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RESUMEN

El objetivo fue reestructurar las fases logisticas de almacenamiento y distribucién de la planta
embotelladora de agua Fuentes San Felipe de la ciudad de Latacunga para mejorar los procesos
logisticos. Considerando el espacio fisico y los métodos con los que cuenta la fabrica para
almacenar el agua embazada, es un problema al que la mayoria de empresas del sector productivo
tienen que afrontar a diario para mejorar cada una de las fases logisticas. La metodologia utilizada
para el proyecto tuvo enfoque cuantitativo para poder demostrar las correlaciones que existen
entre cada variable y evaluar los impactos de una posible solucion para mejorar tiempos y viajes.
La poblacién considerada para el estudio fue de 6 personas directamente relacionadas con la
problematica por tratarse de un grupo muy reducido, es una muestra no probabilistica. Al analizar
la forma de acopio y reparto se determind que existe descoordinacion de funciones en la
embotelladora lo que provoca retrasos al consolidar un pedido. La propuesta planteada se disefid
tomando en cuenta la capacidad para envasar de la planta, para determinar la ubicacién adecuada
y definir el &rea para colocar los palets y poder perfeccionar la secuencia estratégica. Se puede
concluir que la hipotesis y los objetivos planteados en el proyecto son viables, lo que significa
que las actividades de almacenaje y entrega son una forma secular fundamental en la estrategia

de una empresa en cuanto a la mejora continua de procesos.

Palabras clave: <LOGISTICA>, <ALMACENAMIENTO>, <DISTRIBUCION>,
<PROCESOS>, <BODEGA>.
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ABSTRACT

The objective was to structure the logistic phases for the storage and distribution of the San Felipe
bottled water plant located in Latacunga with the aim of improving the logistics. The physical
space and the methods applied by the factory to storage the bottled water have been identified as
a challenge for the majority of companies of the industry and need to work on better practices to
improve each of the logistic phases. The used methodology for the project was gquantitative in
order to demostrate the correlations between each variable and to evaluate the impacts for a
possible solution to improve time and deliveries. The sample used for the study were 6 people
who are directly involved with the issue, and due to the reduced number of the group it is
considered a non-probabilistic sample. When analysing the way of gathering and delivery, it was
determined that there was a lack of coordination in functions for the factory which is the couse of
delays in orders. The proposed raised was designed takin into account the capacity of bottling in
the factory, to determine the adequate location and defining the area to locate the palets so to be
able to perfect the strategic sequence. It can be concluded that the hipothesis and the defined
objetives are viable, which means that the storage activities and delivery are a fundamental secular

way in the strategy of continuous improvement in the organization.

Palabras clave: <LOGISTICS> <STORAGE>, <DISTRIBUTION>, <PROCESSES>,
<CELLAR>.
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CAPITULO |

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Introduccion

La mayoria de industrias a nivel mundial conviven a diario con los problemas de almacenamiento en sus
bodegas y sus rutas de distribucidn, al no contar con sistemas y estructuras adecuadas que ayuden a evitar
este problema. Esto es una de las causas para que en varias fabricas alrededor del mundo, se presente
con mucha razén la necesidad de optimizar sistemas logisticos para ser competitivos con las empresas

de manera puntual con sus cadenas de suministro internas.

La imperiosa necesidad de las personas por comprar un producto y la falta de planes estratégicos conlleva
a gque se produzcan problemas en las areas de bodega. En Ecuador la mayoria de las empresas
productoras cuentan con una logistica que se maneja de manera empirica, lo que genera demoras en los
envios, al no contar con los espacios fisicos necesarios y debidamente organizados en los que se ubica la
mercancia de manera ordenada y su manipulacion se lo realice en menor tiempo, lo que se traduce en un

mayor uso de recursos.

Para Mora. (2015), en su investigacion afirma que contar con un modelo de areas de acopio facilita su
operacion al tener valores exactos del volumen de la mercaderia a manipular, evitando pérdidas y
retrasos. El almacenamiento y el manejo de productos son dos procesos muy importantes en la cadena
de suministro, el depésito y maniobra de mercancias representa para las empresas hasta un 20% en los
costos de distribucion, por lo que hay que tener mucho cuidado al momento de elegir el tipo de bodega

para un determinado producto.

Un sistema de acopio para que funcione de forma correcta se debe tomar en cuenta muchos factores
como, por ejemplo, cual es el tipo de producto a almacenar, cuanto tiempo permanecera en la bodega
(almacén) la mercancia, la frecuencia de rotacion, estos son factores de gran ayuda en la eleccién de un
sistema que sea Optimo y rentable, el dep6sito debe tener equilibrio entre los costos operativos y la

utilizacion de espacios en el mismo.

Varias empresas en el pais no cuentan con un sistema de almacenamiento que funcione de forma 6ptima,

este es el caso de la bodega principal de producto envasado de la embotelladora “Fuentes San Felipe”

que cuenta con un tipo de Layout que no esta definido en su bodega el cual lo que provoca que en

ocasiones se produzca retrasos en los tiempos y movimientos, esto se nota al momento de cargar los

camiones con la mercancia, el operador de montacargas debe realizar varios traslados para poder
1



embarcar los camiones repartidores, esto origina que el agua envasada se acumule en la bodega y muchas
de las veces caduque. Estos inconvenientes que la empresa enfrenta actualmente afectan directamente al

funcionamiento de la logistica.

1.2. Situacion problematica

Para el desarrollo de este proyecto se tomard como referencia trabajos de titulacion relacionados con el
tema de estudio a continuacion, se detalla investigaciones de referencia que sirvan de soporte para la

problematica planteada.

En la investigacién realizada por parte de Bedor. (2016), propuso el tema, “Modelo de gestion logistica para
la optimizacién del proceso de bodega de producto terminado en la empresa industria ecuatoriana de
cables Incable S.A (INCABLE) de la ciudad de Guayaquil”. Este trabajo de titulacion fue desarrollado
con la finalidad de proponer un sistema de almacenamiento para la optimizacién de los procesos que se
desarrollan en la bodega de la industria como objeto de estudio. La solucién a la problemética que se
propuso en este trabajo fue reducir los altos costos de los procesos de devoluciones que representan un

rubro considerable para la empresa.

El objetivo fundamental de este proyecto estuvo enfocado en plantear un sistema de almacenamiento a
los productos de alta rotacion almacenados en la bodega fisica de la empresa. El desarrollo de este tema
se fundamento en la investigacion descriptiva para lo cual se analizo el estado actual del proceso; se
empled encuestas y entrevistas a los funcionarios relacionados al area objeto de estudio de la
investigacion desarrollada y de los resultados obtenidos del analisis ABC, dimensionamiento sin
tendencia de almacenes se justificd la falta de espacio en la bodega y la necesidad urgente de realizar un

cambio en el proceso de acopio de los productos de alta rotacion.

Para Paredes & Vargas (2018), en la investigacion bajo el tema “Propuesta de mejora del proceso de
almacenamiento y distribucion de producto terminado en una empresa cementera del sur del pais”,
menciona que lo largo del presente proyecto de tesis, se llevé a cabo un analisis de la problemética actual
presente en las operaciones logisticas de almacenamiento y distribucién de producto terminado de una
empresa cementera del sur del pais. Asi mismo se elabor6 un marco conceptual, el cual sirvié de soporte

a la propuesta de mejora planteada.

Se comenz6 por realizar un analisis situacional de la empresa, del area y del proceso de almacenamiento

y despacho en el Capitulo IV. A continuacion, procede con la identificacion y planteamiento del

problema, asi como las posibles causas y puntos criticos que conllevan a dicha problemética. Cabe

mencionar que, para la obtencion de esta informacion, realizaron un estudio de percepcion de los clientes
2



intermedios y finales sobre el proceso actual de despacho se analizaron diversos reportes con datos
histéricos obtenida del sistema ERP Enterprise Resource Planning — Sistemas de planificacion de
recursos empresariales).

Por otra parte, en el estudio realizado por, Escobar (2015), planteo el tema ““Logistica de almacenamiento y
distribucion para optimizar los despachos de productos de consumo a clientes de la empresa Jemsa
representaciones”. El presente trabajo de investigacion se realiz en la empresa Jemsa representaciones;
una empresa que opera bajo el giro de negocio de la comercializacién y distribucion de productos en
cinco lineas siendo estas son: productos de limpieza, desechables, plasticos, consumo para el hogar y de
consumo masivo. El objetivo de esta propuesta fue establecer un modelo de gestion logistica basados en
la esencia de la cadena de suministro. La finalidad fue optimizar el servicio al cliente mediante la

estructuracion de modelos logisticos que permitan entregar y ofrecer el mejor servicio.

1.3. Planteamiento del problema

Los paises de latinoamericanos a veces enfrentan diversas limitaciones en la region, como la falta de
infraestructura de distribucion y herramientas tecnolégicas, lo que complica la implementacion de
modelos y précticas avanzadas de cadena de suministro, como el comercio electrénico o el cumplimiento
de estandares en todos los canales de la industria minorista, los cambios en los procesos en los
mercados internacionales y la proliferacién de normativas politicas conlleva complicaciones en los

procesos logisticos internos de cada uno de los paises del continente.

En nuestro pais la mayoria de las empresas enfrentan diariamente inconvenientes en los procesos
logisticos esto deriva a que se genere retrasos en los tiempos y movimientos de mercancias, un
procedimiento manejado de forma eficaz es la clave en el éxito de una empresa esto genera un alto
impacto en la capacidad operativa de una fabrica y un alto indice de rendimiento en el volumen de trabajo
de sus operarios, de esta manera se requiere urgente implementar en las industrias sistemas de acopio y
distribucion que funciones de forma ideal para aumentar la calidad en las operaciones logisticas internas.
Tomando en cuenta lo anteriormente descrito se propone dar solucién a los inconvenientes que
actualmente se presenta en los procesos de almacenamiento y distribucion de planta embotelladora de
agua Fuentes San Felipe en la ciudad de Latacunga, al contar con una logistica que funciona de manera
incorrecta genera dificultades al momento de operar los productos en el area de bodega lo que acarrea
pérdidas de tiempos y esto genera que al manipular la mercancia se necesite mayores movimientos.

Se propone dar solucion a esta desventaja que tiene la fabrica disefiando un Layout o un &rea de bodega,
que cumpla y se adapte a las necesidades actuales de la planta de produccion, esto permitira optimizar
de manera correcta y eficiente los procesos logisticos, para el disefio se considera la capacidad de
embotellamiento que tiene actualmente la empresa y el tipo de producto que se envasa; estos parametros
son fundamentales al momento de disefiar el area de acopio con estos detalles se podréa determinar la
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altura de estanterias, ancho de pasillos y tipo de distribucion. Al perfeccionar varias actividades aliviara

los movimientos innecesarios que se realizan para manipular la mercancia.

1.4. Formulacion del problema

¢Como optimizar la logistica de almacenamiento y distribucion en la planta embotelladora de agua,

Fuentes San Felipe?

1.5. Sistematizacion del problema

A continuacion, se proyecta una sintesis generalizada del problema tomando como base a las siguientes

consideraciones:
e Meétodos empiricos aplicados en el proceso de almacenamiento.
e  Estimacion del control de tiempos en el proceso logistico.

e Dualidad proceso de almacenamiento en la fase de distribucion.

1.6. Justificacion

Todos los dias en la mayoria de las empresas de produccion se realiza el envio de los pedidos de sus
productos a sus clientes, estos pueden ser locales o nacionales, la manipulacion de la carga se realiza de
forma manual o mecénica pero siempre tratando de ser 6ptima y sostenible, los despachos a los distintos
puntos se desarrollan mediante vehiculos motorizados (montacargas), estos procesos en conjunto

constituyen la logistica de almacenamiento y distribucion.

El desarrollo de este proyecto, trae soluciones a los inconvenientes logisticos que se presentan en la zona
de bodega de la planta embotelladora de agua Fuentes San Felipe, esta alternativa representa una solucion
a los retrasos en la distribucion que se generan en la planta de produccion, teéricamente se ha
demostrado que una logistica de reparto estructurada de forma adecuada es un proceso que determina la
posicion estratégica de una empresa en el mercado, una buena gestion y un manejo correcto de las

secuencias logisticas en la mayoria de los casos define el éxito de la empresa.

La empresa sera uno de los beneficiarios directos gracias a la optimizacion de la logistica, los tiempos
de operacidn al tener un Lay-out de bodega mejor disefiado y distribuido, el ahorro de tiempos en la
manipulacion de las mercancias sera ideal para evitar retrasos al momento de realizar despachos de
productos, realizar un pedido y cargar el producto a los camiones en un periodo adecuado permitira

ahorrar de dinero en la empresa al evitar retrasos en las operaciones de despacho del producto, los



beneficiarios indirectos son cada uno de los trabajadores y operarios de la zona de bodega beneficiandose

con la disminucion de procesos al momento de maniobrar la carga.

El resultado esperado al optimizar la logistica de almacenamiento y distribucion es que las operaciones
dentro y fuera de la planta embotelladora de agua cumplan con las fases o tiempos oportunos al realizar
cada una de sus actividades, se propone el desarrollo de esta investigacion se propone con el objetivo de
dar solucion a un inconveniente gque se presenta en area del almacén de producto terminado y su vez
aumentado nuestros conocimientos en temas logisticos y de transporte en las fabricas de produccidn,
esto nos ensefiara a interpretar el comportamiento de un sistema acopio y entrega que cumpla

estandares de seguridad, y cuidado del ambiente y sefialética.

Para llevar a cabo esta investigacion, se recopilara informacion sobre el estado actual de la bodega y las
rutas de distribucion interna, se disefiara una propuesta de Layout para el area de almacenamiento de
producto terminado y una mejora en sus rutas internas. Este estudio contara con el patrocinio de la planta
embotelladora de agua Fuentes San Felipe, lo que garantiza que la presente propuesta de estudio se puede

llevar a cabo y que en el futuro se puede realizar un analisis de cdmo ha mejorado los procesos logisticos.

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Reestructurar las fases logisticas de almacenamiento y distribucion de la planta embotelladora de agua Fuentes

San Felipe para mejorar los procesos logisticos.

1.7.2. Obijetivos especificos

= Analizar las fases del proceso actual de almacenamiento y distribucion de la planta embotelladora de
agua, Fuentes San Felipe para identificar los procesos en area de bodega.

= Disefiar un Layout con el flujo del proceso de almacenamiento y distribucion para ubicar las zonas de
acopio de cada producto.

= Comparar el volumen de productos terminados que ingresa a bodega para calcular los espacios de
almacenamiento que requiere la planta.

=  Proponer un Lean Logistic de almacenamiento y distribucion en el proceso despacho de producto

terminado para optimizar los procesos.



1.8. Hipotesis

1.8.1. Hipdtesis general

La optimizacion de la logistica contribuye a los procesos de almacenamiento y distribucion en la planta
embotelladora de agua, Fuentes San Felipe

1.9. Variables

1.9.1. Variable Independiente

e  Optimizacion de la logistica.

1.9.2. Variable Dependiente

e  Almacenamiento y distribucién.



CAPITULO II

2. MARCO DE REFERENCIA

2.1. Antecedentes investigativos

Para la investigacion propuesta se empleard un analisis cuantitativo; utilizaremos el método de
recoleccion y analisis de datos y poder probar las hipdtesis establecidas (Vega et al., 2014). El disefio a
realizar en este estudio sera no experimental, para desarrollar esta investigacion no se utilizaran
laboratorios y no se realizaran experimentos sobre el problema en estudio, pues las observaciones se
realizaran sobre el comportamiento actual de la logistica de almacenamiento y distribucion en la
planta embotelladora, para posterior hacer un analisis de cdmo se manejan los procesos actuales de la

planta de embotellado y proponer una solucién técnica a los inconvenientes que se presenten.

Al optimizar en el &rea de bodega de la planta embotelladora en estudio, se solucionara varios problemas
como son; pérdida de tiempo en las operaciones de almacenamiento, despacho de productos, rutas de
distribucion y pérdidas de recursos, lo que mejorara los procesos de la planta, para realizar la
investigacion se utilizaran varias fuentes bibliograficas en las que se detalla que la optimizacién
de la logistica en el area de bodega es una de las soluciones para mejorar las operaciones de una
empresa, se tomara en cuenta también informacion de revistas, publicaciones en periddicos y articulos

digitales.

Se realizaran varias visitas a la planta embotelladora de agua donde se realizara la investigacion para
recabar informacién, una exploracion visual de la problemética actual y brindar una solucion técnica
y ejecutable, se propone realizar un analisis de la logistica del area de almacenamiento en la planta'y
realizar observaciones de campo para determinar cOmo se encuentran actualmente los procesos , y
posteriormente aplicando técnicas de recoleccion de informacidén proponer alternativas para la
solucion del problema. Para desarrollar la investigacion se partié de un inconveniente que tiene la
embotelladora, este es la falta de un proceso logistico en la zona de producto terminado en una
envasadora de agua, se planted un problema y se establecieron objetivos para llevar a cabo la

investigacion.

