momento
de la preparacion ya que el monitor indica donde se encuentra el producto
pero las ubicaciones no tienen codigos de barras que ayuden a los
operadores a localizar de forma mas agil las ubicaciones, muchas veces
trabajan en automético debido al exceso de confianza que existe en el
proceso y no miden la consecuencia que lleva el realizar una preparacion
o despacho. También se puede apreciar que existen demoras al
momento de realizar el almacenaje de margarinas ya que por ser un
proceso que no existe un control de tiempo los operadores aprovechan y

realizan sus actividades de una manera lenta y esto hace que muchos de
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las actividades de recepcion se encuentren siempre atrasadas y se realice

estos trabajos con mas operadores.

La falta de capacitacion es otro punto muy importante ya que no
existen inducciones programadas o solo se realizan reuniones para
informarles los malos despachos Yy las decisiones que se toman en
contra de ellos como reportes escrito creando una desmotivacion en todo

el personal.

Maquinas y equipos

En este punto nos vamos enfocar en algunos monitores gue tienen los
montacargas, estos se encuentran viejos y los teclados obsoletos ya que
se los usan y no se les da el debido mantenimiento y muchas veces se
des configuran y tienen que usar scanner que son para los ingresos de
produccion porque no pueden usar los monitores. Ciertas transpaletas
se encuentran averiadas por falta de mantenimiento ya que estas sirven
para clientes que exigen que se les envien para mayor rapidez al

momento de la descarga.

En el almacén si existe un programa de mantenimiento preventivo, sin
embargo el problema se presenta en el caucho de las ruedas de los
montacargas que no son muy resistentes ya que el piso tiene muchas

grietas y ocasiona que se destruyan en poco tiempo.

Métodos

La operaciéon del almacén por tener un esquema de despacho muy
complicado todos los dias, no se realizan inventarios sino hasta los
primeros dias del mes teniendo diferencias significativas por los
continuos errores de los operadores y muchas veces son arrastrados
hasta el momento de los inventarios fiscales que con lleva a que una

persona se dedique a esta revision faltando un mes. En el almacén no
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se lleva una buena organizacion debido a que existen productos que se
encuentran en mal estados y no se les da de baja, adicionalmente no
existe un parqueadero de maquinas definido, la verificacion de
cantidades, el ingreso de la informacion al sistema, el aislamiento, entre
otros, son deficientes, causando un ambiente de desorden, desconfianza
en la informacién del sistema actual y tiempos de operacién del almacén,

desde la recepcion de produccion hasta el despacho de los productos.

El almacén no maneja un método ABC ya que los productos de alta
rotacion muchas veces se encuentran en la parte posterior de la bodega y
esto produce demoras en el proceso de despacho. El almacén no
maneja un método FIFO que es el primero que entra el primero que sale.
Se nota con frecuencia productos de alta rotacion que estan llenos de

polvos y debieron haber salido con anterioridad.

La falta de equipos como hand held que trabajan con cédigos de barra
produce que los tiempos de las operaciones sean mucho mas demoradas
ya que todo es de forma visual. Las estanterias no tienen una buena
identificacion de la ubicacion y el producto que contiene, ya que las cajas

son genéricas.

El sistema por ser obsoleto en horas de las madrugada todos los dias
pierde funcionalidad en el horario (4 — 6) teniendo preparacidon para
entregas de clientes muy importantes, el personal operativo en este
tiempo no es asignado a ninguna labor acepcion de los operadores que

estén despachando.

Matriz de Probabilidad — Impacto

Esta matriz de probabilidad de ocurrencia vs magnitud de impacto nos
da una visibn mucho mas clara de cuales son los problemas que afectan
en mayor porcentaje a la operacion y donde debemos mejorar

continuamente los procesos.



GRAFICO N° 19

MATRIZ DE PROBABILIDAD - IMPACTO

Caida del sistema

Falta de tecnologia de punta

Desorganizacion en el almacen

Falta de un metodo ABC

Falta de un metodo FIFO

Falta de inventarios ciclicos

| g | w | ka |

Falta de codificacion

Demora en almacenamiento

]

Errores al momento de realizar la preparacion

10

Falta de capacitacion

11

Stock de productos obsoletos

12

Falsos stock en los picking

13

Transpaletas manuales en mal estados

14

Monitores danados

15

Danos en montacargas

Probabilidad de ocurrencia

MATRIZ DE PROBABILIDAD / IMPACTO

Muy Frecuente

Frecuente

Moderada

Rara vez

Mayor

Alta

Magnitud del impacto

Fuente: Encuestas realizadas
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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FODA

El andlisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro
de la situacidn actual de la empresa u organizacion, permitiendo de esta
manera obtener un diagndstico preciso que permita en funcién de ello

tomar decisiones acordes con los objetivos y politicas formulados.

El término FODA es una sigla conformada por las primeras letras de
las palabras Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas. De
entre estas cuatro variables, tanto fortalezas como debilidades son
internas de la organizacion, por lo que es posible actuar directamente

sobre ellas.

En cambio las oportunidades y las amenazas son externas, por lo que
en general resulta muy dificil poder modificarlas. A continuacion las

definiciones de estos cuatro conceptos:

Fortalezas: Son las capacidades especiales con que cuenta la
empresa, y por los que cuenta con una posicion privilegiada frente a la
competencia. Recursos que se controlan, capacidades y habilidades que

se poseen, actividades que se desarrollan positivamente, etc.

Oportunidades: Son aquellos factores que resultan positivos,
favorables, explotables, que se deben descubrir en el entorno en el que

actla la empresa, y que permiten obtener ventajas competitivas.

