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Resumen ejecutivo
El presente informe de practica profesional se desarroll6 en la empresa Molino Harinero Sula, en
el area de Almacén de detalle, donde se tuvo la oportunidad de participar activamente en distintos
procesos vinculados al control de inventarios, despacho de pedidos y gestion operativa. La practica
se enfocd en comprender y fortalecer los procedimientos internos que garantizan el abastecimiento,
la organizacion y la distribucion de productos hacia los distintos clientes y puntos de venta, lo que
permitio identificar areas de mejora y proponer soluciones innovadoras a partir del analisis

realizado.

Durante el periodo de practica se llevaron a cabo diversas actividades que pueden clasificarse en
actividades primarias y secundarias. Dentro de las primarias, destacaron tareas como el ingreso de
lotes al sistema BIT, la generacion de guias de remision, la transferencia y recepcion de productos
de mayoreo, el ingreso de facturas de crédito, el control del producto para reproceso y la atencion
directa a clientes en el almacén. También se realiz6 la comparacion diaria entre el sistema BIT y
el inventario fisico, lo cual permiti6 detectar diferencias y asegurar la confiabilidad de los registros.
Otro aspecto clave fue el uso del sistema Optimus Tracking, destinado a la asignacion eficiente de
rutas y camiones, asi como la elaboracion de reportes diarios sobre el cumplimiento de visitas, los
horarios de salida y llegada de camiones en las distintas sedes, y el analisis de indicadores como

On Time y In Full (OTIF).

En cuanto a las actividades secundarias, se brind6 apoyo en la recepcion de visitas técnicas
universitarias, en la implementacion de la metodologia 5S en la oficina y en la alimentacion de
bases de datos solicitadas por empresas externas, fortaleciendo con ello la organizacion y la

colaboracion con distintos actores internos y externos.

El analisis FODA desarrollado permiti6 identificar fortalezas como el uso de sistemas tecnologicos
(BIT y Optimus Tracking), asi como debilidades relacionadas con la dependencia de pocos
colaboradores con conocimiento técnico avanzado y la falta de controles mas estrictos en la
verificacion de carga. Asimismo, se encontraron oportunidades de mejora mediante la
implementacion de nuevas tecnologias, capacitaciones y delimitacion de procesos internos,
mientras que las amenazas externas incluyeron factores como el trafico, clientes cerrados, rechazos

y la competencia tecnologica en el sector
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A partir de este diagndstico, se ejecutaron dos implementaciones concretas: la elaboracion de un
manual de uso de la aplicacion GPS Waypoints, orientado a optimizar el registro de clientes y rutas
por parte de los vendedores, y el disefio de un control de inventario en Excel, con el fin de reforzar
la organizacion y seguimiento de los productos almacenados. Estas acciones generaron impactos

inmediatos en términos de claridad, eficiencia y control operativo.
De igual forma, se formularon tres propuestas estratégicas a futuro para la organizacion:

1. Delimitacién de areas en el almacén mediante sefializacion con pintura para diferenciar
espacios de carga, almacenamiento de productos, reproceso, mini negocio y productos con
etiqueta roja. Segin Tompkins et al. (2010), la adecuada distribucion y sefalizacidon en
almacenes contribuye a la eficiencia operativa, reduciendo tiempos de busqueda y riesgos de
confusion en la manipulacion de productos.

2. Verificacion de carga por parte de los ayudantes con entrega de hoja firmada a la oficina del
almacén. De acuerdo con Ballou (2004), los controles de verificaciéon en la logistica de
distribucion son esenciales para garantizar exactitud en las entregas y fortalecer la trazabilidad
de los pedidos.

3. Implementacion de tecnologia RFID para control de inventario y logistica, orientada a
modernizar la operacidon y eliminar el exceso de registros manuales. Investigaciones de Ngai
et al. (2008) y Sarac, Absi & Dauzere-Péres (2010) demuestran que el uso de RFID en la
gestion de la cadena de suministro mejora la visibilidad, incrementa la eficiencia en el manejo

de inventarios y reduce significativamente errores humanos.

Estas propuestas fueron sustentadas tedricamente y disefiadas en detalle, considerando aspectos de
justificacion, descripcion, impacto esperado y costos asociados, lo que garantiza su viabilidad y
pertinencia para la empresa. Se espera que, de implementarse, contribuyan significativamente a la
mejora continua, a la reduccion de errores operativos y a la optimizacién de recursos tanto

humanos como materiales.