2.2. Fundamentacién tedrica

Los estudios que existen en referencia a la optimizacion de la logistica de almacenamiento y distribucion

sirven de fundamento para desarrollar la presente investigacion.



2.2.1. Gestion del almacén

Para Salazar. & Salazar. (2017), Un almacén cumple sus funciones cuando la mercaderia se acopia de forma
ordenada y puede ser conservada para posteriormente ser utilizada o despachada de forma paulatina de
acuerdo a las necesidades de consumo, ubicar puntos criticos en la zona de acopio de una planta sirve de
ayuda para evaluar los procesos actuales para determinar la capacidad operativa y plantear soluciones a
mediano y largo plazo. El manejo de mercaderia de forma improvisada en el area de producto terminado
ocasiona dafios a los productos y en ocasiones pérdidas de las mismas, ademéas se menciona que la
implementacién de normas y reglamentos internos y la asignacién correcta de funciones permite un

manejo adecuado del almacén, asi como del personal técnico y administrativo.

De acuerdo a Vela. & Parrales. (2016), la estructuracion correcta de la cadena logistica de una empresa y la
constante evaluacion de los procesos en el area de almacenamiento ayuda a localizar zonas criticas, la
investigacion hace referencia que cuando la capacidad de produccion no es relativa al aforo de la zona
de acopio se presentan cuellos de botella ademas sefiala que una estructura organica de funciones

implementada de forma correcta satisface las necesidades de las operaciones logisticas.

Un sistema de almacenamiento manejado de forma inadecuada repercute de forma directa a todos los
procesos logisticos de una empresa dejando sin sustento el disefio organico funcional y generando
retrasos en los despachos aun contando con stock en bodega, de acuerdo a lo que menciona Alarcén.(2019),
dentro de este proyecto de investigacion se analiza que para poder reducir los tiempos de salida del
producto se debe mejorar la gestion dentro de la zona de acopio con lo que logra ordenar la estructura
del almacén, una direccion de bodega manejada de forma ideal y en cumplimiento de todos los
requerimientos de una empresa facilita el control y simplifica los traslados y periodos dentro de un

depdsito.

Recepcion,
control e
inspeccion

Embalaje y

despacho Almacenamiento

Preparacion de
pedidos

Gréfico 1-2: Gestion de almacén.

Fuente: Alarcon. (2019), mejorado.
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El proceso de almacenamiento segin Paredes. & Vargas. (2018), llevado de forma equivocada acarrea
inconvenientes que se reflejan en varios grupos de una fabrica como por ejemplo mayor tiempo en las
operaciones de carga y descarga de productos desde la zona de bodega, volimenes de carga manejados
de forma incorrecta, malestar por la demora que se ve reflejada en un porcentaje de los clientes, todo
esto también se ve reflejado en la falta de capacitacion y control en los empleados de zona de bodega,
corregir estas complicaciones e implementar procesos de mejora ayudan a optimizar los tiempos y

actividades que estan relacionados con la zona de acopio.

Dentro del tema de almacenamiento Bedor. (2016), Menciona que para optimizar una bodega de producto
terminado se debe proponer sistemas logisticos que mejoren los procesos tomando como referencia los
productos gue tiene alta rotacién dentro de la zona de acopio, para obtener mejoras en las fases de las
areas de depdsito es primordial empezar con una evaluacion de como funcionan cada una de las etapas
de la bodega para justificar si es 0 no necesario implementar nuevos sistemas o simplemente mejorar

los que ya existen.

Garcia. (2015), hace referencia en su proyecto de investigacion que el manejo correcto de procesos
logisticos y el implantar politicas en las estructuras administrativas y técnicas a lo largo de todo la
cadena de suministro de una empresa favorece en la determinacion de decisiones y ayuda a cumplir
fases logisticas mas efectivas y seguras, estos procedimientos son primordiales para un manejo
adecuado de las zonas de almacenamiento, ademas en este estudio se hace referencia a que un sistema
de acopio funcional y operativo en todas sus etapas debe contar son sistemas informéticos que aseguren
su funcionamiento y asistan de forma correcta en la toma de resoluciones, para que todas las mejoras
de los procesos en bodega se cumplan es importante que se realice evaluaciones continuas en el area

de bodega.



7 T

~

//" N\
[ Distribucion de\

L almacen J :

/ / -Rotacion adegada

-Disminucién de
pérdidas.

\ \ -Dimensionamiento

adecuado

Gréfico 2-2: Flujo de procesos en bodega.
Fuente: Echanique. (2019), mejorado.

De la misma manera Torres. (2018), destaca en su estudio que un manejo efectivo y apropiado de una
bodega se logra con la implantacion de procedimientos y métodos funcionales en todos los procesos
logisticos, el primer paso para dar solucion a estos inconvenientes que se presentas en las zonas de acopio
es realizar un analisis de como se manejan los diferentes procesos para optar por una solucién que cumpla
y se ajuste a las necesidades de la empresa, una correcta vigilancia a cada una de las fases que se
desarrolla en la zona de acopio como son; ubicacion de la mercaderia en las diferentes zonas, control de
inventarios, manipulacion de la carga, despacho y distribucion de pedidos, lo que garantiza un

funcionamiento Gptimo de toda la logistica de almacenamiento en una fabrica.

Desde la perspectiva de Sanchez. (2018), para el correcto funcionamiento de un almacén es necesario
mantener controles de todas las fases que se manejan al ingresar y al despachar la mercaderia que se
acopia en bodega, también se debe considerar el volumen, el peso y el tamafio del material para poder
ordenar y especificar zonas en las cuales se colocara los productos, el mal manejo de los diferentes ciclos
logisticos de un depdsito de materiales y falta de un Layout disefiado de forma técnica acarrea problemas
como por ejemplo desorden en varios sectores que conforman la cadena de suministros y la necesidad

de destinar mayor tiempo en las actividades que se realiza en las areas de acopio.
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Gréfico 3-2: Procesos de despacho en un almacén de producto terminado
Fuente: Bernuy. (2014), mejorado.

En relacion con el tema de almacenamiento el no tener normas y fases operativas definidas en cada una
de las zonas genera inconvenientes al momento de realizar actividades de acopio en el interior de una
bodega, el manejo incorrecto de los productos acompafiado de una gestion mal estructurada ocasiona
fallas en los procedimientos de varias secciones a lo largo de la cadena de suministro esto lo detalla en
su proyecto de investigacion Rojas. (2016). También se menciona que la manera mas eficiente de corregir
las complicaciones que se presentan en area de acopio empieza por corregir las fases con las que se
maneje actualmente el almacén y posteriormente plantear nuevas estrategias de control de los procesos.
Como recurso final para dar solucidn a las contrariedades en la zona de almacenamiento se recomienda
poner en marcha nuevas estrategias para administrar de manera eficiente la bodega y evitar que esto
ocasione contrariedades a la produccion y a la rentabilidad de la zona de acopio, esto se puede alcanzar
impartiendo capacitaciones al personal administrativo y técnico de todas las areas de la empresa para que
realicen procesos de forma eficiente y confiable logrando con esto que la aplicacion de diferentes
estrategias sea vea reflejado en cada uno de los departamentos, realizando un seguimiento a las

soluciones propuestas para mejorar los procesos logisticos en un almacén de producto terminado.

Tabla 1-2: Fases del plan estratégico operacional de Bodega e Inventario

No. Fase Nombre de Fase Sub — fase o actividad de desarrollo

) ) o e Diagnostico de funciones de area actual.
Diagnostico estratégico ) )
Fase | ) e Diagnostico de proceso de area actual.
operacional.
e  Matriz de las estrategias a partir de FODA.
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Formulacién y e  Principios y valores.

Fase Il direccionamiento de e Lineas y objetivos estratégicos departamental
estrategia. e  Evaluacion de riesgo de objetivos.
Fase 11l Programacion de estrategia. e  Plan de evaluacion.

) y ) e  Cambios de procesos propuestos.
Fase IV Ejecucion de estrategia. o o
e  Seguimiento y supervision de nuevos procesos.

Fuente: Rojas. (2016), mejorado.

Por su parte Comejo. & Ledn. (2017), menciona que una vez que se realiza el analisis de los procesos que
maneja una empresa el siguiente punto es identificar cada uno de los puntos que requieren mejoras de
forma urgente, en la investigacion los autores determinan que son 6 los puntos que se debe tomar en
consideracion para optimizar los procedimientos en la zona de almacenamiento estos son; la
organizacion, el control, la seguridad, los medios tecnoldgicos, y enfoque y la gestion al cliente, sefialan
también que para implementar un Layout es importante toma referencia el diagrama de Muther gue se
basa en los requerimientos de cada fase, también sefiala la importancia de la clasificacién de productos
en la zona de acopio aplicando el método ABC que se basa en relacion al porcentaje de ventas de un

producto.

La estandarizacion de normas al interior de una bodega es algo muy importante que se debe tomar en
cuenta al momento de organizar las fases logisticas, esto favorecerd para que los controles de las
actividades dentro de la zona de acopio puedan ejecutarse de una forma correcta y ordenada, el encargado
de la administracion del almacén manejara un check list en el que detallara semanalmente los hallazgos
0 no conformidades que se presenten a lo largo de todos los procesos, con la implementacion de
indicadores de cumplimiento se consigue que todos las fases del proceso de almacenaje funcionen de

forma perfecta.

Desde la posicion de Espejo. (2017), la gestion correcta de un almacén y un manejo adecuado de todos los
sistemas logisticos de una empresa incrementa de forma directa la rentabilidad de las misma y la hace
mas competente, el implementar sistemas de planeamiento ayuda a tener mayor control en todas las
operaciones gue se realiza al largo de toda la cadena de suministro a la vez se consigue manejar de forma
correcta los inventarios, el stock de seguridad y los tiempos empleados en cada uno de los
procedimientos. Un método de control del sistema de bodega manejado de forma correcta y en
cumplimiento de todos los requerimientos evita que se generen retrasos en los ciclos de drdenes de

despacho del producto.

Implementar una propuesta para mejorar los procesos en la zona de acopio de una empresa favorece en
el mejoramiento de todas las actividades internas y reduce los costos en todas las operaciones logistica

estas mejoras también se consiguen con la implementacion de planes para la administracion de
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materiales y una correcta clasificacion de los productos.

Tabla 2-2: Clasificacion de relacion de actividades

Cadigo Definicion

A Absolutamente necesario que estos dos departamentos estén uno junto al otro
E Especialmente importante

| Importante

o] Ordinariamente importante

U Sin importancia

X No deseable

Fuente: Menjivar. (2016), mejorado.

Servicio
Recepcion y control

Devoluciones
Stock y reservas

[T X —

Picking y preparacion

bt 5 et K T 0 et

T et et S et 5 e

Salida y verificacion

P P P P P P

Oficinas y servicio

Figura 1-2: Diagrama de Muther.
Realizado por: Jacho, N. 2022.

Analizar los procedimientos que se realizan en un almacén es el punto de inicio para observar los
inconvenientes que se presentan en las operaciones logisticas y poder sugerir modificaciones o
implementar nuevas alternativas que mejoren las actividades internas de la bodega esto lo menciona
Henriquez. (2016) en su proyecto de investigacion, el manejo incorrecto de un almacén se puede notar en
los retrasos que se presentan al momento de despachar el producto y la acumulacion continua de érdenes
de pedido, las soluciones que se planteen para optimizar una zona de acopio deben estar proyectadas
para sustentar administrativa y técnicamente los requerimientos de una empresa y corregir de forma

continua cada proceso.

En consecuencia, de lo planteado anteriormente un sistema de acopio administrado de forma eficaz
reduce los tiempos de traslado y aumenta la capacidad de volumen de un almacén, impartir
capacitaciones a los empleados que estén directamente relacionados con la zona de almacenamiento he
implementar guias para un manejo correcto de todos los procesos que se ejecutan al interior de la bodega
incrementa el rendimiento de las operaciones a lo largo de toda la cadena de suministros.

A criterio de Herrera. (2018), Implementar propuestas de mejoramiento de sistemas de bodega es de gran

importancia para garantizar un correcto funcionamiento de la misma, pero ponerle en marcha los
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procesos es algo que debe ser manejado de forma adecuada esto se logra mediante inducciones o
capaciones a cada uno de los empleados q estén relacionados directa o indirectamente con la zona de
acopio, con la ayuda de manuales o fichas se dard a conocer los diferentes procesos mejorados o
implementados. Para el correcto funcionamiento de un sistema de almacenamiento se necesita también
contar con tecnologia que ayude a simplificar etapas y reducir movimientos a la hora de manipular un
producto para finalizar el investigador sugiere medir periodicamente los procesos implementados para

tener un control adecuado de todas las operaciones logisticas en la zona de acopio.

ficacion de ', .
Planificacion de | Estimacion

Proveedores ventas y
operaciones de ventas.

7 N

Distribucién fisica

y comercializacion Compras
Tt |
‘ [ ‘. ‘
| | |
! N
Administracion de
Transporte almacenes de

materia prima

S Y

Administracion de ‘

bW
almacenes de Procesos Cliente
productos | operativos
terminados

Gréfico 4-2: Cadena de suministros
Fuente: Bernuy. (2014), mejorado.

Judrez. (2018), menciona en su proyecto de investigacion y sugiere que para implementar planes de mejora
en una bodega se debe tomar como base la metodologia de las 5S, y a la par realizar un analisis de cémo
opera el almacén para poder determinar puntos criticos en todos los procesos logisticos que se desarrollan
en una bodega, en este estudio se determind que un factor que influye en el comportamiento inadecuado
de las fases en una zona de acopio tiene que ver con la existencia de elementos que no son parte de los
actividades internas lo que ocasiona trabas en el administracion y el control de las diferentes éreas. El
bajo nivel operativo de un centro de almacenamiento estd directamente relacionado los métodos
aplicados para su funcionamiento. De alli, se pudo analizar también que la aplicacion de planes de mejora
de procesos para optimizar el rendimiento productivo de una empresa debe ser disefiados tomando en

consideracion la estrategia de las 5S (Seiri — Seiton — Seiso — Seiketsu — Shitsuke).
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5. AUTODISCIPLINA

O

O 4, ESTANDARIZACION

» Todos iguales siempre.
3. LIMPIEZA

O +No limpiar
2. ORDEN mas, sino
evita que se

«Un lugar para -
garp ensucie.

cada cosay
] casa cosa en su
1. SELECCION lugar.

* Distinguir entre lo
que es necesario y lo
que no lo es.

Graéfico 5-2: Estrategia de las 5S

Fuente: J&J Transportes y Soluciones Integrales (2017), mejorado.

Basandonos en Miranda.(2018), para controlar de manera eficaz todas las funciones de un almacén es
necesario incrementar manuales de responsabilidades y procedimientos en los que se detallen las
funciones de cada uno de los encargados de las zonas del almacén en este debera constar los lineamientos
generales de cada una de las etapas, todas estas mejoras serviran para perfeccionar las diferentes fases de
la logistica de almacenamiento en una empresa y ordenar los tiempos y movimientos empleados en el
despacho de productos, finalmente hace mencién que una zona de acopio manejada de manera idénea

mejora en gran medida la efectividad de las operaciones en la secuencia logistica.

Ochoa. (2018), para que la implementacién de nuevos sistemas de almacenamiento puedan aplicarse de
forma correcta, las personas deben estar preparadas para nuevos cambios en los esquemas de trabajo esto
conlleva a tener una coordinacion adecuada con todas las areas técnicas y administrativas, una
capacitacion continua es un punto clave para mejorar tiempos y actividades de carga y descarga en la
zona de bodega, manejar todos los procedimientos con rangos de tiempo dependiendo mejora la calidad
del servicio en el area de acopio, en el estudio fue notorio que aplicando el método ABC para
reestructurar el almacén se puede distribuir de forma adecuada los productos logrando suprimir grandes

espacios que ocupan productos que tiene poca rotacion.

Tabla 3-2: Categorizacion ABC

Rotacion de producto Porcentaje acumulado Clasificacion
Alto 0% - 80% A
Medio 80% - 95% B
Bajo 95% -100% C

Fuente: Ochoa. (2018), mejorado.
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Desde una perspectiva méas generalizada, un control administrativo, técnico y financiero de una zona de
almacenamiento, en uno de los puntos estratégicos en los que se debe actuar para lograr una

reestructuracion y un funcionamiento éptimo de una bodega.