Debilidades: Son aquellos factores que provocan una posicion
desfavorable frente a la competencia, recursos de los que se carece,
habilidades que no se poseen, actividades que no se desarrollan

positivamente, etc.

Amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno y que

pueden llegar a atentar incluso contra la permanencia de la organizacion.


http://www.monografias.com/trabajos10/foda/foda.shtml
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http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/poli/poli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/foda/foda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/guiainf/guiainf.shtml#HIPOTES
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http://www.monografias.com/trabajos7/compro/compro.shtml
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A continuacion se muestra un analisis FODA enfocado en el Centro de
Distribucién, en donde a través de las oportunidades vs amenazas y
debilidades vs fortalezas se ha propuesto una estrategia, para asi poder

mitigar los puntos negativos aprovechando los positivos.

CUADRO N° 1.
ANALISIS FODA

ANALISIS
FODA
“Centro
Nacional de

Distribucion”

DEBILIDADES

FORTALEZAS

ESTRATEGIA

1. El centro nacional de
distribucion no cuenta con

sistema eficiente de gestién

1. Infraestructura propia
para el almacenamiento de

sus productos.

de almacén.
2. No cuenta con una | 2. Equipo de trabajo
buena organizacion en el | comprometido con el

almacén

negocio.

3. Inapropiado criterio para
la  ubicacion de los

productos en el almacén

3. Cuenta con normas y
procedimientos como son:
BPA, HACCP, SHE.

4, Capacidad de generar
estrategias para mejorar los
procesos

AMENAZAS OPORTUNIDADES
1. Financiamiento de parte
o de la empresa para la
1. Restriccion de las

importaciones

implementacién de un
sistema gestion de almacén

confiable.

2. En un futuro, pueden
entregar a un operador
logistico la distribucion de

los productos de Unilever

Implementacion
de un Sistema
de Almacén
que ayude a
minimizar  las
debilidades

encontradas en
el area de
distribucion

aprovechando
al maximo las
fortalezas y

oportunidades.

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

2.3.2 Impacto econémico de Problemas

El impacto econémico producto de los problemas que existen en el

almaceén se reflejan en los siguientes puntos:
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e Horas hombres gastadas por procesos ineficientes

e Perdida por no preparacion de productos

Horas hombres gastadas por procesos ineficientes

Como se indicé en el capitulo 1, las horas perdidas se deben a los
tiempos muertos ocasionados por la caida del sistema y por la recepcién
manual del producto. Para poder cuantificar este costo, se ha elaborado
varios esquemas divididos en los tipos de puestos, tales como:

+ Estibadores

« Operadores

+ Asistentes

Asimismo, estos fueron analizados de acuerdo a los tipos de jornada

laboral, esto es:
< 12 horas de Miércoles a Viernes

% 8 horas de Lunes a Viernes

% 12 horas los sabados
Costo total horas — estibadores anuales
En los cuadros 3,4 y 5, se ha realizado un Analisis de la Operacion

diaria de los Estibadores que laboran en el Centro de distribucion de

acuerdo a los diferentes turnos mencionados en el parrafo anterior.



CUADRO N° 2.
TURNO DE 8 HORAS - LUNES A VIERNES

Anélisis de la Operacion diaria de los Estibadores que laboran en el Centro de distribucién TURNO DE 8 HORAS de Lunes a Viernes

Horas de trabajo/# Estibadores E1|E2|E3|E4|E5|E6|E7|E8|E9 |E10|E11 | E12 |E13 |E14 |E15 | E16 |E17 |E18 | E19 | E20

07HOO0 - 12H00

12H30 - 15H00

15H00 - 19:00
19HO00 - 19:30
19H30 - 23H00

Horas hombre perdidas (A) 0 ‘0 |0 ‘0 |o ‘o ‘o ‘o ‘0 ‘0 |0 ‘0 ‘o |o |o |o ‘o ‘0 |0 |0
Sueldo basico mensual por Estibador (B) 354

Horas totales trabajadas al mes (C) 160

Costo operador por hora D=(B)/(C) 2,2125

Costo horas hombre pérdidas diarias E=(A)*(D) | 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ’ 0 ’ 0 ’ 0 ‘ 0 ‘ 0 ’ 0 ‘ 0
Total Costo hras hombre pérdidas diarias F 0

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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CUADRO N° 3.
TURNO DE 12 HORAS DE MIERCOLES A VIERNES

Anélisis de la Operacién diaria de los Estibadores que laboran en el Centro de distribucion TURNO DE 12 HORAS de Miércoles a Viernes

horas de trabajo/# Estibadores

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19 20

07H00 - 12H00

12H00 - 12H30

12H30 - 18H30

18HO0O0 - 18H30

caida del sistema

Horas hombre pérdidas (A) 0|0 0 0 2 2 2 2 2 2 2 2 0 0 0 0

Sueldo basico mensual por Estibador (B) 354 Horas totales trabajadas al mes (C) 160
Costo estibador por jornada nocturna (

Costo Estibador por hora ordinaria D=(B)/(C) 19:00 a 6:00) E=(D)*0,25 0,553125

Costo estibador por Horas Suplementarias (

3:00 a 7:00) E=(D)*0,50 1,10625

Costo horas hombre pérdidas diarias 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74

E=(A)*(D) olo 0 0 |4 4 4 4 4 4 4 4 0 0 0 0

Total Csto hras hombre pérdidas diarias F 61,95

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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CUADRO N° 4.
TURNO DE 12 HORAS - SABADOS