En conclusion, la practica profesional permitidé integrar conocimientos académicos con
experiencias reales en el campo logistico, aportando soluciones practicas y estratégicas a la
empresa. El proceso no solo fortaleci6 la capacidad de andlisis y resolucion de problemas, sino
que también dejo aportes tangibles que pueden servir como base para futuras mejoras

organizacionales.
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Introduccion

Comprender y mejorar la eficiencia operativa de una organizacion requiere mas que teoria: exige
observar, participar y proponer desde dentro. El presente informe detalla la experiencia obtenida
durante el desarrollo de la practica profesional de la carrera de Licenciatura en Administracion
Industrial y Operaciones de la Universidad Tecnoldgica Centroamericana (UNITEC), campus San
Pedro Sula. La practica profesional se llevd a cabo en Molino Harinero Sula (MHS), durante el
periodo comprendido entre el 22 de abril y el 30 de septiembre de 2025, se desarrollo la practica
profesional en el area de Almacén de detalle. Esta area es responsable del almacenamiento,
preparacion y despacho de productos terminados para el canal de detalle. Durante este tiempo, se
realizaron diversas actividades administrativas y operativas que permitieron observar, analizar y
apoyar la mejora de los procesos logisticos internos.

En el Capitulo I se presenta la informacion general de la empresa, la descripcion del area asignada
y los objetivos de la practica. El Capitulo II abordo6 las principales actividades realizadas durante
el proceso de practica. En el Capitulo III se presentaron las propuestas de mejora, basadas en
observaciones, registros y analisis de datos recopilados. Finalmente, el Capitulo IV recopilo las
conclusiones obtenidas y se formularon recomendaciones que podrian contribuir a fortalecer el

desempefio logistico de la empresa.



1. Capitulo 1

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo general

Aplicar los conocimientos adquiridos en la carrera de Administracion Industrial y Operaciones
durante el periodo de practica profesional comprendido entre abril y septiembre de 2025, realizada
en el Almacén 2 de Molino Harinero Sula (MHS), utilizando herramientas de control de inventario

y analisis de procesos logisticos que permitan mejorar la eficiencia operativa.
1.1.2 Objetivos especificos

1. Observar 10 procesos de carga y despacho en tercer mes para medir tiempos y errores, €
identificar 2 mejoras posibles.

2. Identificar al menos 2 cuellos de botella antes de finalizar agosto, aplicando herramientas
logisticas y validando los hallazgos con supervision.

3. Actualizar el 100 % de los registros en BIT en el tercer mes, logrando al menos un 85% de
coincidencia entre inventario fisico y digital.

4. Presentar 1 propuestas de mejora en el ultimo mes de practica profesional, enfocadas en reducir

los tiempos de carga y despacho en un 15 % y aumentar la precision del inventario.



1.2 Datos de la empresa

1.2.1 Historia

Fue fundada el 7 de noviembre de 1946, por el distinguido empresario de origen polaco Boris
Goldstein, un hombre visionario con cualidades humanas excepcionales, amable, emprendedor y
honesto. Don Boris contribuy6 con el desarrollo econdmico del pais, invirtiendo todo su tiempo,
dinero y esfuerzo con el objetivo de ver a la ciudad desarrollada, con trabajo para sus habitantes,
oportunidades de crecimiento, bienestar social y una comunidad mas prospera, fomentando la
educacion y la iniciativa privada, siendo su mayor legado el empuje a la empresa privada en
Honduras, la creacion de empleo estable y la inspiracién que dejé para futuras generaciones de
empresarios comprometidos con el progreso, la innovacion y el desarrollo sostenible del pais,
consolidando a El Molino como un referente historico y empresarial de gran importancia (MHS,

2025).

1.2.2 Mision

Generamos desarrollo a través de nuestros alimentos.

1.2.3 Vision

Ser una empresa reconocida en los mercados donde decidamos competir.