A juicio de Tavara. (2014), la optimizacion de un sistema de almacenamiento es una parte fundamental para
lograr la mejora de procesos en toda la cadena de suministros, la correcta administracion de una zona de
acopio es la que se adapta a la realidad de la empresa logrando ver resultados a corto, mediano y largo
plazo. La zona de bodega debe ser manejada de forma integra, para que esta pueda encajar de forma
correcta en todas las fases que se desarrollan al interior de una fabrica logrando consolidar un sistema

Unico que funcione sin ningun tipo de inconvenientes.

Por consiguiente, una correcta estructura organizativa que junte las funciones de todos los involucrados
en el manejo una zona logistica y en la que se indique las metas que quiere conseguir la empresa sera un
pilar fundamental para la implementacion correcta de nuevos sistemas de manejo. Contar con planes de
reestructuracion que partan desde una evaluacion de la situacién actual contribuira en la mejora continua

de todos los procesos logisticos.

2.2.2. Distribucion de un almacén

La optimizacion y redisefio de un almacén estd pensado con la finalidad de dar seguridad a todo el
personal del area y en la correcta organizacion de todos los productos, la distribucion interna de una
bodega depende del tipo de material que se vaya acopiar. El correcto diagndstico de la estructura actual
ayudara a tomar las mejores decisiones al momento de plantear nuevas alternativas, la ubicacion correcta
de los productos evitard movimientos innecesarios y reducira los accidentes laborales, o menciona
Albero. (2016). para un disefio Gptimo se tomara en cuenta todas las caracteristicas del producto. Desde la
perspectiva planteada, tomar en cuenta la rotacion del producto es de gran ayuda para la correcta
ubicacion en el almacén y poder conseguir un flujo adecuado del material en el interior de la zona de

acopio.

Para Blanco. (2016), la administracion correcta de una zona de acopio y el manejo adecuado de la gestion
de inventarios es el primer paso que se analiza para determinar como se maneja los procesos en el interior
de una bodega y posterior a estos dos puntos determinar si es necesario un nuevo sistema de distribucion
que permita utilizar al maximo todos los espacios, optimizar recursos y un mayor control de todos los
articulos que se depositan en las diferentes areas. Una correcta organizacion consolida todas las fases
logisticas de una empresa evitando realizar varios movimientos para desplazar el producto hacia y desde

el interior del depdsito.
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El disefio correcto de un almacén parte desde un analisis de la situacion actual para determinar puntos
criticos a lo largo de todo el proceso de almacenamiento y poder redisefiar o plantear un nuevo sistema
de distribucion que garantice el uso adecuado de todos los espacios y un manejo eficaz de los inventarios,
el disefio de las zonas del area de acopio no tiene establecido un mecanismo o procesos que se deben
seguir, todo debe apartarse a las necesidades de la empresa considerando variables que sirvan para un
correcto andlisis en ocasiones se ha determinado que factores externos influyen en el funcionamiento de
un almacen, lo sefialan en su investigacién Mejia., Orozco., & Palencia. (2016). La planificacién de una
bodega depende en gran parte del tipo de mercancia que se vaya a guardar, esto ayudara a una

administracion mas eficiente de los inventarios.

Al respecto del tema de almacenamiento, Macassi. (2019), Menciona que un mal manejo de un sistema de
almacenamiento y un personal que no esta capacitado acarrea varios inconvenientes a lo largo de toda la
cadena como, por ejemplo; incorrecta identificacién de los productos, mala distribucion en las zonas de
acopio, labores no definidas al interior del almacén, mal manejo de la informacion en los inventarios,

deterioro de los productos son los errores que mas se presenta.

Servicio
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BODEGA DE
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preparacio Sy

reservas
n

Grafico 6-2: Zonas en una bodega de producto terminado

Fuente: Lujan. (2017), mejorado.
Un incorrecto manejo de los procesos ocasiona inconvenientes técnicos y humanos generando demoras
en el despacho de pedidos, al optimizar una bodega mejoran todos los procesos de una fabrica logrando
reducir tiempos y priorizar recursos. De alli, que para un correcto funcionamiento de toda la cadena
logistica de una empresa se debe tener fases definidas en todas las areas para lograr una operacion

eficiente durante todo el tiempo.
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A juicio de Melgarejo. (2019), para lograr una reduccion de tiempos y movimientos en una zona de
almacenamiento es necesario redistribuir toda la zona de acopio o implementar nuevos sistemas con esto
también se logra una mayor capacidad productiva de una planta, reconocer los puntos claves de las
actividades de una bodega es importante para saber por donde empezar la reingenieria de todos los
procesos. Aplicar la metodologia de clasificacion ABC favorece para ubicar de manera correcta los
productos dentro del almacén en funcion de sus porcentajes de rotacion o ventas, con esto se consigue

manejar un inventario correcto y tener una cadena logistica operando en toda su capacidad.

Cabe resaltar que para lograr mejoras en todas las fases de la logistica de una bodega es necesaria la
implementacién de indicadores que permitan medir el comportamiento de cada una de las actividades
que se desarrollan al interior de una zona de acopio y asi tener registros del comportamiento de los

Jprocesos.

Por otro lado, Roa. & Rivera. (2017), mencionan en su investigacion que para una correcta proyeccion del
espacio que se necesita para guardar cualquier tipo de productos es fundamental y necesario realizar
estimaciones de la demanda que tendré una planta y con esos datos seleccionar las mejores alternativas
para un modelo de distribucién de los articulos al interior de una zona de acopio, el disefio debe basarse
en la clasificacién ABC para tener una idea clara de como es la jerarquia del producto con esto optimiza
el espacio y se reduce tiempos y movimientos que se necesita para la manipulacion de manual o
mecénica de una determinada mercancia. Por ultimo, es conveniente acotar correcta organizacion de la
bodega se ponga en practica la metodologia 5S, basada en la cultura japonesa en lo que a logistica se

trata.

Dentro de este orden de criterios Sanchez. (2014), en su proyecto de investigacion menciona que para el
disefio y funcionamiento perfecto de un almacén es necesario que se consideren todas las areas y de esa
manera lograr un resultado en que agrupe todos los departamentos de una empresa, asegurando una
operatividad optima garantizando espacios de acopio a mediano y largo plazo. Si bien es cierto la cadena
logistica de una planta articula todos los sistemas administrativos y técnicos para el caso de la zona de
bodega se debe tomar en cuenta el sistema de produccion pues tiene relacion directa entre ambas y esto
se ve reflejado en el aumento de la capacidad operativa al momento de reestructurar o implementar

nuevos sistemas en un depdsito de producto terminado.
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Gréfico 7-2: Sistema de produccion

Fuente: Quiroa. (2020), mejorado.

Para que una empresa logre ser competitiva en el mercado debe manejar sistemas y procesos de calidad
que garanticen un funcionamiento 6ptimo de todas las operaciones, De la Cruz. & Lora. (2014), un andlisis de
todo el sistema actual del comportamiento de la cadena logistica de almacenamiento sirve de base para
proyectar soluciones a los inconvenientes que se presenten en los diferentes puntos criticos que se

identifiquen.

2.2.3.  Almacenamiento

Al respecto Ballou. (2004), el acopio de productos es una fase muy importante a lo largo de toda la cadena
de suministros y describe al sistema de almacenamiento como; “transportacion a cero millas por hora”

(p. 469). Las actividades de almacenaje y manipulacion que se realizan al interior de las bodegas

representan un valor aproximado del 20% del costo total de los espacios fisicos de una planta.
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Gréfico 8-2: Sistema de almacenamiento y manejo
Fuente: Ballou. (2004,) mejorado.

2.2.4. Equipo de almacenamiento y movimiento

La manipulacién de mercancias dentro de una zona de almacenamiento es un proceso que se debe
manejar de forma efectiva, uno de los elementos de equipamiento importante en un almacén es la
estanteria pues en estas se colocaran los diferentes tipos de productos que maneje la empresa Ballou.
(2004), el sistema de estanterias incrementa la capacidad de volumen de acopio su distribucion de piso a
techo en forma horizontal y vertical ayuda a clasificar y ubicar de forma ordenada toda la mercaderia
que ingresa. Los equipos que se utiliza para manejar los productos pueden ser manuales 0 mecanicos,

todo dependera de las caracteristicas de la mercancia.
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Gréfico 9-2: Equipo para movimiento de mercancia
Fuente: Ballou. (2004), mejorado.

2.2.5. Logistica

Es una secuencia de actividades y cruces de informacién que inicia desde la obtencion de la materia
prima, su procesamiento y la distribucién hasta llegar al consumidor final a precios accesibles Iplacex
(2019), la logistica se encarga del traslado y el acopio de productos es decir es una serie de procedimientos
administrativos, técnicos y operativos, el correcto funcionamiento de todo el sistema garantiza un
servicio de calidad esto se puede medir con la satisfaccion que tiene el cliente al adquirir el producto. El
tiempo empleado desde que ingresa una orden de pedido hasta el despacho del producto es una actividad

fundamental para medir la capacidad operativa de las fases logisticas.

Para Sevilla. (2012), la logistica es un conjunto de actividades y procedimientos que se ejecutan desde la
planta de produccion hasta el sitio donde el consumidor adquiere el producto final, dicho de otra manera,
es el transporte de mercancias desde una fabrica hasta el punto de venta o distribucion, dentro esto
incluyen varias fases como; organizar volumenes, almacenamiento de productos, consolidacion de

carga, manejo de inventarios, control de calidad, rutas de distribucion entre otras.

2.2.6. Procesos

Un proceso es una secuencia de varias actividades que se enlazan para formar un conjunto mejorado y
estructurado de forma global, pueden ser administrativos en los que se emplea tiempo y actividades de

una persona o un grupo de personas, asi también industriales en los cuales se inicia con la manipulacion
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de la materia prima y se obtiene un producto final que resulta ser la transformacién de la misma, en el
desarrollo de procesos se debe agregar un valor extra para obtener resultados que sean Utiles para todo

el sistema administrativo o industrial, Mallar.(2010).

PROCESOS DIRECTIVOS O ESTRATEGICOS
PROCESOS OPERATIVOS
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*QOrganizar. *\/entas. SOPORTE
*Dirigir. *Produccién
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*Servicio. *Pagos.

*Mantenimiento de equipos.
*Capacitacion del personal.

Gréfico 10-2: Arquitectura de procesos
Fuente: Mallar. (2010), mejorado.

2.2.7. Layout

Con base en Pérez (2016), un layout es la distribucién ordenada del espacio fisico en los cuales se
desarrollan los procesos en una planta industrial garantizando fases de produccion més eficientes,
mantener un sistema productivo con un orden adecuado mejora el rendimiento de la produccién, una
ineficiente operatividad o la falta espacios provoca congestion en los procesos, puntos vagos de trabajo
0 sobrecarga del mismo, accidentes laborales y complicaciones al momento de realizar controles.
Mantener sistemas de layouts estructurados de forma correcta incrementa la competitividad de las

empresas a nivel organizativo.
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CAPITULO Il

3. DISENO DE LA INVESTIGACION

3.1. Tipoy disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion es una planificacion perfeccionada para obtener la informacion requerida
€en un proyecto de tipo exploratorio, Sampieri et al, (2010), subrayando asi la importancia de seleccionar la
metodologia a seguir y al mismo tiempo, la definicion de una estrategia clara de recogida de informacion.
Generalmente los tipos de investigaciones se plantean y vinculan entre si, de acuerdo con las demandas
de los diferentes estudios, para lo cual esta propuesta utilizara lo siguiente:

La investigacion Exploratoria y en nuestra propuesta identifica estudios similares en los cuales se
presentar problemas similares al que se pretende desarrollar, inicia por la identificacion del problema
central y las diferentes causas del mismo, la informacion recopilada no siempre es bibliogréfica esta
también puede ser recopilada mediante comentarios, charlas pues se considera como informacion
preliminar, para nuestro estudio se considerd las causas por las cuales se originan los retrasos en los

despachos de producto y la organizacion de la bodega actualmente.

El tipo de investigacion Documental se encarga de recopilar y seleccionar de informacion relativa a la
optimizacion de la logistica, publicados en documentos de internet, libros, articulos cientificos, revistas
y otras fuentes de consulta, se debe seleccionar de forma clara la informacién referente al tema
delimitando el problema de estudio y de manera organizada. La redaccion es de forma sencilla y
explicativa tomando la informacion y las ideas principales de les autores que al final deben ser citado en

la bibliografia, Vivero & Sanchez, (2018).

La investigacion Descriptiva identifica el problema de forma general para que el investigador pueda
recolectar toda la informacion necesaria que tenga relacion con el estudio debe ser ordenada y analizada
para tener una referencia de todo lo que se desarrollara en el marco tedrico debe ser cuantitativa y
verdadera y servira para sustentar el objetivo de la investigacion, Guevara et al., (2020) , en NUESLro €aso es

la problematica de logistica de almacenamiento y distribucién actual que tiene la empresa.

De campo, se encarga de la recoleccion de datos de forma directa en el lugar donde ocurre el problema
son resultados reales sin manipular no se necesita control de ningun tipo el investigador act(a de forma
directa para recopilar informacion, en nuestro estudio se realiz6 mediante visititas a la planta
embotelladora, observaciones de campo, toma de tiempo de despacho de producto, entrevista;
recopilamos informacion que nos servird para desarrollar el presente proyecto, Santa Palella & Feliberto

Martins, (2010).
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3.2. Métodos de investigacion

Método inductivo: Este método se refiere al razonamiento que conduce a conclusiones generales de los
hechos particulares. Se utilizar4 para desarrollar una evaluacion de la logistica de almacenamiento y
distribucion de la planta embotelladora y determinar con ello los factores relacionados con los problemas
que se han puesto de manifiesto en la distribucion del almacén y el envio de los productos.

Método deductivo: Este método tiene como forma particular la jerarquizacion del conocimiento yendo
de arriba hacia abajo, es muy Util para observar las causas de un fendmeno al aplicar este método se

genera nuevos conocimientos a partir de un conocimiento previo.

3.3.Enfoque de la investigacion

En la investigacion se manejo un enfoque cualitativo y cuantitativo; cualitativo para la identificacion de
las variables aqui se empled una encuesta al gerente de operaciones de la empresa, y cualitativo para

medir los tiempos de las operaciones de carga de los camiones al momento de despachar un pedido.

3.4. Alcance investigativo

Este proyecto se define en tres lineas de investigacién segin su alcance, es decir, correlacional,
explicativo y descriptivo. Las variables estan relacionadas con los problemas de logistica de
almacenamiento y distribucion de la embotelladora, es explicativo pues expone los problemas de la
empresa en el despacho de pedidos y sus soluciones y descriptivo, ya que desarrolla una propuesta de

mejoramiento al problema planteado.

3.5. Unidad de analisis

Para nuestro proyecto estudiaremos los procesos en la bodega y el despacho de productos de la planta
embotelladora, analizaremos la logistica de almacenamiento y distribucion pues de aqui se partio para la

determinacion de las variables.

3.6. Técnicas de recoleccion de datos

Para la recoleccion de datos de realizo visitas a la planta embotelladora para poder obtener informacion
real de la situacion actual utilizando las técnicas siguientes:
Entrevista: Se emprendi6 un dialogo con el gerente de operaciones de la empresa para poder determinar

los puntos criticos y los problemas que tenia la empresa en el almacenamiento y distribucion de los
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productos.

Observacion: Durante varios dias se realizé visitas de campo a la planta para medir los tiempos de que
cada uno de los procesos de carga y descarga de los camiones al momento de efectuar un despacho de
productos, con esto se logrd obtener datos reales para nuestra investigacion.

3.7. Andlisis de la situacion logistica de la empresa

La estructura generar de la empresa permite tener una idea mas clara del funcionamiento organizacional,
cada departamento tiene una funcion especifica para nuestro analisis nos centraremos en la zona de

almacenamiento Yy distribucion interna que forma parte de gerencia de produccion.

3.8. Informacioén general

Fuentes San Felipe S.A es un empresa establecida en la cuidad de Latacunga en la provincia de Cotopaxi
desde el afio 1928 bajo el concepto de planta embotelladora su objetivo principal fue poder envasar agua
mineral de vertientes naturales y distribuir el producto hacia diferentes puntos comerciales en la cuidad,
las vertientes de agua brotan a las orillas del Rio Pumacunchi en sus inicios eran envasadas en botellas
de vidrio con la primera maquina manual importada desde Europa, con el paso de los afios y la mejora
de procesos la empresa ha sido acreedora a varios premios y reconocimientos, actualmente la empresa
cuenta con distribuidores en todas las regiones del pais; también tiene varias alianzas con diferentes
cadenas de supermercados en los que se vende sus productos entre los principales esta Supermaxi, Aki,

Santa Maria entre otros.