Andlisis de la Operacién diaria de los Estibadores que laboran en el Centro de distribucién TURNO DE 12 HORAS los Sabados

horas d trabajo/# stibadors 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
07HO00 - 12H00
12HO00 - 12H30
12H30 - 18H30

18HO0O0 - 18H30

caida del sistema

Horas hombre pérdidas (A) 0 ‘o ‘o ‘o ‘o ‘o ‘o ‘o ‘2 ‘2 ‘2 ‘2 ‘2 ‘2 ‘2 ‘2 ‘o ‘o ‘o ‘o
Sueldo basico mensual por Operador (B) 354
Horas totales trabajadas al mes (C) 160

Costo operador por hora extraordinaria D=(B)/©*2 | 4,425

Costo horas hombre pérdidas diarias E=(A)*(D) 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ’ 8,85 ‘ 8,85 ‘ 8,85 ‘ 8,85 ‘ 8,85 ‘ 8,85 ‘ 8,85 ’ 8,85 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0

Total Costo horas hombre pérdidas diarias F 70,8

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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Resumen Costo total de horas estibadores perdidas anualmente

Como se puede observar en el siguiente cuadro el costo total de horas

gue se gasta al tener personal en este caso a los estibadores de forma

improductiva ascienden a $ 10.089,00.

CUADRO N° 5.
ESQUEMA ANUAL DEL COSTO HORAS HOMBRE (ESTIBADORES)
PERDIDAS
Total Costo . Total Costo | numero Total Costo
ndmero
horas horas de meses | horas
Horas Trabajadas vs Costo de dias )
hombre . hombre trabajado hombre
total . trabajado . .
perdidas perdidas s en el | perdidas
o s al mes
diarias mensuales ano anuales
12 Hrs de Miércoles a
Viernes 61,95 9 557,55 12 6.690,60
8 Hrs de Lunes a Viernes - |11 12
12 Hrs Sabados 70,80 4 283,20 12 3.398,40
Costo total horas hombres perdidas al ano 10.089,00

Fuente: Informacién de la empresa

Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Costo total horas —hombre (Operadores) anuales:

En los cuadros 6,7 y 8, se ha realizado un Andlisis de la Operacion

diaria de los Operadores que laboran en el Centro de distribucion de

acuerdo a los diferentes turnos:

< 12 horas de Miércoles a Viernes

+ 8 horas de Lunes a Viernes

« 12 horas los sabados




CUADRO N° 6.
TURNO DE 8 HORAS DE LUNES A VIERNES

Andlisis de la Operacion diaria de los Operadores que laboran en el Centro de distribucién TURNO DE 8 HORAS de Lunes a Viernes

Hras de trabaj/# Operadores 1 2 3|4 |5|6 |7 |8|9 |10 |11 | 12| 13 14 15 | 16 |17 | 18 | 19 | 20 |21 |22 |23 | 24 | 25 26
07HO0 - 09H00
09HO00 - 10H00 recepcion

10H00 - 12H00
12H30 - 15H00
16HO00 - 19H00

19H00 - 19H30
19H30 - 22H00
22H00 - 23H00 recepcion

caida sistema

Recepcion
Horas hombre pérdidas (A) 1 1 1 1 3 ‘ 3
Sueldo basico mensual por Costo  operador por hora
Operador (B) 468 Horas totales trabajadas al mes (C) 160 D=(B)/(C) 2,925
Costo horas hombre pérdidas | 2,92 | 2,92 2,92 | 2,92
diarias E=(A)*(D) 5 5 ojofo|jo0ojojojojo 0 0 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 8,775 | 8,775
Total Costo horas hombre pérdidas diarias F 29,25

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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TURNO DE 12 HORAS DE MIERCOLES A VIERNES

CUADRO N° 7.

Anélisis de la Operacidn diaria de los Operadores que laboran en el Centro de distribucién TURNO DE 12 HORAS de Miércoles a Viernes

12H00 - 12H30

12H30 - 18H30

18H30 - 19H00

Horas de trabajo/# | O O O | O O|O0O|O0O|O0O|O|O (0] O O O O o O O (0] O O (0] O O (0] O
Operadores 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 | 12 | 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 | 26
07HO00 - 09H00

Recepcio
09HO00 - 10H00 n
10HOO0 - 12H00

caida del sistema

Horas hombre perdidas (A) 1 1 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 0
SBU mensual por Operador Horas totales trabajadas al
(B) 468 mes (C) 160 Costo operador por hora ordinaria D=(B)/(C) 2,925
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Costo operador por jornada
nocturna ( 19:00 a 6:00)
E=(D)*0,25

Costo operador por Horas
Suplementarias ( 3:00 a 7:00)
E=(D)*0,50

Costo horas hombre perdidas
diarias E=(A)*(D)

0,73125

1,4625

13,
89

13,
89

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

10,
24

Total Costo horas hombre

perdidas diarias F

125,775

Fuente: Informacién de la empresa

Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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CUADRO N° 8.
TURNO D 12 HORAS - SABADOS

o (¢] o} O o} (¢] o o} o o o o o o o} o O O (¢] (¢] (¢] (¢] o} o} o} o}
Horas de trabajo/# Operadores 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

07HO0 - 09HOO0

09HOO - 10H00 Recep.