1.2.4 Valores

e Seguridad: La seguridad no es negociable. Seguridad Primero, Seguridad Siempre.

e Respeto: Cumplimos las normas y politicas establecidas. Cuestionamos las ideas, no las
personas.

e Integridad: Actuamos con transparencia. Proveemos informacion real, confiable y oportuna.
Manejamos la informacion con discrecion.

e Compromiso: Nos enfocamos a resultados y la mejora continua. Cumplimos nuestras
responsabilidades y promesas.

e Dinamismo: Abrazamos el cambio con Resiliencia. Obsesionados por Ganar e Innovar.

e Cultura centrada en el cliente: La experiencia del cliente es mi responsabilidad. (MHS, 2025)



1.2.5 Organigrama

Hlustracion 1 Organigrama del departamento
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1.3 Descriptor de puesto
El puesto de Asistente en el area de Almacén de Detalle en Molino Harinero Sula, S.A. tuvo como
finalidad apoyar los procesos logisticos vinculados al manejo de inventario, planificacion y
distribucioén de productos. Su funcién principal consistio en colaborar con la correcta operacion
del almacén, aportando tanto en tareas administrativas como operativas que facilitaron el
cumplimiento de los objetivos del area. Asi como se detalla en la ilustracion 1, las
responsabilidades del puesto son las siguientes:

e Controlar las entradas y salidas del almacén de detalle

e Reporte de rotacion

e Programacion de pedidos

e Coordinacién de entregas

e Observacion y mapeo de procesos

o Detectar cuellos de botella' en el almacén
Este puesto reporté directamente al ingeniero Elvin Canales, del departamento de Planeamiento
Logistico, y se desarrollé en un horario de lunes a jueves de 7:00 a.m. a 5:00 p.m., y viernes de
7:00 a.m. a 4:00 p.m.

Hlustracion 2. Descriptor de puesto

¥ unitec

Nota. Elaboracion propia (2025)

1 Consultar glosario de términos.



1.4 Descriptor del area o departamento

El departamento de Almacén de Detalle (Almacén 2) es responsable de la distribucioén de productos
al por menor dentro de la cadena logistica de Molino Harinero Sula. Su funcién principal consiste
en asegurar la salida eficiente de mercancias hacia puntos de venta como pulperias y mercaditos,
abarcando rutas en San Pedro Sula, La Lima, Cortés, Tela, Santa Barbara, EI Progreso y Santa Rita
(Yoro). También gestiona las devoluciones de productos y los procesos de liquidacion
correspondientes.

Internamente, colabora con el Almacén 1, desde donde recibe los productos procesados para su
posterior distribucion. Ademas, trabaja estrechamente con los vendedores, quienes generan las
ordenes de pedido, y con el personal de transporte encargado del despacho. También establece una
coordinacion directa con el area de Ruteo Inteligente, que utiliza la plataforma Optimus Tracking
para monitorear en tiempo real la ubicacion de los camiones, asegurar el cumplimiento de rutas y
verificar que se atienda a todos los clientes.

Los vehiculos de reparto, conocidos como “bodegas moviles”, se identifican mediante cddigos
unicos en el sistema BIT, donde también se asocian los datos de sus respectivos conductores.
Molino Harinero Sula cuenta con Centros de Distribucion en Tegucigalpa, Santa Rosa de Copan,
La Ceiba, Siguatepeque y Juticalpa, lo que permite ampliar su cobertura a nivel nacional. El
departamento de Almacén de Detalle desempefia asi un rol esencial en garantizar un flujo constante

de productos desde la produccion hasta el consumidor final.



1.5 Plan de trabajo
Tabla 1. Plan de trabajo

Plan de trabajo | Practica Profesional

Resultados a

o Funcion - . Criterio de Recursos Fecha de Fecha de Fecha de Nivel de
N. . Actividades a Realizar . . . . .z la Fecha de
Asignada Logro Necesarios Inicio Fin Evaluacion | Progreso ‘s
Evaluacion
Ingresar lotes al BIT
segun hoja de carga,
generar guia de remision Se cumplieron
y despacho de pedidos. en su totalidad
todas las
Hacer transferencia y BIT actualizado | Sistema BIT, actividades
Control de recibir producto de dlarlamentfe, hojas de asignadas, se
1 entradas y almacén de mayoreo | 100% depedidos | carga, 12/05/2025 | 28/09/2025 | 30/09/2025 | 100% mantuvo
salidas de con guiay codigos de actualizado el
almacén despacho bodega, BIT, y se
Ingresar'fgcmras de oportuno. impresora generaron las
créditos guias y
despachos sin
contratiempos.
Ingresar producto para
reproceso
Atencidn directa a 100% de clientes Facturas,
Coordinacién clientes en almacén con atendidos y BIT, orden Clientes y
2 de entregas factura. Despacho de entregas AEP AEP, 19/05/2025 | 27/09/2025 | 30/09/2025 100% AEP atendidos
AEP (donaciones y realizadas comprobante correctamente.
promociones). correctamente. s de salida.
Comparacion diaria entre | Disminucion del Disminucién
Reporte de BIT e inventario fisico 85% de BIT, listas notable de
3 rotacion e para identificar diferencias de fisicas, hojas | 6/06/2025 | 19/09/2025 | 22/09/2025 100% diferencias de
inventario diferencias y registrar inventario de inventario inventario
movimientos. mensual. ]