3.9. Competir con el costo mas bajo

En la actualidad el objetivo principal de la gestion de procesos en el zona de almacenamiento y
distribucion es la ejecucion de las operaciones a bajo costo manteniendo la calidad del producto final,
este es un requisito principal para que la logistica sea manejada de forma Optima esto se definira al
momento que el cliente elija 0 no el producto o decida por las varias opciones que encontrara en el
mercado, esto es debido a que todos los costos de operaciones se ven reflejadas en el precio que tendréa

el producto al llegar al consumidor final.

Las empresas que manejan la logistica de manera correcta tienen mejor rentabilidad que aquellas que no
realizan un debido proceso logistico. La logistica de almacenamiento y distribucion puede contar con
varios procesos y cada uno de ellos puede tener un valor reflejado en el producto, por lo contrario,
mientras mas actividades se realicen dentro del desarrollo de este ciclo mayor tiempo tomara en moverse
un producto desde el sitio de almacenamiento hasta llegar al consumidor.
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3.10. El factor de apalancamiento de costo

Los costos operativos de una empresa ligeramente estan relacionados con las utilidades de las mismas
por lo tanto al reducir estos costos las utilidades aumentarian, esto fendmeno sucede sin haber tenido
relacion con el volumen de pedidos que se hayan despachado en un determinado segmento de tiempo.
Al realizar mejoras en los procesos logisticos de una empresa se obtiene ahorros de entre el 0.5 — 1% de
gastos, la mejora de métodos se puede realizar a un costo de inversion 0 en relacion a la implementacién

de otros sistemas logisticos que varias veces van acompariados de procesos tecnoldgicos.

En los procesos de logistica se considera varios factores como son costo de sistemas de optimizacion, la
planificacion y la movilizacion de los productos o inicio de servicios desde el origen hasta el consumidor
final o el producto final, gran parte de las empresas no cuantifican los costos de las operaciones logisticas
simplemente lo manejan como un tema de oportunidades de mejoras estos costos se ven reflejados de la

siguiente manera:

Costos de planificacion: es este proceso se incluye el tema de la oferta y la demanda es decir cubicar o
estimar espacios de almacenamiento, en este parte del proceso se define la utilizacion de aplicaciones
tecnoldgicas o software y se estima el tiempo que llevara este proceso de organizacion, también se debe
tomar en cuenta la gestion de la calidad del almacenamiento, el control de los documentos y las
inspecciones del producto previo a la entrega del mismo para finalizar se debe tomar en cuenta el stock

de productos tanto de materias primas como de productos terminados o transformados.

Una mala planificacion acarrea en la logistica de almacenamiento y distribucion a que se produzca el
efecto bullwhip o efecto latigo, al producirse este fendmeno de vera reflejado en el stock de la bodega
este puede ser exceso de producto o incumplimiento de pedidos, la falta de capacidad adecuada para
realizar una planificacion optima se vera reflejada a largo plazo como por ejemplo ordenes de pedido no
despachadas o con retrasadas, mala calidad del producto, perdida de consumidores también estos efectos

se veran reflejados en las devoluciones de pedidos que puede tener la empresa.

El efecto bullwhip se refleja en mayor intensidad cuando mas procesos se realizan en la cadena logistica,
y a lo contrario a menor nimero de procesos el fendbmeno bullwhip serd reducido. Este efecto es
inevitable en cualquier sistema, pero si puede ser reducido con la optimizacién de los procesos en la
logistica de almacenamiento y distribucion, al tener un mayor nimero de procesos el fendmeno se vera
reflejado con mayor intensidad en el porcentaje de stock de productos que se almacene en la bodega y
se veria comprometida el area de almacenamiento o secciones de depdsito de productos por lo tanto se
debe planificar una logistica que cuente con un minimo niimero de procesos para evitar que se almacene
en exceso los productos y asi evitar que caduquen.
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Para que una empresa sea competitiva y tenga confiabilidad el bullwhip debe ser reducido o debe
acercarse a un valor aproximado a cero esto se logra monitoreando de forma constante e implementado
mejoras a los procesos de la logistica de almacenamiento y distribucion, predecir y reducir los efectos
ciclicos en esta etapa ayuda a reducir tiempo y movimientos innecesarios a lo largo de toda la cadena.

La simplificacion de procesos Y la estandarizacion reduce al minimo los recursos que se utilizan en la
manipulacion de productos y reduce el parte el efecto Iatigo que se refleja en el despacho de pedidos, la
optimizacién que se realiza de la mano con equipos tecnoldgicos re duce en un cierto porcentaje los
tiempos de operaciones dentro de un area de almacenamiento. La contratacion de terceros para la entrega
de un servicio o producto suele ser una opcion para reducir los costos principalmente de mantenimiento
de vehiculos y trasporte de mercancias esto a la vez mejora la efectividad en la entrega de productos al

consumidor final.

3.11. El Kaizen en la logistica

El Kaisen o “mejora continua” por su significado en Japones es una de las herramientas mas utilizadas
en la optimizacion de la logistica de almacenamiento y distribucién maneja el andlisis de las situaciones
actuales para detectar fallas o puntos débiles en el desarrollo de los procesos y corregirlas para mejorar
la logistica y poder aumentar la efectividad de la misma, medir un ciclo de tiempo ayuda a determinar el
origen de los retrasos que se producen en el despacho de un producto y sirve para implementar métodos
eficientes que reduzcan tiempo y agiliten el traslado del producto desde la zona de almacenamiento hasta

el consumidor final.

Esta filosofia esta orientada al mejoramiento contintio buscando reducir o eliminar las fases innecesarias,

asi como las ineficientes 0 malas précticas operativas a lo largo de todo el proceso de la logistica de

almacenamiento y distribucion, con la optimizacion de los diferentes ciclos se asegura la mejora

continua, el cumplimento y la ejecucion de cada uno de los procesos. El despacho de pedidos es la parte

primordial en donde se debe aplicar el método Kaizen, el manejo de tiempos que se realiza en esta etapa

son los puntos de mejoramiento que se deben manejar con mayor cuidado, el nivel de eficiencia en

operatividad y servicios de una empresa pueden ser medidos en esta fase de la logistica de

almacenamiento Y distribucion; esta metodologia esta enfocada a los siguientes aspectos:

e Reducir el nimero de etapas en los procesos de la logistica de almacenamiento y distribucion que
se maneja al interior de en una empresa de productos.

¢ Disminuir los tiempos en las operaciones a corto y mediano plazo optimizando los procesos en la
zona de almacenamiento y despacho de productos.

e Realizar el despacho de productos en periodos de corto tiempo para lograr eficiencia en las
operaciones de carga y descarga de estanterias y camiones al momento de enviar un pedido.

e Mejorar la calidad de los procesos consiguiendo resultados eficientes que podran ser reflejados en
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los productos almacenados que son enviados al consumidor final en condiciones &ptimas
garantizando la calidad de la logistica.
o Definir periodos de tiempo para cada etapa en el proceso de almacenamiento y distribucion de un
producto ayuda a cumplir de forma correcta las ordenes de despacho de un producto evitando retraso
y acumulacion de los mismos.
La mejora continua o la reestructuracion de los procesos logisticos son puntos fundamentales que se
deben tomar en cuenta al momento de evaluar las operaciones de una empresa, el correcto
funcionamiento de cada una de las etapas garantiza un manejo adecuado de todo el sistema de
almacenamiento y distribucion, logrando con esto ser una empresa competitiva y de caracter

transformador frente a los cambios que exige la globalizacion actual.

3.12. Equilibrio de la carga

El proceso de equilibrio de carga en la zona de bodega esta no se relaciona o no esté en funcion del
peso de la misma, dicho de otra forma el equilibrio de la carga es el manejo adecuado de la cantidad de
producto que ingresa a la zona de almacenamiento en un determinado periodo de tiempo, aplicar este
fundamento de forma correcta ayuda a utilizar de manera éptima cada una de las zonas al interior de
una bodega clasificando el producto de acuerdo a la demanda, evitando que en se produzca gran

acumulacion de mercancias saturando innecesariamente las zonas de acopio.

Identificar de manera oportuna los defectos o errores que se cometen al manejar el volumen de
productos y programar de manera correcta los lotes de pedido de un producto ayuda a tener un equilibrio
de la carga en el depdsito de producto terminado. Manipular de forma equilibrada todos los productos
gue ingresan a una bodega reduce los riesgos de acumulacion de mercancias y posibilita una respuesta
rpida a los procesos no programados que se presenten es decir si una tarea definida tiene
complicaciones se corregira en un periodo corto de tiempo, por ejemplo si un producto tiene mayor
demanda en un determinado dia y su produccién no estuvo programada esta podra ser cubierta con el
stock de seguridad, con esto se esta logrando poner en practica la filosofia del equilibrio de la carga.

Para la correcta preparacion de un pedido y un éptimo despacho del mismo evitando pérdidas de tiempo
y movimientos innecesarios al manipular la mercancia, se debe tener en cuenta la filosofia del equilibrio
de la carga con esto se logra tener un volumen necesario en el lugar adecuado y al tiempo requerido,
siendo de gran ayuda al momento de preparar un producto con esto se consigue realizar de manera mas
eficiente la consolidacion de la carga. Una adecuada organizacion y un eficiente control de los
productos que ingresan y salen de la zona de almacenamiento acortan los tiempos de operaciones y
reduce los movimientos de las mercancias y optimiza el aprovechamiento del espacio en el centro de

acopio.
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3.13. El perfecto cumplimiento de érdenes de pedido.

La mala planificacion que se presenta en los procesos de la logistica de almacenamiento y distribucion
acarrea errores que al final del dia pueden ser muy determinantes al momento de evaluar el desempefio
de la misma, la estandarizacién de metodologias y la aplicacion de la logistica a cero defectos son las
que permiten disponer de un producto en bodega que se encuentre de forma ordenada en la cantidad
deseada y en condiciones adecuadas lo anteriormente descrito ayuda a que se realice el despacho de
una orden de pedido de forma répida en ciclos cortos de tiempo garantizando la correcta manipulacion

del producto.

El correcto cumplimiento de las ordenes de pedido maximiza la efectividad de las fases y los procesos
logisticos esto puede ser medido en los tiempos empleados al momento de realizar el envio de productos
tomando en cuenta desde que el camidn ingresa a la planta hasta que sale y toma su ruta, el despacho
de productos a tiempo reduce los inventarios de 6rdenes de espera y mejora el complimiento de las
mismas. La demanda de productos exige el disefio, manejo y control de una logistica en la cual las erres
que se cometan sean minimos y garantices un adecuado y correcto despacho de un pedido cuando esta
sea solicitada.

El perfecto cumplimiento de un pedido estd relacionado con la optimizacion de la logistica de
almacenamiento y distribucidn, el manejo correcto de este proceso ayuda a que la entrega de pedidos
pueda realizarse siempre a tiempo evitando que el producto llegue con retraso de tiempo al cliente,
ayuda también a entregar la mercancia en correctas condiciones garantizando la calidad, con un manejo
correcto se logra rapidez y precision en los despachos incluso si se tuviese que trabajar con mayor

volumen de articulos que los programados.

Dar seguimiento continuo a las 6rdenes de pedido asegura el cumplimiento de los procesos
programados evitando que la zona de almacenamiento colapse por el volumen acumulado de
produccion, la rapidez la precision y el manejo adecuado de los despachos afirma que la logistica en la

bodega y el despacho de productos es la correcta.

3.14. La optimizacion de los procesos logisticos y el ahorro de tiempo

Uno de los objetivos que toda empresa planea alcanzar es el ahorro de tiempo en cada una de sus

operaciones logisticas, optimizar los procesos es fundamental a la hora de tatar de conseguir ahorro de

recursos; a medida que se reduce los tiempos en el despacho de productos desde la zona de depésito el

lead time o ciclos de tiempo serd menor al realizar los procesos de almacenamiento y distribucion. El

ahorro de tiempo garantiza una entrega de productos mas eficiente y competitiva logrando despachar
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pedidos a tiempo, rapidas y puntuales.

La optimizacion de envio de pedidos se debe manejar de forma estratégica y planificada, el incorrecto
manejo de la logistica de almacenamiento y distribucion produce despachos fallidos lo que genera
pérdidas de recursos para contrarrestar estos efectos negativos se debe considerar los siguientes
aspectos; como por ejemplo evitar almacenar en la bodega productos en un ciclo largo de tiempo esto
genera una utilizacion de espacio y recursos, se debe obviar la utilizacion de etapas adicionales en los
procesos logisticos planificados y por ultimo el personal encargado del area de acopio y despacho de
pedidos debe realizar las tareas asignadas a cada etapa de forma ordenada sin excluir ninguna de las

fases programadas.

Un manejo correcto de los procesos logisticos y un adecuado andlisis de los factores que ocasionan
retrasos en ellos envios y una apropiada coordinacion en las actividades ayuda en la reduccion de
tiempos en los plazos de entrega, genera ahorro de recursos. Una adecuada planificacion en la logistica
de almacenamiento y distribucion posibilita reducir los costos logisticos, llevar un inventario correcto
de los productos gue se depositan en la bodega impedird que se generen excesos en el volumen de
mercancias y por lo tanto se ahorrara reducira los recursos empleados para realizar las diferentes fases

de las operaciones en la zona de bodega.

El ahorro de los costos logisticos va directamente relacionado con la optimizacion de los procesos dicho
de otra manera el adecuado manejo de las metodologias de almacenamiento y distribucion se ve
reflejado en la competitividad de una empresa y en el ahorro de recursos el monitoreo constante de las
diferentes fases de la cadena logistica de la zona de almacenamiento tiene un impacto positivo al

momento de realizar un ahorro de tiempo y recursos.

3.15. Estructura Organico - Funcional de la planta embotelladora

La organizacién funcional de una empresa es de gran ayuda para manejar de forma correcta la
produccion de bienes y servicios que se producen a gran volumen y a menor costo, las mejoras en las
organizaciones ayudan a desarrollar operaciones eficientes en todos los procesos gue se ejecutan en las
empresas. La gestion estratégica que maneja la empresa se basa en el orden jerarquico agrupado de
forma wvertical distribuido de forma descendente de acuerdo a cada una de las funciones que
desemparian los empleados en las diferentes areas administrativas y técnicas, como son produccion,
ventas, recursos humanos, etc. dando cumplimiento a todas las reglas y normas establecidas por la

embotelladora, seguidamente se presenta la estructura organica y funcional de Fuentes San Felipe.
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Gréfico 1-3: Estructura Organica - Funcional

Fuente: Jacome. & Nufiez. (2018).

3.16. Fase de produccion

El proceso de produccion de la planta embotelladora esté dividido en 3 etapas principales, iniciando por
la obtencion de la materia prima que es extraida de la vertiente a las orillas del rio para seguido ser
bombeada a las piscinas de almacenamiento a continuacion, el agua es sometida a procesos fisico-
quimicos y es envasada en diferentes presentaciones finalmente el producto sale de la linea en envasado

y es consolidado en palets y ubicado en la zona de acopio de producto terminado.

- |
_ e-
- &g = S

Obtencion de la Procesos Producto
materia prima Fisico - Quimicos transformado

Figura 1-3: Fases de produccion de la planta embotelladora
Realizado por: Jacho, N. 2022.
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3.17. Proceso de embotellado

Con respecto al procedimiento de envasado, el agua que es depositada en piscinas se somete a un proceso
de sedimentacion para que las particulas solidas caigan al fondo, méas adelante el liquido pasa por un
tanque liberador de sustancias quimicas y por filtros de carbon activado que ayuda a retener impurezas
y purificar el agua a continuacion, el liquido pasa por un proceso de esterilizacion y finalmente con la

maguina de llenado es envasado el producto en botellas plasticas y de vidrio.
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Figura 2-3: Proceso de embotellado
Fuente: Jacho, N. 2022.

3.18. Impacto Ambiental

La planta embotelladora a largo de todos los procesos de produccion no causa impactos que podrian
resultar perjudiciales para el ambiente, en las diferentes fases logisticas de la fabrica no se genera
desechos toxicos, al tratarse de un producto de consumo humano las sustancias quimicas utilizadas en
su transformacién son minimas. Otro de los puntos importantes es el control de los decibeles que genera
la cadena de produccion este se encuentra en el nivel 30, ubicandose dentro de los rangos permitidos
evitando generar contaminacion auditiva, los monitoreo de particulas que se realiza en el aire han
demostrado que el ambiente de la zona de almacenamiento y distribucion son minimos esto garantiza la

conservacion del producto que se almacena en la bodega.