10H00 - 12H00

12H00 - 12H30

12H30 - 18H30

18H30 - 19H00

recepcion

caida del sistema

Horas hombre perdidas (A) 1 1 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 0
Sueldo basico mensual por

Operador (B) 468 Horas totales trabajadas al mes (C) 160 Costo operador por hora extraordinaria D=(B)/©*2 5,85

Costo horas hombre perdidas | 5,8 | 5,8 17,5 | 17,5 | 11, 11, 11, 11, 11, 11, 11, 11, 11,

diarias E=(A)*(D) 5 5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5 5 7 7 7 7 7 7 7 7 7 0 0
Total Costo horas hombre perdidas

diarias F 152,1

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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Resumen Costo total de horas operadores perdidas anualmente

Como se puede observar en el siguiente cuadro el costo total de horas
gue se gasta al tener personal en este caso a los operadores de forma

improductiva ascienden a $ 24.745,50.

CUADRO N° 9.
ESQUEMA ANUAL DEL COSTO HORAS HOMBRE (OPERADORES)
PERDIDAS
Total
Total Costo Total Costo | numero
numero Costo
) horas horas de meses
Horas Trabajadas vs Costo de dias ) horas
hombre . hombre trabajado
total trabajado hombre
pérdidas pérdidas s en el )
o s al mes pérdidas
diarias mensuales ano
anuales
12 Hrs de Miércoles a
Viernes 125,78 9 1.131,98 12 13.583,70
8 Hrs de Lunes a Viernes 29,25 11 321,75 12 3.861,00
12 Hrs Sabados 152,10 4 608,40 12 7.300,80
Costo total horas hombres perdidas al ano 24.745,50

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Costo total horas — asistentes anuales

En los siguientes graficos, se muestran el costo total de las horas —

hombre (asistentes) gastadas:

Turno de 8 horas de lunes a viernes:

CUADRO N¢ 10.
ANALISIS DE LA OPERACION DIARIA DE LOS ASISTENTES QUE
LABORAN EN EL CND TURNO DE 8 HORAS DE LUNES A VIERNES

Horas de trabajo/# Asistentes 1 2 3 4 5 6

07HOO0 - 12H00

12H00 - 12H30
12H30 - 15H00
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Horas de trabajo/# Asistentes

15H00 - 19:00

19HO00 - 19:30

19H30 - 23H00

Horas hombre pérdidas (A) 0 0 0 0 0 0
Sueldo basico mensual por Operador (B) 766

Horas totales trabajadas al mes (C) 160

Costo operador por hora D=(B)/(C) 4,7875

Costo horas hombre pérdidas diarias E=(A)*(D) | O ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0 ‘ 0
Total Costo horas hombre pérdidas diarias F 0

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Turno de 12 horas de miércoles a viernes:

CUADRO N° 11.
ANALISIS DE LA OPERACION DIARIA DE LOS ASISTENTES QUE
LABORAN EN EL CNDTURNO DE 12 HORAS DE MIERCOLES A
VIERNES

Horas de trabajo/# Asistentes

1 2 3 4 5 6

07HOO - 12H00

12H00 - 12H30

12H30 - 18H30

18H30 - 19H00

caida de sistema

Horas hombre pérdidas (A) 0 0 0 2 2 2
Sueldo basico mensual por asistente (B) 766

Horas totales trabajadas al mes (C) 160

Costo asistente por hora ordinaria D=(B)/(C) 4,7875

Costo asistente por jornada nocturna ( 19:00 a

6:00) E=(D)*0,25 1,196875

Costo asistente por Horas Suplementarias (

3:00 a 7:00) E=(D)*0,50 2,39375

Costo horas hombre pérdidas diarias E=(A)*(D) | o 0 0 16,75625 ‘ 16,75625 ‘ 16,7562

Total Costo horas hombre pérdidas diarias F

50,26875

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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Turno de 12 horas - sabados:

CUADRO N° 12.
ANALISIS DE LA OPERACION DIARIA DE LOS ASISTENTES QUE
LABORAN EN EL CND TURNO DE 12 HORAS LOS SABADOS

Horas de trabajo/# Asistentes #1 #2 #3 #4 #5 #6

07HOO - 12H00

12H00 - 12H30

12H30 - 18H30

18H30 - 19H00

caida de sistema

Horas hombre pérdidas (A) 0 0 0 2 2 2
Horas totales trabajadas al

Sueldo basico mensual por mes (C) 160

asistente (B) 766

Costo  asistente por hora

extraordinaria D=(B)/©*2 9,575

Costo horas hombre pérdidas

diarias E=(A)*(D) 0 0 0 19,15 19,15 19,15

Total Costo horas hombre

pérdidas diarias F 57,45

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Resumen Costo total de horas asistentes perdidas anualmente

Como se puede observar a continuacion, el costo de horas que se
gasta al tener a los asistentes de forma improductiva ascienden a $
8.186,63.

CUADRO N° 13.
ESQUEMA ANUAL DEL COSTO HORAS HOMBRE PERDIDAS

Total Total
. Total Costo | numero
Costo namero Costo
. 3 horas de meses
Horas Trabajadas vs Costo | horas de dias ) horas
) hombre trabajado
total hombre trabajado oo hombre
e pérdidas s en el e
pérdidas s al mes pérdidas
o mensuales ano
diarias anuales
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Total Total
Total Costo | numero
Costo nimero Costo
] horas de meses
Horas Trabajadas vs Costo | horas de dias ) horas
. hombre trabajado
total hombre trabajado Lo hombre
o pérdidas s en el o
pérdidas s al mes pérdidas
o mensuales ano
diarias anuales
12 Hrs de Miércoles a Viernes 50,27 9 452,42 12 5.429,03
8 Hrs de Lunes a Viernes - 11 - 112
12 Hrs Sabados 57,45 4 229,80 12 2.757,60
Costo total horas hombres perdidas al ano 8.186,63

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
Resumen Costo total de horas hombres (estibadores - operadores —

asistentes) perdidas anualmente

Luego de analizar cada costo por los tipos de horas hombre, tales
como son: Estibadores, Operadores y Asistentes y estos a su vez por los
diferentes sueldos que cada uno tiene, se puede concluir que el costo

total asciende a $ 43.021,13, anualmente.

CUADRO N° 14.
TOTAL COSTO HORAS HOMBRE PERDIDAS ANUALES

Horas Trabajadas vs Costo total Estibadores Operadores Asistentes Total
12 Hrs de Miércoles a Viernes 6.690,60 13.583,70 5.429,03 25.703,33
8 Hrs de Lunes a Viernes 3.861,00 3.861,00
12 Hrs Sabados 3.398,40 7.300,80 2.757,60 13.456,80
Costo total horas hombres
perdidas al ano 10.089,00 24.745,50 8.186,63 43.021,13
Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Perdida por no preparacién de productos

Analisis de la operacion en pérdidas de toneladas no preparadas

y en dolares: En el siguiente cuadro presentamos las pérdidas de
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toneladas en el afio, que no se realiza por la caida del sistema y cuanto

representa en dolares.

Es decir, la no preparacion del producto se ve reflejada en las ventas
por lo tanto existe una pérdida de aproximadamente $ 18.061.365,94 por

la utilizacion del actual sistema.

CUADRO N-° 15.
ANALISIS DE LA OPERACION DIARIA PERDIDAS DE TONELADAS Y

DOLARES
Turno de 24 horas se prepara (A) 459,00 ton
Tiempo de real de preparacion (B) 19,85 hr
Toneladas que se preparan x hara C= (A)/(B) 2312 ton/hr
Horas se cae el sistema y demoras en recepcion (D) 215 hr
Perdida de preparacion en toneladas x dia por la caida del sistema F=(C )} " (D) 4972 ton
Dias que se trabajan en el mes 12 horas (G) 13 mes
Perdida de preparacion en toneladas X mes por la caida del sistema Y= (F)* (G) 646,30 ton*mes
meses del ano (Z) 12 mes
Perdida de preparacion en toneladas al ano por la caida del sistema 7= (Y) * () 775560 ton*ano
Cada carro de 5 ton lleva un peso promedio (H) 5.3 ton
Carros que se podrian cargarse al ano J= (Z)/(H) 1.463 32 CAIros
Cada carro de 5 ton tiene un precio promedio en dolares (V) 1242273 $
Perdida en dolares por ano en caida del sistema U= (J) * (V) 18.178.431,55 $*ton
Costo por flete dentro de la ciudad ( w) 80 $
Pago por flete del producto (T)= (J)* (w) 117.065,61 $
Perdida en dolares netas R= (U) - (T)

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

2.3.3 Diagnéstico

Para el desarrollo de esta fase se realizé una encuesta conjuntamente
con el personal que labora en el almacén; se hizo un diagrama causa-
efecto y una jerarquizacion a través del cual se representa la probabilidad
de ocurrencia y la magnitud de impacto que tienen los diferentes factores
gue afectan la productividad de despacho y recepcion, con la finalidad de
analizar los datos recolectados en la primera fase para asi identificar las

fallas existentes y poder desarrollar la propuesta del plan de mejora.

La problematica que tiene el Centro de Distribucion es el ineficaz
sistema de gestion de almacén (SGA) ya que es obsoleto debido a que

fue adquirido por jaboneria nacional por los afios 80, por lo tanto, no
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cuenta con herramientas Yy tecnologias de punta tales como: hand held o
pistola con luces infrarrojas, codigos de barras en sus estanterias para
tener correctamente identificado sus productos en el lugar al cual
pertenece para poder de esta manera simplificar los procesos de
recepcion. Tienen continuamente serios problemas de inventarios ya que

por los errores de los operadores se crean falsos stocks.

El almacén posee un layout pero no aplica un método ABC para tener
un proceso mucho mas eficiente teniendo en cuenta los productos de
mayor, media y baja rotacion poder optimizar los tiempos de preparacion

y recepcion.

El sistema genera pérdidas de tiempos por la caida diaria donde no se

tiene preparacion y los operadores no tienen labores por realizar.
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CAPITULO Il
PROPUESTA Y EVALUACION ECONOMICA

3.1 Propuesta

3.1.1 Planteamiento de alternativas de solucién a problemas

Basado en el analisis anterior es necesario establecer alternativas de
solucién que ayuden a mitigar los problemas que se han encontrado en el

almacén:

Alternativa A: Eliminacién del turno de 12 horas: Como pudimos
observar en el capitulo anterior, el mayor problema se da cuando existen
turnos de 12 horas, ya que en el turno de la noche hay tiempos muertos
producto de la caida del sistema, generando costos horas hombres

improductivos.