3.19.  Andlisis de la logistica de almacenamiento y distribucién de Fuentes San Felipe

Fuentes San Felipe cuenta con una plataforma logistica interna que se encarga del almacenamiento de

producto terminado y de los despachos de pedidos, tomando como referencia la cantidad de pedidos, la

capacidad de volumen de la bodega y la metodologia para despachar un producto, pero manejado de una

forma empirica que ocasiona que se produzca inconvenientes a lo largo del desarrollo del proceso. Por

tal motivo se realiza un analisis de la logistica utilizando indicadores que permitiran identificar los puntos
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mas criticos para poder dar una solucion técnica a estas dificultades.

Para nuestro andlisis utilizaremos como herramienta la matriz VVester esta nos ayudara a jerarquizar y
priorizar los problemas que serén identificados en la logistica de almacenamiento y distribucion, para
armar la matriz se necesita identificar un minimo de 10 indicadores o ideas para tener resultados
confiables estos deben ser los que mas influyen en la problemética, se debera redactor el problema de
forma que sea de facil entendimiento para quien lo lea, en nuestro caso hemos identificado 10 puntos a

evaluar por lo tanto tenemos una matriz de 10 x10.

Tabla 1-3: Matriz Vester del analisis situacional de Agua San Felipe

Analisis Situacional y Diagndstico

Codigo Variable PL P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 INFLUENCIA
P1 Demora de camiones al ingresar a la planta 0 0 1 0 0 0 1 0 2 0 4
P2 Falta de control al generar la orden de pedido 1 0 2 0 1 0 0 2 2 0 8
P3 Desorden en la bodega 0 2 0 1 0 2 0 0 1 2 8
P4 ig:pr);ic;\gzz:l)ciones al consignar la carga de producto 0 0 1 0 0 1 1 0 2 0 5
P5 Descarga de camiones de forma desordenada 0 1 0 2 0 2 1 0 2 0 8
P6 Falta de capacitacion al personal de bodega 0 1 0 3 1 0 1 0 2 1 9
P7 Retraso en la generacion de facturas 2 1 1 2 2 0 0 0 1 2 11
P8 Consignacion de la carga de forma desordenada 0 2 0 1 2 0 1 0 0 1 7
P9  |Sistemas de priorizacién en bodega 2 0 1 1 2 2 1 0 0 0 9
P10 |Jerarquizacion de funciones 0 2 0 1 0 2 1 0 3 0 9

DEPENDENCIA 5 9 6 11 8 9 7 2 15 6 55

Realizado por: Jacho, N. 2022.

En nuestro estudio se construy6 la matriz con los inconvenientes detectados a lo largo de todo el proceso
logistico de almacenamiento y distribucion estos son ubicados de forma vertical, la valoracion de la
matriz tiene un rango de 0 a 3 siendo 0 un valor que se califica cuando el problema detectado no es la
causa de los procesos incorrectos, con el valor 1 se le asigna cuando es una causa de la dificultad de
forma indirecta, 2 medianamente directa y 3 cuando influye directamente en la problematica, luego de
haber realizado el anlisis se obtuvo los problemas indiferentes, pasivos, activos y criticos que se

presentan a continuacion.
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Gréfico 2-3: Cuadrantes de clasificacion de problemas
Realizado por: Jacho, N. 2022.

La grafica de problemas se realiza de acuerdo a su influencia o dependencia con la que se hayamos
analizado en la matriz en funcion de los indicadores, en el grafico se clasifican en 4 cuadrantes tomando
de referencia el eje xy, la matriz VVester permite la identificacion de las fases que provocan la situacién
problematica en la logistica de almacenamiento y distribucion. Al aplicar este método permite plantear
soluciones rapidas y estratégicas para dar solucion a los inconvenientes que se presentan a lo largo de la
logistica de almacenamiento y distribucidén generando pérdidas de tiempo al momento de despachar un

pedido.

Seguidamente analizaremos los resultados arrojados de la matriz y clasificados en cada uno de los

cuadrantes.

Problemas Pasivos: en el analisis se detectd un problema pasivo este representa una baja influencia en
la problematica que tiene la logistica como es el ubicado en la posicién P1 que es la improvisacion al
consignar la carga, este inconveniente se solucionara al intervenir los problemas activos por lo que no

requiere mucha atencion al momento de plantear alternativas.

Problemas Criticos: para nuestro estudio representan el mayor porcentaje de influencia un total de 5
han sido detectados, son los causados por los otros problemas y tienen una participacion directa en la
problematica que presenta la logistica de almacenamiento y distribucion estos se ubican en la posicién
P2, P5, P6 y P9 en la matriz Vester, son los que mas anlisis y un manejo cuidadoso requieren al

momento de plantear soluciones de esto depende los resultados que se obtenga al final de todo el
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desarrollo de este estudio.

Problemas indiferentes: en el desarrollo de nuestro analisis tienen baja prioridad, son los que no causan
problemas a los demés ni tampoco son causados por los otros, en nuestro estudio tenemos uno en la
ubicacion P1 que es la demora de camiones al ingresar a la planta al ser indiferente este no influye en los
inconvenientes que se presenta al interior de la planta por lo que no requiere un analisis puntual este se

puede solucionar con la mejora de las otras etapas.

Problemas activos: de un total de 10 inconvenientes analizados 4 son activos se ubican en la posicion
P3, P7, P8 y P10 estos no son causados por otros, pero tienen mucha influencia en los demas, podemos
citar dos de ellos que son el desorden en la bodega y los sistemas de priorizacion, a los 4 inconvenientes
le daremos mayor atencién para dar solucién a la problematica son los considerados como la principal
causa de las dificultades de la logistica de almacenamiento y distribucion de la planta embotelladora de
agua.

La aplicar el método de la matriz Vester identificamos de manera fécil y determinante las principales
probleméticas en el almacenamiento y distribucién de productos, con este analisis establecemos
soluciones a las dificultades presentadas en cada una de las fases de la logistica de almacenamiento y
distribucion de la planta Fuentes San Felipe.

35



CAPITULO IV

4. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. Descripcion del entorno

El proyecto de investigacion se basa en el estado actual de la bodega y su distribucién en la planta
embotelladora Fuentes San Felipe, posterior al andlisis se realizara la optimizacién de los procesos gque
actualmente estan gestionados a lo que el area de acopio se refiere. La embazadora cuenta con una unidad
aproximada de 600m2 donde se ubican todos los productos embotellados. Son 36 productos en diferente
presentacién los cuales se colocan en el dep6sito de acuerdo al orden de produccién que se tenga en el

dia, actualmente los palets se ubica en Racks o en el piso.

Tabla 1-4: Productos ingresados a bodega

N. PRODUCTO

1 AGUA DE 2000CC CON GAS DESBL
2 AGUA PET 1500CC SIN GAS

3 AGUA SIN GAS DE 5000 CC DESCBL
4 AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U

5 AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U

6 AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U

7 CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U
8 FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U

9 FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U

10  FELI REF CHICL SCH 175ML 25U

11  FELI REF LIMON PET 500ML 12U

12 FELI REF NARAN PET 500ML 12U
13 JUGO NARANJA 250CC SF

14 PREMIUM FOUR PACK 300ML CG
15 SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U
16  SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U

17  SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U

18 SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U

19 SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U
20 SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U
21  SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U
22 SF AGUA C/GAS VID 700 ML 12U
23 SF AGUA C/GAS VNR 300ML 24U
24  SF AGUA S/G PET 500 ML 12U
25  SF AGUA S/G VID 300 ML 24U
26 SF AGUA S/GAS BOT 20000ML 1U
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27
28
29
30
31
32
33
34
35
36

SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U
SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U

Realizado por: Jacho, N. 2022.

Actualmente la bodega su distribuye con 11 filas de RACKS, a 3 niveles cada uno con una profundidad

de 5 palets. El producto terminado también es ubicado en el piso a una altura de 3 niveles, es manipulado

manualmente y también con la ayuda de un montacargas. La mayor parte de la produccion de la empresa

no esta identificada con SKU (Stock Keeping Unit), los Gnicos productos identificados con SKU son los

que se comercializa a los supermercados, el resto envases simplemente son inventariados por bodega

tomando en cuenta diariamente los datos de produccion y las proyecciones diarias.

La fabrica cuenta con una sola bodega, hoy en dia se almacenan todos los productos en cada una de sus

presentaciones, la embotelladora trabaja con una linea de produccion que funciona con bandas

transportadoras que se utilizan para mover el producto a lo largo de toda la linea de envasado, la

mercaderia se consolida en un palet y se coloca en las diferentes estanterias, a continuacion, se observa

la distribucion actual

Figura 1-4: Distribucion
Fuente: Jacho, N. 2022.
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4.2.Capacidad de la produccién de la embotelladora

Actualmente la planta embotelladora cuenta con una linea de envasado de agua en sus diferentes
presentaciones, la cantidad de producto que se envasa a diario se lo realiza de acuerdo a las proyecciones
que maneja el departamento de produccion de la planta. Este itinerario debe cumplirse a la perfeccion
para para evitar inconvenientes como; retrasos en la entrega de pedidos, perdida de cartea clientes y lo
mas importante que la bodega de producto terminado se quede sin stock. La fase de llenado y taponado
del producto es un proceso muy importante dentro de toda la cadena de produccion, puesto que la
operatividad de la misma es directamente proporcional al funcionamiento de toda la empresa,

seguidamente se presenta graficos comparativos que muestran los rendimientos de la embotelladora.

2017 2433811
2018 3264800
2019 3990469
(I) 100(I)OOO 200(I)OOO 300(I)OOO 400(I)OOO 500(I)OOO

Gréfico 1-4: Produccién anual de la empresa
Realizado por: Jacho, N. 2022.

Como puede observarse la produccion de la empresa ha ido creciendo cada afio, esto es un indicador
que la estructura organizacional se la maneja desde un esquema correcto, los datos presentados son los
mas actuales a la fecha debido a que el afio anterior la embotelladora paralizo su linea de envase como
consecuencia del COVID-19

SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 578869
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U | 523836
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U | 474684
SF AGUA S/GAS BOT 20000ML 1U | 443151
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U | 425750
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U | 329345 2019
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U | 189360
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U | 160858
FELI REF LIMON PET 500ML 12U |msi 77856
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U [l 67706
0 200000 400000 600000

Gréfico 2-4: Listado de productos mas embotellados en el afio 2019

Realizado por: Jacho, N. 2022.
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En el grafico anterior se puede tener una idea mas clara de cuéles son los productos que ingresan con
mayor frecuencia a la zona de almacenamiento, es importante resaltar que cada uno estos representan
un porcentaje y ocupa un volumen o espacio en la bodega de producto terminado en la planta

envasadora.

SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 14,51%
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U 1 13,13%
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U 1 11,90%
SF AGUA S/GAS BOT 20000ML 1U 1 11,11%
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U 1 10,67%
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U 1 8,25%
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 1 4,75%
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U - 4,03%
FELI REF LIMON PET 500ML 12U 1 1,95%
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U 1 1,70%
FELI REF NARAN PET 500ML 12U - 1,69%
FELI REF CHICL SCH 175ML 25U - 1,64%
AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U 1 1,64%

FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U 1,62% 2019

SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U 1,57%
SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U 1,40%
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U 1,40%
SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U 1,39%
AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 1,10%

SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U 1,00%

SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 0,78%

SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U 0,73%
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 0,62%

SF GUA C/GAS VID 700ML 12U 0,59%

AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 0,44%

SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U 0,41%

0,00% 5,00% 10,00% 15,00% 20,00% 25,00%

Gréfico 3-4: Porcentaje que representa cada producto en la bodega

Realizado por: Jacho, N. 2022.
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4.3. Procedimiento de despacho de producto terminado

Es importante para comprender mejor los procedimientos, resaltar las actividades que se realizan en cada
uno de los procesos al momento que se despacha los productos desde la bodega de la embotelladora,
tomando en cuenta que cada actividad es de gran importancia a continuacion se detalla cada tarea
realizada desde el inicio hasta el final del ciclo cuando la mercaderia en embarcada en los camiones.

En la figura que se presenta a continuacion se detalla la secuencia ldgica para despachar un producto.

FELiPE FELIPE

7. El camidn sale de B = .
planta y toma su nuta. ,/_,
| Py "
b I
- £ 1 1 Orden de pedido.
- ! 2 =
6. Lz factura es = -r-p.m".“‘"

emitida y cancelada. ‘

PROCESOS DE

;j i DESPACHO
5. LOS Camicnes son L—\ lL.]J
ubicados en el

pargueaderos.,

2. Descargz de camionss ¥
consignacidn de pedidos,

—

—UE
2 Los raréL.ctas H 4= 3. Entrega de Iz orden de
Eados 3 J r pedido al encargado de

lnstarmnes bodesa.

Figura 3-4: Procedimiento actual para despachar un pedido
Fuente: Jacho, N. 2022.

A continuacion, se detalla cada uno de los procedimientos que se realizan actualmente para despachar

un camioén con pedido desde que ingresa a la fabrica, hasta que sale a su ruta.

1. El camion ingresa a la fabrica y se ubica en el andén de descarga.

2. El personal de la fabrica descarga los envases vacios del camion y el ayudante de bodega revisa
los productos que retornan, realiza la consignacion de pedidos del cliente y genera la orden de
pedido

3. Laorden de pedido se entrega a una persona de bodega para que proceda al despacho del producto.

4. Con laayuda de un montacargas y de forma manual segun el tipo de productos estos son colocados
en el camidn.

5. El camién cargado se ubica en el parqueadero hasta que el departamento de ventas emita su
factura.

6. Lafacturaes emitida y cancelada por cliente.
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7. El guardia de seguridad realiza una revision rapida del camion para que pueda salir de la planta y
tomar su respectiva ruta.
En los procesos logisticos de la embotelladora, la gestion de la bodega y los procedimientos de
despacho se encuentran entre los mayores inconvenientes, no existe un control adecuado, por lo que
provoca pérdida de tiempo al realizar esta actividad, lo que genera que en horas de mayor demanda de
pedidos los camiones tengan que esperar su turno en el parqueadero para cargar los camiones con
mercaderia. Estas trabas se reflejan en la falta de estructura organizativa en el rea de almacenamiento
en la cual se indique las funciones y responsabilidades de cada uno de los trabajadores y operarios, la
direccion administrativa y la Gerencia de operaciones de la embotelladora controlan de manera general
cada uno de los departamentos; mientras que el resto de funciones se manejan se forma empirica, lo

que ocasiona las contrariedades detalladas anteriormente.

4.4. Tiempo de operaciones para el despacho de camiones

4.4.1. Rutas locales

La empresa vende sus productos a los clientes locales y ellos son los encargados de las diferentes rutas
en este sistema de distribucion exterior; una vez que salen con el producto toman sus respectivos
destinos para llegar al consumidor final, estas s no son controladas por la planta son completamente
independientes a la logistica de reparto establecida por la embotelladora. En el siguiente cuadro se

detalla los tiempos de embarque que toman un camién al ingresar a la fabrica.

Tabla 2-4: Tiempos de operaciones de carga de camiones en rutas locales

Tiempo de operaciones para carga de camiones medidos en campo
Gui
Desti Guardia Descar Carga( a
no (min) ga(min) min) (min

Factura Pag
cién(mi o(mi
n n)

# Mec
Person Manual anic Observaciones
a a.

C:r}ui Gua_rdi T. T_otal T. Total
)t a(min) (min) (Horas)
on
Se ubica el producto
cerca del cami6n
Loca utilizando el
. montacargas, se carga al
camién de forma
manual
Se ubica el producto
cerca del camion
Loca utilizando el
montacargas, se carga al
cami6n de forma
manual
Se ubica el producto
cerca del cami6n
Loca utilizando el
. montacargas, se carga al
camién de forma
manual
La carga es lateral se
Loca puede utilizar
: montacargas, y realizar
una carga directa.
Loca La carga es manual y
5 5 10 15 2 2 10 1 0.75 2 X X con ayuda del
montacargas.
Loca La carga es manual y
6 5 13 30 2 3 10 2 1.08 2 X X con ayuda del
montacargas.
La carga es manual y
5 15 26 2 5 10 2 1.08 2 X con ayuda del
montacargas.

Loca
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10

11
12

Cami
6n

13

14

15

Loca

Loca

Loca

Loca

Loca

Desti

no

Loca

Loca

Loca
|

La carga es colocada en
5 17 28 2 2 10 2 1.10 2 X el camion con el

montacargas.

La carga es colocada en
5 15 30 2 3 10 2 112 2 X el cami6n con el
montacargas.
Se ubica el producto
cerca del cami6n
utilizando el
montacargas, se carga al
cami6n de forma
manual
Se ubica el producto
cerca del cami6n
utilizando el
montacargas, se carga al
cami6n de forma
manual
La carga es colocada en
5 15 24 2 3 10 2 1.02 2 X el cami6n con el

montacargas.