Alternativa B: Implementacion de un sistema de gestion de
almacén: En base a los problemas antes indicados en el diagrama de
ISHIKAWA, en esta alternativa se propone la implementacion de un
sistema de gestion de almacén llamado Warehouse management systems
(WMS) que consiste en la automatizacion del proceso de
almacenamiento, que ayude a mejorar las operaciones cotidianas del
almacén, en términos de permitir la trazabilidad de todas las operaciones,
exactitud de inventarios, calcular recursos de mano de obra y equipo,
logrando asi el desarrollo de las operaciones de una manera eficiente y
con una mejor visualizacion del desarrollo de cada una de las ordenes de
trabajo y posiciones de almacenamiento, proporcionando ademas

informacion confiable y a tiempo.
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3.1.2 Costos de alternativas de solucién
Alternativa A: Eliminacién del turno de 12 horas

Costos: La eliminacion del turno de 12 horas no genera ningun costo,
ya que eliminando este turno no se despediria a ningun personal ni se
tendria que adquirir algin equipo. Sin embargo, se reducirian, los
tiempos muertos generados en el turno de la noche producto de la caida

del sistema. Tal como se puede observar en el siguiente cuadro:

CUADRO N° 16.
COSTOS HORAS HOMBRE RELACIONADOS A LA ALTERNATIVA A

Total Costo Horas hombre perdidas anuales
Horas Trabajadas vs Costo total Estibadores Operadores Asistentes Total
12 Hrs de Miércoles a Viernes 6.690,60 13.583,70 5.429,03 25.703,33
8 Hrs de Lunes a Viernes 3.861,00 3.861,00
12 Hrs Sabados 3.398,40 7.300,80 2.757,60 13.456,80
Costo total horas hombres
perdidas al afio 10.089,00 24.745,50 8.186,63 43.021,13

Fuente: Informacién de la empresa

Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Con la propuesta de la eliminaciéon de estos turnos, se reduciria el
costo de horas hombres perdidas a $3.861,00, generando un ahorro de $
39.160,13 de horas hombres improductivas al afio ya que Unicamente
guedarian los tiempos muertos ocasionados en el turno de 8 horas.

USD por la No preparacion de productos: Al poner en marcha la
propuesta A, se preparan en el afio 79.053,12 toneladas, tal como se
muestra a continuacion:

CUADRO N° 17.
USD POR LA NO PREPARACION DE PRODUCTOS

A Toneladas preparadas al dia

274,49
B # dias trabajados al mes 24
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C=AxB Toneladas preparadas en el mes 6.587,76
D # meses trabajados al afio 12
E=CxD Toneladas preparadas en el afio 79.053,12

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Sin embargo, actualmente con la existencia de los turnos de 8 y 12
horas se preparan en el afio $ 107.891,28 toneladas, tal como se observa
a continuacion:

CUADRO Nr¢ 18.
TONELADAS PREPARADAS AL ANO

A Toneladas preparadas al dia turno de 8 hras 274,49

B # Dias trabajados al mes 11,00

C # meses trabajados al afio 12
D=AxBxC Toneladas preparadas al ano turno de 8 hras 36.232,68
E Toneladas preparadas al dia turno de 12 hras 459,35

F # Dias trabajados al mes 13,00

G # meses trabajados al afio 12
H=EXFxG Toneladas preparadas al ano turno de 12 hras 71.658,60
I=D+H Toneladas preparadas al afio 107.891,28

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Por lo tanto, con la eliminacién del turno se estaria dejando de

preparar 28.838,16 toneladas anualmente.

CUADRO N° 19.
TONELADAS NO PREPARADAS POR ELIMINACION DE TURNOS

Alternativa A Toneladas preparadas en el afio 79.053,12
Sistema

actual Toneladas preparadas en el afio 107.891,28
Toneladas no preparadas por eliminacién de turnos 28.838,16

Fuente: Informacion de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Alternativa B: Implementacion de un sistema de gestion de almaceén

Costos: El costo total de la implementacion del sistema de almacén
es de $ 355.040,00. A continuacion se detallan los costos de cada uno
de los recursos a utilizar en la implementacion, dependiendo de las

diferentes etapas.
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CUADRO N¢ 20.
COSTOS RELACIONADOS A LA ALTERNATIVA B

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD P.U. SUBTOTAL
1 ESTUDIO:
1
11 Empresa Consultora 30.000,00 30.000,00
2 IMPLENTACION Y DESARROLLO:
21 MATERIALES
211 ) ) )
Hand held (Pistolas laser infrarrojas) 28 3.000,00 84.000,00
212
Computadoras PC 5 800,00 4.000,00
213
Laptops 5 1.000,00 5.000,00
214 .
Impresoras de Codigos de Barras 1 5.000,00 5.000,00
215
Impresoras laser 2 1.500,00 3.000,00
2.16
Antenas 8 2.000,00 16.000,00
217
Cableado 1 | 10.000,00 10.000,00
A SUBTOTAL MATERIALES 127.000,00
1 | 120.000,0
120.000,00
22 SOFTWARE 0
B SUBTOTAL SOFTWARE 120.000,00
2.3 MANO DE OBRA
231 Capacitaciones
2311 ) )
Gerentes, jefes y coordinadores 3 5.000,00 15.000,00
C SUBTOTAL MANO DE OBRA 15.000,00
SEGUIMIENTO:
D 1 25000 25.000,00
SUBTOTAL MATERIAL Y MANO DE OBRA
E (A+B +C+D) 317.000,00
F IVA (12% de subtotal ) 38.040,00
G TOTAL PROYECTO (E+F) 355.040,00

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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3.1.3 Evaluacion y seleccion de alternativa de solucién:

Para poder evaluar las alternativas de solucion, serd necesario dar
valores de importancia a cada uno de los criterios a considerar dando
como resultado la suma de todos estos valores el 100%, con estos datos
se facilitara la elaboracion de una matriz de decision y determinar cuél de
las dos alternativas obtiene mayor puntuacién.  Los criterios a analizar
son: costos, utilidad, factibilidad, velocidad, seguridad, organizacion de la

informacion y mejoramiento de la operacion.

Cada alternativa sera calificada utilizando la siguiente escala de valor.

CUADRO N° 21.
CALIFICACION DE LAS ALTERNATIVAS

Ponderacion

1. | Regular

2. Bueno

3. | Muy bueno

Fuente: Andlisis de Informacion
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
La matriz de decisidén, nos muestra que la seleccion de la alternativa B
es la que tiene mayor puntuacion, es decir que de acuerdo a los criterios,

esta es la que cumple con todos.

CUADRO N° 22.
MATRIZ DE DECISION DE ALTERNATIVAS

IMPACTO PONDERACION EVALUACION
CRITERIOS C A B AxC BxC
1 Costos 15 3 2 45 30
2 Utilidad 30 1 3 30 90
3 Factibilidad 15 1 3 15 45
4 Seguridad 20 1 3 20 60
5 Organizacion de la informacion 10 1 3 10 30
6 Mejoramiento de la Operacién 10 1 3 10 30
Totales 100 130 285

Fuente: Informacién de la empresa
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando
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3.2 Evaluaciéon econdémicay Financiera

3.2.1 Plan de inversion y Financiamiento

La empresa en analisis es una multinacional que cuenta con recursos
propios, en donde su objetivo primordial es aumentar sus ventas por lo
gue de ser una propuesta factible y con resultados, no necesitaran
financiamiento de terceros.
3.2.2  Evaluacion Financiera

A continuacion se muestra la evaluacion econémica de la propuesta
de Implementacion del sistema “WMS — SAP”, en donde se puede
observar que los ingresos producto del ahorro al obviar pérdidas

monetarias por la No Implementacion del sistema son superiores a los

Egresos proyectados, dando como resultado una excelente tasa de

retorno (TIR).

CUADRO N° 23.
EVALUACION FINANCIERA

Ingresos Egresos
Ahorro al
Afios | Inversion | obviar Operacién vy o Flujo Neto
Costo de Actualizaciones
pérdidas mantenimien
) Produccién software
monetarias por to hardware
ineficiencia
0
355.040,00 - - -| (355.040,00)
1 0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 12.700,00 12.000,00 | 3.493.940,70
2
0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 15.240,00 14.400,00 | 3.489.000,70
3 0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 17.780,00 16.800,00 | 3.484.060,70
4
0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 20.320,00 19.200,00 | 3.479.120,70
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Ingresos Egresos
Ahorro al
Afios | Inversion | obviar Operacién vy o Flujo Neto
Costo de Actualizaciones
pérdidas » mantenimien
Produccion software
monetarias por to hardware
ineficiencia
5 0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 22.860,00 21.600,00 | 3.474.180,70
6
0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 25.400,00 24.000,00 | 3.469.240,70
7 0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 27.940,00 26.400,00 | 3.464.300,70
8
0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 30.480,00 28.800,00 | 3.459.360,70
9 0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 33.020,00 31.200,00 | 3.454.420,70
10
0| 18.061.385,94 | 14.542.745,24 35.560,00 33.600,00 | 3.449.480,70
Total 355.040,00 | 180.613.859,40 | 145.427.452,43 241.300,00 228.000,00 | 34.362.066,97

Fuente: Andlisis de Informacion
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

INDICADORES FINANCIEROS Y ECONOMICOS

Total Costo por o )
Nombre del Proyecto ) ) Utilizacién Promedio
Usuarios usuario
IMPLEMENTACION WMS- SAP 84 7.100,80 100%

Tasa de Descuento

12%

Inversion Total (USD)

355.040,00

Pérdida monetaria por ineficiencia

18.061.385,94

Pérdida monetaria con implementacion WMS SAP

0

Indicadores Econémicos — Financieros

VAN $29.164.722,12
TIR 9,84
El Programa Es viable

VIDA UTIL DE LOS PROYECTOS POR ETAPAS FUNCIONALES

Etapa Funcional

Vida Util (afios)

Sistema WMS SAP

10
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Instalaciones Generales 10
COSTOS DE OPERACION Y MANTENIMIENTO
Etapa Funcional indices (%)
Estudio 9,46%
Sistema de comunicacién y equipos 40,06%
Plataforma software WMS SAP 37,85%
Mano de Obra 4,73%
Actualizacién de sistema WMS SAP 7,89%
100,00%

Fuente: Andlisis de Informacion
Elaborado por: Mallea Silva Rodolfo Fernando

Con el andlisis efectuado podemos concluir que la propuesta es viable
y la inversion sera recuperada, aproximadamente en un afio producto de
las ganancias generadas por las ventas ya que se podra preparar mas

toneladas de productos.

3.3 Programacién para la puesta en marcha

3.3.1 Planificacién y Cronograma de implementacion

En la planificacion de los recursos y actividades que se deben realizar
para llevar adelante este proyecto antes de la ejecucién hay que contar
con la aprobaciéon del Director de Supply Chain a nivel Ecuador y la del

Gerente de distribucion y el Gerente General de la empresa.

Para conseguir las metas requeridas, se ha elaborado un Diagrama de
Gantt, donde haciendo uso de esta herramienta podemos modelar la
planificacion de las tareas necesarias y los tiempos que se tomaran en
cada una de las actividades que se utilizaran para implementar el

proyecto.