Cui # Mec

Person Manual anic Observaciones
a a.

Guardia Descar Carga( Ei)cr:?r;? ;?r%
(min) ga(min) min) (min

) n) n)

»

Guardi T. Total T. Total
a(min) (min) (Horas)

La carga es manual y
5 14 18 2 2 10 5 0.93 2 X X con ayuda del
montacargas.
Se ubica el producto
cerca del camion
utilizando el
montacargas, se carga al
camién de forma
manual
La carga se manual y
5 12 16 2 2 10 2 0.82 2 X X con ayuda del
montacargas.

Realizado por: Jacho, N. 2022.

Tiempo en minutos

80
70
60
50
40
30
20
10

Tiempo de operaciones para cargar los camiones medidos en
campo

65 65 66 67
63 61 % 61 61

56 56 56

>2 49

45

Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local|Local

1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
Rutas

Gréfico 4-4: Tiempo de operaciones para cargar los camiones
Realizado por: Jacho, N. 2022.
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4.4.2. Rutas Nacionales

Para desarrollar la presente investigacion se tomaron también detalles en campo de los tiempos que se
utiliza para consolidar la carga en los camiones para enviar el producto a otras provincias que son
consideras como bodegas nacionales, a la fecha la empresa cuenta con 3 clientes Nacionales en 3
ciudades diferentes del pais, el tiempo de carga de los camiones para se detalla a continuacion en la

siguiente tabla.

Tabla 3-4: Tiempos de operaciones de carga de camiones en rutas nacionales

Tiempo de operaciones para carga de camiones medidos en campo

G
ua T T
rd Parq Car Guia Factura Pag . Tota #
. . Descarg . o ) Guardia T. Total Montacar .
# Destino ia . . ga( (min cion(mi o(mi . | Persona Manual Observaciones
. a(min) ) (min) . (Horas) gas
(m (min min) ) n) n) (min B
in ) )
)
Se ubica el producto
cerca del camion
utilizando el
1 Coca 5 0 42 93 2 3 15 3 272 3 X X
montacargas, se carga
al cami6n de forma
manual.
Se ubica el producto
cerca del camién
. utilizando el
2 Quito 5 9 16 48 3 3 15 2 1.53 3 X X
montacargas, se carga
al cami6n de forma
manual.
Se ubica el producto
cerca del camion
. utilizando el
3 Quito 5 4 5 35 1 3 15 2 1.10 3 X X

montacargas, se carga
al camion de forma

manual.

Realizado por: Jacho, N. 2022.

Tiempo de operaciones para carga de camiones
medidos en campo

e
o)) N
o o

1 1

Tiempo en minutos
(o]
o

N D
o O
1 1

o

Coca Quito Quito
Destino

Grafico 5-4: Tiempo de operaciones para cargar los camiones rutas nacionales
Realizado por: Jacho, N. 2022.
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4.5. Ahorro de tiempo en la planta embotelladora

Para determinar los tiempos que se utiliza en el despacho de un pedido, para nuestro estudio se realizd
visitas de campo para tomar datos del tiempo utilizado en cada fase, una vez procesados los datos se
realizo un andlisis comparativo de los tiempos anteriores versus los nuevos tiempos que se consigue al
optimizar la logistica de almacenamiento y distribucion y al reestructurar el proceso de despacho de un
pedido, estos tiempos fueron medidos desde el inicio hasta el final del ciclo.

La evaluacion cuantitativa de los datos ayuda a interpretar de una forma exacta los resultados obtenidos
al implementar la propuesta planteada en el presente estudio y asi tener un referente de tiempo medido
en diferentes escalas la sistematizacion de datos permite la interpretacion de resultados de forma mas
exacta. A continuacion, se presenta el analisis de cada uno de tiempos empleados al momento de realizar

el despacho de un pedido y el ahorro de tiempo en el proceso logistico

Tabla 4-4: Tabulacion de tiempos empleados antes y después de la optimizacién

Tiempo de operaciones para envio de pedidos

N. Destino ANTES DESPUES Ahorro  Ahorro #
Camion T. T. T. T. de de Personas
Total Total Total Total | tiempo tiempo
(min)  (Horas) (min)  (Horas) en en %
min.
1 Local 63 1.05 55 0.92 8.00 0.01 2
2 Local 56 0.93 50 0.83 6.00 0.01 2
3 Local 56 0.93 49 0.82 7.00 0.01 2
4 Local 52 0.87 45 0.75 7.00 0.01 2
5 Local 45 0.75 39 0.65 6.00 0.01 2
6 Local 65 1.08 59 0.98 6.00 0.01 2
7 Local 65 1.08 58 0.97 7.00 0.01 2
8 Local 66 1.10 57 0.97 8.00 0.01 2
9 Local 67 1.12 60 1.00 7.00 0.01 2
10 Local 61 1.02 56 0.93 5.00 0.01 2
11 Local 64 1.07 59 0.98 5.00 0.01 2
12 Local 61 1.02 57 0.95 4.00 0.01 2
13 Local 56 0.93 50 0.83 6.00 0.01 2
14 Local 61 1.02 56 0.93 5.00 0.01 2
15 Local 49 0.82 42 0.70 7.00 0.01 2
Promedio 59 0.99 53 0.88 6.27 0.01

Realizado por: Jacho, N. 2022.

La tabulacion de datos con tiempos tomados en campo antes y después de la optimizacion de la logistica
en la zona de bodega y de los procesos de despacho de un producto en la planta embotellado de agua nos
sirve para realizar un andlisis del comportamiento de los tiempos, podemos decir que la mayor reduccion
de tiempo que se obtuvo al reestructurar las fases logisticas es de 9min lo que representa el 0.01% de

ahorro de tiempo a lo largo de todo el proceso medido desde el inicio hasta la finalizacion.
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Tiempo reducido

1,00

9,00 8,00
15,00 2,00
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13,00 4,00
6,00 7,00
12,00 6,00 500
6,00
11,00 6,00

7,00
9,00 8,00
9,00
Gréfico 6-4: Tiempo reducido en la fase de los procesos de carga
Realizado por: Jacho, N. 2022.

El grafico expuesto muestra el ahorro de tiempo en que se produce al reestructurar las fases logisticas,
en este se observa que el mayor y el menor tiempo reducido en todo el proceso, podemos decir que 3
muestras de las 15 tomadas en campo tienen una reduccion de 5 minutos es decir un equivalente al
17.64% del total de la muestra, podemos también observar que del total de la muestra 5 tienen un ahorro
de 7 minutos al momento de ejecutar todas las etapas de carga y descarga de camiones para el despacho
de un pedido esto es el equivalente al 29.41%. Debemos destacar que solo el 5.88% del total equivale al

menor tiempo gue se redujo al implementar la propuesta esto se evidencia en el grafico que se observa
el valor de reduccion de 4 minutos.
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Tiempo reducido en %
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Grafico 7-4: Tiempo reducido expresado en porcentaje
Realizado por: Jacho, N. 2022.

Anteriormente se ha mencionado el ahorro de tiempo en mayor y menor porcentaje a lo largo de todo el
proceso de despacho de un pedido en la planta embotelladora, en el grafico presentado se puede
evidenciar el porcentaje de ahorro en cada una de las muestras tomadas, se aprecia que el 100% de la
muestra tiene una reduccion de tiempo en las operaciones del 1% equivalente a un promedio de 6.27

minutos.

Al analizar las tabulaciones y los graficos obtenidos con los datos tomados en campo podemos afirmar
que al implementar nuestra propuesta se garantiza un ahorro de tiempo del 1% en cada uno de los
procesos de despacho de un pedido. Con lo demostrado anteriormente se garantiza procesos logisticos
de almacenamiento y distribucion que funcione de forma éptima reduciendo los tiempos de operacion y

ahorrando recursos, el ahorro de tiempo significa para la empresa entregas mas eficientes.

Para entender de mejor manera el ahorro que significa para la empresa la optimizacién de la logistica se
realiz6 un analisis cuantitativo de lo que representa los tiempos a lo largo de todo el proceso de
almacenamiento y despacho de un producto, y poder medir los beneficios de la propuesta planteada en

el presente estudio técnico de reestructuracion logistica de almacenamiento y distribucion.

La reduccion de tiempo en las operaciones logisticas de almacenamiento y distribucion de una empresa
ayuda a realizar operaciones rapidas y puntuales logrando actividades mas eficientes convirtiéndose en
un aspecto positivo reduciendo el porcentaje de pedidos incumplidos garantizando la calidad de todos
los procesos, esto evita realizar movimientos innecesarios y ahorro de recursos , en nuestro estudio se

redujo el tiempo de despacho de un pedido esto se obtuvo con la adecuada organizacion de la bodega de
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producto terminado y la optimizacion de los procesos de despacho, a continuacion se detalla el ahorro

que se obtuvo al realizar este analisis.

M=T*H

Donde:

T = Tiempo ahorrado en horas.
H = Salario por hora.

M = Valor del tiempo en dinero.

Datos;

T = 6.27min x 60 despachos/dia = 376.2 min = 6.27 horas

H = 1.77$, valor del salario por hora.

M = 6.27horas x 1.773$

M =11.10 ddlares/dia

Ahorro mensual = 11.10 délares/dia x 30 dias = 333.09 dolares
Ahorro anual = 333.09 ddlares/mes x 12 meses

Ahorro anual = 3997.13 ddlares.

Para nuestro estudio al optimizar la logistica de almacenamiento y distribucion al lograr reducir el tiempo
un aproximado de 6.27 min en las operaciones y considerando el salario de un operario se ahorra un
valor de 6.27 ddlares al dia, este valor calculado por un mes equivale a 333.09 ddlares y al afio un ahorro
de 3997.13 dolares, este valor se economiza al momento que la empresa evita pagar horas extras a los

operarios para poder cumplir con todos sus pedidos.

4.6. Estimaciones de tiempo

Son valores representativos que determina la ubicacion central de los datos tomando como referencia un
grupo de datos mediante el alcance de los resultados obtenidos, para nuestro estudio se analiza en funcién
del tiempo en el que se realiza toda la etapa del despacho de un pedido.

La Moda, representa los datos que tienen mayor frecuencia o que mas se repiten en toda la muestra, este
valor es independiente del menor o mayor valor del tiempo medido, el dato de la moda no siempre esta
en el centro de la muestra su ubicacion es determinada después de ordenar los datos, en nuestro proyecto
identificamos tres valores que son 50, 56, 57 y 59 podemos decir que es multimodal tiene més de 3valores
que mas se repiten.

Moda = 50, 56, 57, 59 Multimodal
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Mediana, representa el valor del centro de la distribucion de los datos para encontrar ordenamos los datos
de toda la muestra de mayor a menor y ubicamos el valor del centro si el tamafio de la muestra es impar
el valor central sera solo uno si es par se debemos sacar el promedio de los dos valores centrales, para

nuestro estudio se tiene un valor 56.
Md = 56 el valor central de nuestra distribucion de datos.

Media, en nuestro estudio se calcul6 un valor de 52.8 minutos este representa el centro de la muestra esto
se obtiene con la sumatoria de todas las observaciones divididas para el nimero total, con este dato se
estima gue el despacho de un pedido se demorara en promedio 52.8min, tiempo medido desde que el

camidn ingresa a la zona de descarga hasta que sale de la planta y toma su respectiva ruta.

Ly Xi

N
39+ 42+ 45+ 49 + 50 + 50 + 55 + 56 + 56 + 57 + 57 + 58 + 59 + 59 + 60
15

Xmed =

Xmed =

X—792—528
15 7

4.7.Medidas de variabilidad

La desviacion estandar es de gran ayuda para interpretar la dispersion de los datos con respecto a la media
que calculamos, con este valor establecemos una referencia de la general de variacion, el tiempo
promedio de despacho de un pedido en nuestro disefio es de 52.8 minutos, este sufre una desviacién de
6.62min en relacion a la media. Con estos resultados podemos decir que se espera un tiempo
aproximando en el proceso de carga y descarga de 52.8min + 6.62min es decir un tiempo de 46.18min

el més bajo y 59.42min el mayor periodo.

Tabla 5-4: Calculo de la varianza

X (X - Xmed) (X - Xmed)"2
55 2.2 4.84

50 -2.8 7.84
49 -3.8 14.44
45 -7.8 60.84
39 -13.8 190.44
59 6.2 38.44
58 5.2 27.04
57 4.2 17.64
60 7.2 51.84
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56 3.2 10.24
59 6.2 38.44
57 4.2 17.64
50 -2.8 7.84
56 3.2 10.24
42 -10.8 116.64
614.40

Realizado por: Jacho, N. 2022.

n—1

. \/Z(X — Xmed)?

o 614.40
T ]15—-1

o 614.40
N 14

S =+/43.89
S =6.62

47.1. Varianza

Mide la dispersion que existe entre los datos de la muestra, la varianza no es mas que desviacién estandar
elevada al cuadrado, al manejar diferentes unidades con relacién a la muestra en nuestro proyecto no
podemos realizar un analisis en funcion a los tiempos de la muestra.
5% = (6.62)?
5% =43.89

4.7.2. Rango

Es la distancia que hay entre los datos, muestra la distancia ente el valor méas pequefio y el dato mas
grande, en nuestro estudio son 60 y 39 los datos con los cuales se calcul6 el rango.

Rango = Dmay - Dmenor

Rango =60 -39

Rango =21
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4.7.3. Caracteristicas del producto

El producto que se actualmente se acopia en la bodega no necesita temperatura controlada al ser un
envase PET (Tereftalato de Polietileno) y contener producto no perecible a corto tiempo, por lo tanto, es
almacenado a temperatura ambiente. La unidad de almacenamiento que se emplea en bodega es el palet,
con un volumen aproximado de 1.30 m3 y un peso de 1235kg. La capacidad de carga del palet se ubica
por debajo de la méxima del Europalet que para cargas en movimiento es de 1500kg y para carga estatica
de 4000kg.

) i

00

Figura 4-4: Dimensiones de un Europalet
Fuente: Jacho, N. 2022.

W ee

238 mm

S~
60 mm

Figura 5-4: Botella de presentacién de 1000ml
Realizado por: Jacho, N. 2022.

4.7.4. Armando de palets

Una vez que se ha envasado el agua en las diferentes presentaciones, es paletizado para convertirlo en
una unidad de almacenamiento, con la ayuda de operarios el producto es colocado en el palet, embalado
y almacenado. Para la manipulacién de la unidad de carga se consolida el producto en una unidad més
pequefia denomina paca o java que contiene un nimero determinado de envases dependiendo de su
presentacion, los palets son armados a la salida del producto de la linea de envasado y luego

inmediatamente son ubicados en el area de acopio que actualmente tiene la embotelladora.
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Figura 6-4: Palet armado con productos de la presentacién de 1000ml

Fuente: Jacho, N. 2022.
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CAPITULO V

5. PROPUESTA

5.1. Disefio de Layout propuesto para el proceso de almacenamiento

Para la estructuracion de la propuesta del Layout de la bodega de almacenamiento de producto
terminado, se tomaran en cuenta varios factores para el disefio como por ejemplo tipo de producto, las
condiciones de temperatura y el volumen que ocupa dependiendo de la presentacion; es muy importante
implementar un procedimiento adecuado en la bodega para minimizar los tiempos y movimientos de las
operaciones, un articulo almacenado debe evitar realizar los menores desplazamientos posibles para
impedir su deterioro.

La propuesta en desarrollo se puede optar por dos sistemas, el primero es uno que consiste en ubicar el
producto alrededor del almacén, para este primer sistema no se necesita pasillo, el segundo método
consiste es un almacén en el cual para acceder a la mercaderia se lo hace a través de un pasillo por donde

circula un vehiculo mecanico denominado montacargas.

5.2. Tipo de almacén, estanterias y equipo de manipulacién

La bodega de producto terminado, se disefiard con la finalidad de optimizar la logistica de
almacenamiento y distribucién de la empresa. Se instalaran estanterias Drive Through con
diferentes niveles y con pasillos de circulacion en cada uno de los frentes, este tipo de estanteria
ayuda a conservar el producto al momento de su almacenamiento pues los palets se colocan de
forma independiente en cada uno de los niveles evitando que el producto se acumule y se
deteriore.