La planificacién e implementacion del proyecto, dura aproximadamente

3 meses y medio.
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3.4 Conclusiones y recomendaciones

34.1 Conclusiones

El analisis efectuado en el presente trabajo con la ayuda de las
herramientas utilizadas, tales como: encuestas, analisis FODA, analisis de
Causa efecto, contribuyeron a la identificacion de los principales
problemas que existen en el area de estudio, determinando que la

mayoria de estos se deben al sistema obsoleto que poseen.

A través de la evaluacién del Impacto econdmico se pudo demostrar
gue la afectaciébn econémica debido a los problemas presentados, estan
produciendo fuertes pérdidas econdmicas. Dichas pérdidas se
encuentran reflejadas en la improductividad de la mano de obra, en la no
preparacion del producto y estas a su vez en el rendimiento de la
operacién. Luego de analizar cada costo por los tipos de horas hombre,
tales como son: Estibadores, Operadores y Asistentes y estos a su vez
por los diferentes sueldos que cada uno tiene, se puede concluir que el
costo total implicito por las horas mano de obra improductiva ascienden a
$ 43.021,13, anualmente. Asimismo, se cuantificé las pérdidas
econdmicas implicitas por la no preparacion del producto siendo estas
reflejadas en las ventas de la empresa, totalizando pérdidas de
aproximadamente $ 18.061.365,94.

Por lo tanto, en base al analisis y evaluacion de los factores que
influyen en el rendimiento de la operacion se pudo demostrar que es
viable la propuesta objeto de estudio del presente trabajo ya que
contribuyen en la mejora del centro de distribucion y la inversion sera
recuperada, aproximadamente en un afilo producto de las ganancias
generadas por las ventas ya que se podra preparar mas toneladas de

productos y el persona sera mas productivo.

El costo de la Implementacion del proyecto es de 355.040,00 aprox.
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3.4.2 Recomendaciones

Por los motivos antes expuestos, se recomienda el analisis de la
presente propuesta de “Implementacion de un sistema de gestion de
almacén WMS SAP”, salvo mejor criterio, ya que de ser aplicado va
reflejar una organizacion mas efectiva en control de los inventarios y lo
mas importante eliminara los tiempos muertos causados por la caida del

sistema generando beneficios a nivel de la empresa.

La implementacion de este proyecto mas que un ahorro de costos
reales, generara un control de inventarios, mediciones de desempefio del
personal operativo, contara con trazabilidad y organizacion del almacén
aplicando un método FIFO y mantendra stock de seguridad, monitoreo y
seguimiento de las ordenes de trabajo, también aplica un método ABC y
una de las ventajas también pueden realizarse operaciones manuales por
cualquier problema que pase sin generar tiempos muertos y todo el
personal contard con un usuario propio para un mayor control este

sistema es muy amigable y confiable para un almaceén.

Por tal motivo se debe dar la capacitacion correspondiente desde el
momento que se realizan las simulaciones y puestas marchas de las
nuevas transacciones. De esta manera se tendra un almacén ideal con
nuevos retos y metas para alcanzar cifras esperadas, satisfaciendo a los

clientes internos y externo.



GLOSARIO DE TERMINOS

DIAGRAMA DE GANTT: es una util herramienta gréafica cuyo objetivo
es exponer el tiempo de dedicacion previsto para diferentes tareas o
actividades a lo largo de un tiempo total determinado.

FIFO: Método de valoracion de existencias (Primeras en entrar

primeras en salir)

METODO ABC: Es un método de clasificacion frecuentemente
utilizado en gestion de inventario. El analisis ABC permite identificar los
articulos que tienen un impacto importante en un valor global (de
inventario, de venta, de costes...). Permite también crear categorias de

productos que necesitaran niveles y modos de control distintos.

PICKING: Es la operacion de recojo masivo de mercaderia para un
cliente, se genera para que los operarios encargados retiren fisicamente
la mercaderia del mismo.

SUPPLY CHAIN: Cadena de Suministros

TIR : Tasa Interna de Retorno.

WMS: El sistema WMS (Warehouse Management System), es un

software cuyo proposito primario es el controlar el movimiento y

almacenamiento de los productos que se encuentran dentro del almacén.
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ANEXO N° 3

La siguiente encuesta es de caracter confidencial y anénima, por favor

responda a la siguiente pregunta con la mayor sinceridad y seriedad

posible.

1. Desde su punto de vista, ¢ Cuales son los factores que inciden en el

rendimiento de la operacion en el area de distribucion? De, una

calificacion del 1 al 10 de acuerdo a la importancia, siendo 1 la mas

importante y 10 la menos importante.

B ERENENN

Caida del sistema

Desorganizacion del almacén

Falta de un método FIFO

Falta de Equipos con tecnologia de punta
Falta de codificacion

Falta de inventarios ciclicos

Falsos stocks en sistemas

Errores en despachos y preparacion
Monitores en mal estado

Falta de un método ABC

Stock de productos obsoletos
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La siguiente encuesta es de caracter confidencial y anénima, por favor
responda a la siguiente pregunta con la mayor sinceridad y seriedad

posible.

1. ¢Como usted calificaria al actual sistema de almacén utilizado
actualmente en la bodega? Siendo 1 BUENO, 2 REGULAR, 3 MALO

1 ]
2 [ ]
3 [ ]

2. ¢ Cree usted que se deberia mejorar el sistema utilizado actualmente?

Sl |:|
NOI:I

3. ¢Cree usted que se necesitaria de nuevos equipos Yy tecnologia de

punta para mejorar el proceso del almacén?

st ]
NO [ ]

4. ¢Cree usted que se podria obtener una operacion efectiva y mucho

mas segura implementando un nuevo sistema de gestion de almacén?

si[ ]
NO [ ]
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