Este sistema sera utilizado para acopiar la mayoria de productos de la embotelladora, excepto los
botellones de agua en su presentacion de 20000ml para estos se empleara el sistema de
almacenamiento de bloques apilados; se colocara los palets de botellones en el suelo uno sobre
otro esto se lo realizara para evitar accidentes que puedan producirse al momento de manipular la
carga. Para colocar los palets en las estanterias y el sistema de bloques apilados y realizar las
maniobras de carga utilizaremos un montacargas debido al peso del producto resulta

extremadamente dificil hacerlo de forma manual.
5.3. Sistema de priorizacion
La aplicacion de la propuesta consistira en que al momento de acopiar el producto en la bodega

utilizaremos los dos métodos convencionales, para ubicar la mercaderia en las estanterias
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emplearemos el sistema FIFO (First In, First Out). Prioriza en la salida el producto que entro
primero es decir primero en entrar primero en salir esto se logra con la ubicacion de dos pasillos
en cada uno de los frentes. Este sistema ayuda en la cadena logistica de almacenamiento a
priorizar que el producto salga de la bodega tomando como referencia su fecha de produccion la
que es directamente proporcional a su fecha de caducidad es decir que siempre salga de bodega
el producto que tiene mayor tiempo de haberse producido evitando que caduquen.

5.3.1. Guia del proceso del sistema de priorizacion FIFO

El producto al salir del proceso de transformacion es identificado y ubicado en la zona asignada
al interior de la bodega dependiendo el tipo de producto este puede ser perecedero o puede
mantenerse en la bodega sin importar su fecha de caducidad, para nuestro producto de ubicaron

estanterias en tres niveles clasificando de acuerdo a su presentacion.

En las estanterias el producto se mantiene de forma ordenada de acuerdo a la clasificacién
asignada, esto ayuda a identificar de manera rapida la mercaderia, las estanterias tienes dos zonas
una de carga y una de descarga lo que facilita la manipulacion t evita movimientos innecesarios

al interior de la bodega ahorrando tiempos de operacion.

Los productos depositados en bodega seran ubicados de forma que los primeros que salieron de
la linea de produccion en dia anterior sean los que salgan en el primer despacho garantizando el
sistema FIFO esto reduce el anula el inventario de productos que puedan caducar garantizando la

optimizacion de la bodega.

Al recibir una orden de pedido el personal encargado de bodega con ayuda de un montacargas
descarga las estanterias con el producto y consolida la carga, el sistema de almacenamiento mas
utilizado, el convencional por estanterias mediante rodillos o el recomendable y el méas utilizado
por deslizamiento.

En el sistema de almacenamiento de bloques apilados se manejara el método LIFO (Last In, First
Out), la mercaderia que ingresa Gltimo es la primera en salir el producto que sera manejado por
este método es el botellon de agua, al colocar los palets uno sobre otro al momento de consolidar
un pedido saldra primero el palet de la parte superior es decir el palet que ingreso ultimo a la

bodega.

5.4. Célculo de la altura de un palet armado

La altura del palet armado nos sirve de referencia para poder calcular la altura de las estanterias sobre las
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cuales se ubicar el producto.

Altura de Palet armado T1 = (Ncajas*hcajas) + hpalet.
Altura de Palet armado T1 = (8*25) cm + 14.4cm
Altura de Paletarmado T1 =2158cm=2.16 m
Altura de Palet armado T2 = (Ncajas*hcajas) + hpalet.
Altura de Palet armado T2 = (8*25) cm + 14.4cm
Altura de Palet armado T2 =2158cm=2.16 m

5.5. Ubicacion de Racks o estanterias

En el almacén se acopiaran los productos en sus diferentes presentaciones que envasa la empresa,
segun las unidades de pedido y el stock de seguridad, el disefio que se aplicara para el depésito
sera para estanterias de posicion fija, las convencionales que se utilizaran son de desplazamiento
lateral para mediante este sistema suprimir pasillos y evitar la pérdida de espacios, el

desplazamiento lateral se realizara sobre rieles para mover los palets con mayor facilidad.

5.6. Propuesta de bodega de almacenamiento

La propuesta que planeamos permitira aprovechar en mayor cantidad los recursos tanto materiales
como humanos, esto ayudard a establecer en la bodega operaciones logisticas méas eficientes
mejorando la calidad de los procesos, se utilizara una estructura general de distribucién para todos
los productos. El disefio de Layout expuesto contara con dos pasillos perimetrales por el cual
circulara el montacargas y realizara las labores de carga y descarga de los palets en las estanterias,
con este sistema se lograda reducir al minimo la cantidad de movimientos requeridos para

despachar el producto.

Para determinar el area optima de la bodega se utilizara diferentes célculos para obtener las
dimensiones adecuadas donde se acopiara el agua embotellada y también establecer las alturas,
los niveles y el ancho de las estanterias, para nuestro disefio se empleara Racks deposicion fija

sujetadas en el piso.

5.7. Célculo del Stock de seguridad

El manejo correcto de la logistica va de la mano con un adecuado control de stock de productos

gue se almacenan en la bodega el stock de seguridad es un punto a favor para la empresa, la

disponibilidad de productos mejora el servicio y ayuda a mantener un nivel competente en los

procesos logisticos. Esta cantidad extra de producto que se mantendra almacenado en la bodega,
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servird para cuando haya un mayor volumen de pedido y asi evitar que suceda el efecto de rotura
de stock, esta mercaderia ayudara a cubrir en su totalidad todas las 6rdenes de pedido y poder
cumplir con la demanda. A continuacion, se detalla el procedimiento para calcular el stock de
seguridad.

5.7.1. Proceso de calculo de stock de seguridad

Para empezar, se debe gestionar los controles de inventario de bodega con los productos de oferta
y demanda que tiene la empresa esto debe proveer el departamento de produccion a tal manera de

poder atender de forma correcta a los clientes manteniendo un servicio competente.

El personal encargado de bodega controlara periddicamente las cantidades de articulos con los
gue la empresa cuenta en stock esto ayuda a garantizar la disponibilidad inmediata de los
productos en bodega para poder cumplir de manera eficiente todos los pedidos esto garantiza la

acumulacién a corto plazo.

Es indispensable contar con un historial de entregas programadas que hayan tenido retraso al
momento de su despacho para asi poder manejar datos reales en diferentes temporadas del afio
como por ejemplo épocas de mayor demanda como son las épocas de navidad y afio nuevo.

Realizar un monitoreo de las entregas realizadas a tiempo en un corto y mediano plazo de cada
uno de los pedidos en una determinada etapa esto ayuda al momento de realizar una planificacion
en el area de bodega.

Ss = [PME — PE] x Dm
Donde:
PME = Plazo maximo de entregas suponiendo que hubiera un retraso.
PE = Plazo de entrega normal.

Dm = Demanda media diaria en una situacién de normalidad.

A continuacion, se detalla el procedimiento de célculo para determinar el volumen de stock que
se debe mantener en bodega, con esto se garantiza en cumplimiento de todos los pedidos y las
ordenes de despacho. Para iniciar el calculo debemos saber 3 datos principales los cuales son, el
plazo maximo en el que nos demorariamos al realizar la entrega si tenemos algun retraso, el plazo
en una entrega normas en un dia sin dificultades y la demanda media daria del producto en una

situacion normal, tomaremos como ejemplo.
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Presentacion de 2000cc con gas.
Datos:
PME = 2 Horas
PE = 1.8 Horas
Dm = 14 Palets

Ss = [PME — PE]x Dm

Ss=[2-1.80]x 14
Ss =[0.20] x 14

Ss =2.80 = 3.00 Palets
Presentacion PET de 1500cc con gas.
Datos:
PME = 2 Horas
PE = 1.8 Horas
Dm = 11 Palets

Ss = [PME — PE] x Dm

Ss=[2-1.80]x11
Ss =[0.20] x 11

Ss = 2.20 = 2.00 Palets
El stock de seguridad de cada articulo en sus diferentes presentaciones se calculé con el
procedimiento anteriormente, a continuacion, se presenta el resumen de todos los productos con

su respectivo stock.

Tabla 1-5: Stock de seguridad para las diferentes presentaciones del producto
STOCK DE SEGURIDAD

Producto PME PE Dm Ss
AGUA DE 2000CC CON GAS DESBL 2 18 14 3
Producto PME PE Dm Ss
AGUA PET 1500CC SIN GAS 2 18 6 1
AGUA SIN GAS DE 5000 CC DESCBL 2 18 23 5
AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 2 18 9 2
AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 2 18 19 4
AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U 2 18 8 2
CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U 2 18 28 6
FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U 2 18 1 1
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U 2 18 1 1
FELI REF CHICL SCH 175ML 25U 2 18 1 1
FELI REF LIMON PET 500ML 12U 2 18 7 1
FELI REF NARAN PET 500ML 12U 2 18 7 1
JUGO NARANJA 250CC SF 2 18 3 1
PREMIUM FOUR PACK 300ML CG 2 18 1 1
SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U 2 18 11 2
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 2 18 56 11
SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U 2 18 13 3
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U 2 18 30 6
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SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U
SF AGUA C/GAS VID 700 ML 12U
SF AGUA C/GAS VNR 300ML 24U
SF AGUA S/G PET 500 ML 12U

SF AGUA S/G VID 300 ML 24U

SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U
SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U
SF AGUA S/GAS BOT 20000ML 1U
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Realizado por: Jacho, N. 2022.

5.8. Célculo méaximo de la capacidad de almacenamiento en bodega

Para el disefio establecido se tomara como puntos de partida el nimero de pedidos de producto

que tiene la planta y el stock de seguridad para establecer una capacidad maxima de

almacenamiento, en la siguiente tabla se detallan las cantidades méaximas que se pueden acopiar

en la bodega.

Doénde:

CAPF = Capacidad de almacenamiento en Posicion Fija.

CAPF = Lote de pedido + Stock de seguridad

Tabla 2-5: Capacidad de almacenamiento de productos en posicion fija.

CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO (PALETS)

Producto

AGUA DE 2000CC CON GAS DESBL
AGUA PET 1500CC SIN GAS
AGUA SIN GAS DE 5000 CC DESCBL

AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U
AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U
AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U

CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U

FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U
FELI REF CHICL SCH 175ML 25U
FELI REF LIMON PET 500ML 12U

Produccién

14
6
23
9
19
8
28

N R R e

Lote de
pedido

15
4
17
7
13
5
20

[ T e e

Stock de

seguridad

I = T = = T S TR U RS, B SN )

Capacidad de
Almacenamiento
PF

18

5
22

9
17

7
26

2
2
2
6
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FELI REF NARAN PET 500ML 12U
JUGO NARANJA 250CC SF
PREMIUM FOUR PACK 300ML CG
SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U
SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U
SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U
SF AGUA C/GAS VID 700 ML 12U
SF AGUA C/GAS VNR 300ML 24U
SF AGUA S/G PET 500 ML 12U

SF AGUA S/G VID 300 ML 24U

SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U
SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U
SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U
SF AGUA S/GAS BOT 20000ML 1U

7 5 1
3 2 1
1 1 1
11 8 2
56 42 11
13 9 3
30 25 6
49 36 10
38 29 8
7 6 1
2 2 1
2 1 1
22 17 4
3 2 1
20 17 4
15 11 3
7 6 1
37 28 7
29 22 6
12 9 2
23 18 5
13 17 3
19 14 4
13 9 3
98 75 20

10
53
12
31
46
37

21

21
14

35
28
11
23
20
18
12
95

Realizado por: Jacho, N. 2022.

5.9. Calculo de estanterias

La bodega se disefia con estanterias de posicion fija, con una dimensién de 12.0 m de largo, 1.60m

de ancho con tres niveles y una capacidad de 15 palets. Considerando estas especificaciones a

continuacion de detalla el ndmero de Racks requeridos para acopiar el producto de la

embotelladora de agua Fuentes San Felipe.

Tabla 3-5: NUmero de estanterfas.

NUMERO DE ESTANTERIAS EN BODEGA

Producto

AGUA DE 2000CC CON GAS DESBL

AGUA PET 1500CC SIN GAS

Capacidad de

Capacidad de
. Palets en
Almacenamiento
cada
PF )

estanteria
18 15
5 15

Ndmero de

estanterias
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AGUA SIN GAS DE 5000 CC DESCBL 22 15 1
AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 9 15 1
AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 17 15 1
AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U 7 15 1
CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U 26 15 2
FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U 2 15
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U 2 15
FELI REF CHICL SCH 175ML 25U 2 15 1
FELI REF LIMON PET 500ML 12U 2 15
FELI REF NARAN PET 500ML 12U 6 15
JUGO NARANJA 250CC SF 3 15
PREMIUM FOUR PACK 300ML CG 2 15 1
SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U 10 15
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 53 15 4
SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U 12 15 1
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U 31 15 2
SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 46 15 3
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U 37 15 2
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U 7 15 1
SF AGUA C/GAS VID 700 ML 12U 3 15
SF AGUA C/GAS VNR 300ML 24U 2 15 !
SF AGUA S/G PET 500 ML 12U 21 15 !
SF AGUA S/G VID 300 ML 24U 3 15
SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U 21 15 1
SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U 14 15 1
SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U 7 15 1
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U 35 15 2
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U 28 15 2
SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U 11 15 1
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U 23 15 2
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 20 15 1
SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 18 15 1
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U 12 15 1
Total 38

Realizado por: Jacho, N. 2022.

5.10. Disefio y distribucion interna de la bodega

El almacén de acopio se proyectara tomando de referencia el nimero de estanterias calculadas y
la cantidad de pasillos por donde circulard el montacargas para realizar las operaciones de carga
y descarga de los Racks, cada uno de los modulos se disefiara con las dimensiones optimas en

planta y en altura para su correcto funcionamiento, el sistema de almacenamiento que se utilizara
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sera el FIFO garantizando procesos mas eficientes en el area de bodega, la embotelladora de agua
clasificara el stock de cada una de sus presentaciones.

A continuacion, se detalla la secuencia de célculo para determinar el area optima en la zona de
producto terminado que requiere la embotelladora de agua para su correcta operatividad, las
estanterias tendradn 20.0m de largo, 1.60 m de ancho y una altura libre de 1.80m con pasillos con
un ancho de 4.20m por donde circulara el montacargas y circulacion peatonal de 1.20 m.

5.10.1. Calculo del ancho del almacén

Para organizar el producto en un espacio 6ptimo se calcula la longitud tomando en consideracién
los parametros que mas adelante se detallan.
A=Le+2Pm+ 2Pp
Donde:
A = Ancho del almacén.
Le = Longitud de la estanteria.
Pm = Ancho del pasillo del montacargas.
Pp = Ancho del pasillo peatonal.
Datos:
Le = 12.0m. (Largo de la estanteria)
Pm = 4.20m. (Ancho del espacio para maniobrar el montacargas.)
Pp = 1.20m. (Espacio por donde circularan los operarios de bodega)
A =12.0m + 2(4.20m) + 2(1.20m)
A =12.0m+ 840m + 2.40m
A =22.80m

5.10.2. Célculo del largo del almacén

Las dimensiones de la zona de acopio garantizaran operaciones 6ptimas, a continuacion, se detalla
el célculo de una de sus medidas.
L = Ne(Ae) + 2Pm + 2Pp
Donde:
L = Largo del almacén.
Ne = Numero de estanterias
Ae = Ancho de las estanterias
Pm = Ancho del pasillo del montacargas.
Pp = Ancho del pasillo peatonal.
Datos:

Ne = 38 (Numero de estanterias que se necesita para el almacén)
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Ae = 1.60m (Ancho de la estanteria donde se ubicaran los palets)
Pm = 4.2m. (Ancho del espacio para maniobrar el montacargas.)
Pp = 1.2m. (Espacio por donde circularan los operarios de bodega)
L = 38(1.60m) + 2(4.20m) + 2(1.20m)
L =60.80m+ 8.40m + 2.40m
L=71.60m

Para realizar las actividades de manera correcta en la bodega se considera todos los parametros
requeridos, para el disefio tomamos también como referencia que el sistema de almacenamiento
de botellones de 20000ml se realizara por el método de bloques apilados, para cubrir esta demanda
necesitamos un area de 100m2, por lo tanto, se requiere incrementar 10.0m mas al largo de area
de acopio anteriormente calculada.

LT =71.60+ 10.0m
Donde:
LT = Largo total del almacén.

LT =71.60+ 10.0m

LT = 81.6m

5.11.  Célculo del area

Con los pardmetros anteriormente detallados determinamos el &rea necesaria para una correcta
operatividad de los procesos en el interior de la bodega en la planta embotelladora, el area de la
zona de acopio se medira en metros cuadrados.

Area = A+ L

Area = A * L
Donde:
A = Ancho del almacén.
L = Largo del almacén.
Datos:
A =22.80m. (Ancho del almacén)
L =81.60. (Largo del almacén)

Area = 22.80m * 81.60m
Area = 1860.48m?

El area calculada es la que actualmente requieres la planta en donde se realizaran las operaciones
logisticas, garantizando una operatividad eficiente. Dentro de los espacios de almacenamiento se
ubicarén cada uno de los productos en sus diferentes presentaciones, tomando en cuenta que las
operaciones se las realizara con un montacargas se disefid zonas exclusivas peatonales que

garantizaran la seguridad de los operarios que trabajan en la zona de acopio, las dimensiones
61



propuestas cubrirdn en su totalidad los inconvenientes que se presentan actualmente en la planta

embotelladora

Tabla 4-5: Resumen de areas

AREAS DEL ALMACEN

Espacios a b No. Area
Estanterias 12,00 1,60 38,00 729,60
Espacios a b No. Area
Botellones 10,00 941 1,00 94,08
Circulacién

192,00 4,20 1,00 806,40

montacargas
Circulacién peatonal 192,00 1,20 1,00 230,40
Total: 1860,48

Realizado por: Jacho, N. 2022.

Area 1: Estanterias donde se ubicaran los diferentes productos en cada una de las presentaciones,
excepto botellones de 20000ml.

Area 2: Zona de acopio de botellones de 2000ml, es sistema que se utilizara es por blogues
apilados apoyados directamente en el suelo.

Area 3: Zona de circulacion del montacargas, para realizar operaciones de carga y descarga de
mercaderia.

Area 4: Zona de circulacion peatonal que contara con sefializacion horizontal que garantizara la

seguridad de los operarios y del personal que trabaja en plataforma de acopio.

5.12.  Areas de circulacion peatonal y vehicular

Los pasillos de peatonales y vehiculares deben cumplir anchos minimos para garantizar
seguridad y un funcionamiento adecuado, en la bodega propuesta se proyect6 pasillos peatonales
con un ancho de 1.20m, y para la circulacion del montacargas 4.20m. La zona de peatones se
delimitara con una linea perimetral amarilla con un ancho de 10 cm, se pintara de color azul y
se colocara separadores de carril para asegurar que el montacargas al momento que realice sus
operaciones no ponga en riesgo a ninguna persona, la zona del montacargas se limitara con una

linea amarilla delimitando espacios.

5.13. Distribucién vertical

Para distribuir o acopiar un producto en una bodega no existe un método estandarizado para la
establecer los espacios Yy niveles de las estanterias, las zonas de bodega y su disefio dependen

principalmente del tipo de mercaderia que vayamos a guardar, para nuestra propuesta se utilizara
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estanterias 0 Racks metélicos conformados con perfiles horizontales y verticales que
garantizaran la conservacion del producto y el manejo correcto de los palets, seran 3 niveles en

los que se ubicara la produccion de la envasadora.

5.14.  Almacenamiento del producto en las estanterias

El sistema de almacenamiento en las estanterias es un conjunto en el que se realizaran varios
procesos, en la bodega proyectada se ubicara primero el producto que tiene mayor produccion
tomando como referencia la cantidad que se acopia, esto ayudara a despachar en menor tiempo
los pedidos y reducird al minimo los traslados, a continuacion, se detalla la ubicacion de los

productos en sus diferentes presentaciones y su ubicacion en las diferentes estanterias.

Tabla 5-5: Ubicacion por estanterias

Capacidad de }
Producto Palets por Nimero -de
) referencia
estanteria
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 1
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 2
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 3
SF AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 4
SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 15 5
SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 15 6
SF AGUA C/GAS PET1500ML 6U 15 7
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U 15 8
SF AGUA C/GAS PET 500ML 12U 15 9
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U 15 10
SF AGUA C/GAS VID 1000 ML 12U 15 11
CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U 15 12
CM AGUA C/GAS MAQUILA 1500ML 6U 15 13
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U 15 14
SF AGUA S/GAS PET 6000ML 4U 15 15
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U 15 16
SF AGUA S/GAS PET 600ML 12U 15 17
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U 15 18
SF GUA C/GAS VID 700ML 12U 15 19
AGUA DE 2000CC CON GAS DESBL 15 20
AGUA PET 1500CC SIN GAS 15 21
AGUA SIN GAS DE 5000 CC DESCBL 15 22
AK AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 15 23
AK AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 24
AK AGUA C/GAS PET 500ML 12U 15 25
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SF AGUA C/GAS PET 300ML 12U 15 26

SF AGUA S/G PET 500 ML 12U 15 27
SF AGUA S/G VID 300 ML 24U 15 28
SF AGUA S/GAS PET 1000ML 6U 15 29
SF AGUA S/GAS PET 3000ML 6U 15 30
SF AGUA S/GAS PET 300ML 12U 15 31
SF AGUA S/GAS SCH 175 ML 25U 15 32
SX AGUA C/GAS PET 1500ML 6U 15 33
SX AGUA C/GAS PET 3000ML 6U 15 34
SX AGUA C/GAS PET 500ML 12U 15 35
JUGO NARANJA 250CC SF 15 36
PREMIUM FOUR PACK 300ML CG 15 37
SF AGUA C/GAS PET 1500ML TW 3U 15
SF AGUA C/GAS VID 300 ML 24U 15 37
SF AGUA C/GAS VID 700 ML 12U 15 28
SF AGUA C/GAS VNR 300ML 24U 15
FELI REF BLUEB SCH 175ML 25U 15
FELI REF CEREZ SCH 175ML 25U 15 38
FELI REF CHICL SCH 175ML 25U 15 38
FELI REF LIMON PET 500ML 12U 15
FELI REF NARAN PET 500ML 12U 15
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Realizado por: Jacho, N. 2022.

El almacén de producto terminado contiene areas definidas, y espacios consolidados donde se
ubicara cada uno los palets en sus diferentes niveles en el orden anteriormente detallado, para un
manejo correcto de la zona de acopio se disefié con el sistema FIFO evitados movimientos
innecesarios y reduciendo tiempos de desplazamientos, de forma similar la adecuada distribucion

de las regiones de bodega brindara seguridad y comodidad a los operarios.

5.15. Disefio de un LEAN para el despacho de un pedido

Para optimizar la logistica en una planta industrial es necesario implementar procesos que ayuden
a manejar de forma correcta y ordenada cada una de las fases que intervienen en la logistica de
almacenamiento y distribucién, para nuestro estudio se identificara las actividades y los
responsables de cada ciclo y se disefiara un LEAN en la bodega de producto terminado con esto
mejoraremos los tiempos de manipulacion, traslado de la carga y despacho del producto; en el

ANEXO L, se presenta un diagrama planteado para la empresa Fuentes San Felipe.
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5.16. Descripcién de procesos de despacho

Fase 1: El cliente ingresa a la planta embotelladora con su camion y entrega la orden de pedido
al ayudante de bodega este a su vez lleva la orden al departamento de ventas para el respectivo
cobro y facturacién este procedimiento se realiza mientras los camiones son cargados.

Fase 2: ElI camion ingresa a la zona de descarga y en ese momento los operarios de bodega
desembarcan el camion de forma manual, en esta area se depositan los recipientes de 20 litros
(botellones) para ingresar al proceso de lavado, javas de productos de vidrio y mercaderia
devuelta.

Fase 3: La orden de pedido con la que llega el cliente y al ingresar se le entrega a un ayudante,
es transferida a una persona encargada del area de bodega para realizar la consolidacion de la
carga y que esta pueda ser ubicada en la zona para la posteriormente cargarla al camion.

Fase 4: El vehiculo de carga llega y se estaciona en la zona de embarque a continuacion con la
ayuda de un montacargas y de forma manual los productos ya consolidados en cada palet y
ubicados en un solo sitio para ser cargados en el camién, el tiempo que se utilice en esta fase
depende si el vehiculo es cargado de forma lateral o por la parte posterior del mismo.

Fase 5: El camidn que anteriormente fue cargado con el producto se ubica en el parqueadero, el
chofer del vehiculo acude al departamento de ventas para retirar su factura esta es emitida y
cancelada a continuacién el camién se prepara para salir de la planta embotelladora.

Fase 6: El guardia de seguridad realiza una revision visual y un check - list al producto que sale
en el pedido y al camién de una forma rapida, el vehiculo sale de la planta embotelladora y toma

su respectiva ruta.

~
/ Ingreso \\‘
F\ Ordende |
o pedido / P
/ . \\\ v \\\
{‘/ Check | ,'/Zona de \"‘.
\ list ) \ descarga

N/ N

\\\ // .-\\

[ Emisionde | f cij%ré?glr: \
YR
/ Carga
I del |

\ /

camién

Graéfico 1-5: Proceso de despacho
Realizado por: Jacho, N. 2022.
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CONCLUSIONES

La implementacién de la propuesta planteada en el proyecto de investigacion sera de gran apoyo

en los procesos logisticos que actualmente gestiona la planta embotelladora, una vez que se han

alcanzado los objetivos y en funcion de los resultados obtenidos, se han determinado las

conclusiones que a continuacién se describen.

Al analizar las fases actuales en la zona de bodega y despacho se identifico cada uno de los
procesos Yy los tiempos que ocupan cada uno de estos, con la ayuda de este analisis se realizd
una organizacion eficiente de las fases que tienen lugar en la zona de almacenamiento de
producto terminado en la planta embotelladora.

Se disefi6 un Layout de toda la zona de almacenamiento para que funcione de forma eficiente
esto ayudara a evitar pérdidas de tiempo y minimizara los movimientos necesarios para la
manipulacién del producto, asegurando asi que la cargay descarga de las estanterias al interior
de la bodega se realice de forma méas dptima.

La capacidad del almacén disefiado cumple con todos los requisitos necesarios para que pueda
estar operativo en cualquier momento, con la distribucion correcta al interior de la bodega
habra una mejor organizacion del producto y facil localizacion del mismo a diferentes niveles
en cada una de las estanterias con esto se lograra mantener un control mas eficiente del
volumen de producto que ingresa optimizando los espacios de la misma, también permitira
una mayor seguridad para los operadores y el producto se conservara mejor en el area de
almacenamiento.

Se propuso un Lean Logistico para el proceso de despacho del producto reduciendo el nimero
de etapas en el despacho de producto con esto se lograra reducir los tiempos de carga y
descarga de camiones que ingresan al &rea de almacenamiento por lo tanto se evitaran
movimientos innecesarios al interior de la zona de almacenamiento, con este proceso la
empresa se ahorra un promedio variable de 6 minutos en cada operacion de despacho de
producto con esto se alcanza un ahorro econémico promedio de 18 centavos en cada

procedimiento.
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RECOMENDACIONES

Para una correcta aplicacion del disefio propuesto, es necesario citar algunas recomendaciones

para mejorar los procesos logisticos de almacenamiento y distribucion.

Capacitar al personal administrativo y técnico del area de almacenamiento, de manera
continua para lograr mejores resultados con la reestructuracion del nuevo sistema de
almacenamiento y distribucion propuesta para en el area de bodega de la planta
embotelladora.

Realizar un seguimiento continuo y evaluar periédicamente cada uno de los procesos
logisticos que se llevan a cabo en la zona de almacenamiento con el fin de corregir cualquier
inconveniente que pueda surgir, logrando mantener el area de acopio operativa en todo
momento.

Si la empresa decide implementar la propuesta de Layout de distribucion del producto se
deberé respetar el disefio establecido en cada zona y en los diferentes niveles, esto evitara
traslados innecesarios y facilitara el proceso de cumplimiento de despachos.

Es primordial gestionar los datos de produccion que tiene la empresa de forma apropiada, esto
ayudara a tener los volumenes necesarios en la bodega, evitara que la zona de almacenamiento
se quede sin stock de productos reduciendo asi los tiempos de entrega.

Se recomienda evaluar de forma constante el Lean de almacenamiento y distribucion
propuesto, esto ayudara a tener datos reales del mejoramiento de los tiempos y movimientos

del producto en el interior de la bodega.
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ANEXOS
ANEXO A: PROCESOS ACTUALES EN LA BODEGA

Interior de la bodega Carga de manual de camiones




ANEXO B: MODELACION DE LA DISTRIBUCION ACTUAL

Ingreso y salida del producto de la bodega
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ANEXO C: DASHBOARD DE BODEGA
Reporte de producto afio 2017
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ANEXO D: ESTANTERIAS DRIVE THROUGHT

ANEXO E: SISTEMA DE ALMACENAMIENTO POR BLOQUES
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ANEXO F: SISTEMAS DE GESTION DE ALMACENAMIENTO FIFO




ANEXO G: SISTEMAS DE GESTION DE ALMACENAMIENTO LIFO
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ANEXO H: CARGA Y DESCARGA LATERAL DE ESTANTERIAS
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ANEXO I: DISTRIBUCION DE ZONA VEHICULAR Y PEATONAL
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ANEXO J: DISENO Y DISTRIBUCION INTERNA DE LA BODEGA
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ANEXO K: NIVELES Y DISTRIBUCION VERTICAL DEL PRODUCTO
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ANEXO M : VALIDACION DE EXPERTOS

espoch | SRS e

VALIDACION DE LA PROPUESTA DEL
INFORME DE INVESTIGACION

El presente informe de expertos sobre la propuesta, corresponde a la MAESTRIA EN
TRANSPORTE Y LOGISTICA cohorte 11, en lo referente a la validacidn de la tesis de estudio
enfocada en la modalidad INFORME DE INVESTIGACION, de acuerdo a las normativas y
lineamientos, contenidos y estructura definidos por la Escuela Superior Politécnica de
Chimborazo y la Direccion de Posgrado, sus lineas y sub-lineas de investigacion.

Titulo: Optimizacicn de lo logistica de almacenamiento y distribucidn de la planta embotelladora
de agua fuentes San Felipe.

Autor: Nelson Eugenio Jacho Cerna
Tutor: Efrain Eduardo Zambrano Rosales Mag.

En dicha evaluacion se considerd los criterios de valoracion técnicos necesarios, estipulados en
las siguientes categorias:

DENOMINACION 4 = EXCELENTE = MY EDERA 2 = BUERA 1= MALA
Presenta de manera | Presenta de maneral] Reguiere de cambiog No comresponde a los
Clara, tacita, Clara, tacita, sustanciales en sy lineamientos
. P resumida v resumida contenido ¥ | institucionales ¥
Informe de investigacicn adecuada v adecuada, | EStructura, requerimientos tEcmicos.
pern requiere
mudificaciones.

Estos parametros fueron considerados, en varios ITEMS del documento, como se detalla en la
siguiente:

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA PROPUESTA

ATNES

ITEM DESARROLLADAS COMPONENTE | CUMPLIMIENTD
! [ nitroduccicn 4 100%: Excelente
2 Antecedentes 1 100%: Excelente
3 Flanteamiento del problema 1 100% Excelente
4 | Fundamentacién Tedrica 4 100%: Excelente
5 Métodos de investigacion 4 100%: Excelente
ITEM ACTIVIDADES PUNTAIE FOR ¥ DE
DESARRDLLADAS COMFPONENTE | CUMPLIMIENTD
1 Tituba: 4 1D Excelente
2 | Ohjetivos | 100%: Excelente
E ] Justificacdn 4 100%: Excelente
4 Fundamentacion 4 100%: Excelente
5 Desarrollo de la propuesta. 1 100%: Excelente
SIEN DESARROLLADAS COMPONENTE | cumpLMiENTO | CRITERIC
gﬁ?u::m::::ﬁ::;ﬁrhm Tva -{EE:DH.':!: DE.'.H!IJD.II: %ﬁg.zm W Qf{v [
Cédigo Postal: ECO60155 oo :




W espoch | Fmmay esusen

Fealumcitin de i mzacies o ;
i R altadiics [l g, 4 1 Ce2viag. Enzwlente
2 :::uul]::l.ll dela pro pusita [ 4 L0 Excelents
5 | Condusiznes pererale: 4 L Ce2vi Enzwlente
L3 Ricernanibn-bami 4 1 D, Enzelents
E Eeferencias 4 1 Dl Enzelents
CONCLUSIONES:

a) El trabajo de investigacicn, responde a la estructura definida por la Escuela Superior
Politecnica de Chimboraze, que recolecta mformacion importante de facil comprension, con
la que basa aderuadamente suinforme de acuerdo a su cosmovision v prospectiva hacia
tendencia actual de la administracion.

b) La propuesta contdene elementos claros ¥ concisos referentes a la Optimizacion Logistica,
que permite al investizador definir elementos para la productividad personal a traves de un
proceso secular de actividades internas de caracter integrad or.

) Las conclusiones vy recomendariones son pertdnentes,

d) Fmalmente, el presente informe tiene una valoraciom en sus ITEMS del 100%,
correspendiendo a un criteric de EXCELENTE el mismo 5673 un gran aporte para el
desarrollo de la empresa objeto de la investigacion.

RECOMENDACIONES:

» Dadas las circunstancias actuales, se sugiere socializar los resultados academicos de
acuerdo a toda su compilacion, en cuanto a la modalidad v metodolosia aplicada para el
desarrollo de la gestion loststica v su relacion con la productividad.

Validado por:
Titubo: Magister en Transporte y Logistca | Cédula de Cargo:
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