., Uso de Optimus 0 Optimus
Programacion Tracking para asignar 95% de rutas Trackin
de pedidos y gp g programadas N8 | 05/08/2025 | 25/08-/025 | 26/08/2025 | 100%
rutas rutas, fechas y camiones correctamente BIT, hoja de
de forma eficiente. ) rutas.
Reporte diario Hacer un .reporte diario Actualizar el Optimus
o del cumplimiento de las .
de visitas o . . reporte todos los Tracking, 05/08/2025 | 25/08/2025 | 26/08/2025 100%
. visitas realizadas un dia ,
realizadas anterior dias BIT, Excel
Hacer un reporte diario
Reporte de . .
hora de salida de horas de salida y hora Llevar el reporte Optimus
de los de llegada de los al dia Tracking, 05/08/2025 | 25/08/2025 | 26/08/2025 100%
. camiones de todas las ' Excel
camiones.
sedes.
Descargar los datos del
Reporte de cubo profesional para Reporte entregado Cubo N
. semanalmente sin . 05/08/2025 | 25/08/2025 | 26/08/2025 80%
OTIF realizar el reporte de On errores Profesional
Time y In full (OTIF). )
Se cumplié
Liquidacién de Recibir los productos Liquidar a todas invliga:rio con la
d que traen de regreso las las rutas sin . 9/07/2025 | 11/07/2025 | 14/07/2025 100% liquidacion de
rutas impreso de
rutas errores las rutas todas las rutas

sin problemas.

Nota. Elaboracion propia (2025)




2. Capitulo 2

2.1 Actividades primarias

2.1.1 Ingresar lotes al BIT? segtin hoja de carga, generar guia de remision® y despacho de

pedidos.

Durante la practica profesional, una de las actividades primarias mas importantes fue el manejo

del sistema BIT para el ingreso de productos por lote, la generacion de guias de remision y el

despacho de pedidos. Esta tarea se ejecutd con base en la hoja de carga que el area de detalle

proporcionaba diariamente. Su correcta realizacion fue fundamental para asegurar la trazabilidad

del inventario, evitar errores en las entregas y garantizar la disponibilidad y control de los

productos en el almacén. A continuacion, se describe detalladamente el procedimiento llevado a

cabo (ver Ilustracién 3):

Recepcion de la hoja de carga: Se recibia cada tarde una hoja de carga que detallaba los
productos que debian despacharse por ruta, especificando cantidades, nombres, codigos y
lotes.

Preparacion de la carga: En el 4rea de almacén, se organizaban todos los productos
indicados en la hoja de carga sobre un solo pallet. Se verificaban los lotes y se anotaba
manualmente en la hoja de carga de qué lote provenia cada producto, asegurando un control
fisico previo al registro en sistema.

Registro en el sistema BIT: Se ingresaban los productos en el sistema BIT indicando su
lote y cantidad. Este paso era esencial para mantener actualizado el inventario digital y
asegurar la trazabilidad de cada unidad despachada.

Aprobacion de la salida en BIT: Luego de verificar que todo estaba correctamente
registrado, se aprobaba la transferencia de salida, lo que liberaba formalmente el pedido en
el sistema.

Impresion de hoja de carga interna: Se imprimia una hoja detallada de productos, util como
respaldo fisico para el area de logistica.

Generacion de guias de remision: Se elaboraban las guias con todos los datos requeridos:

nombre del cliente, direccion de entrega, fecha, VIN del vehiculo y nombre del motorista.

2 Consultar glosario de términos.
3 Consultar glosario de términos.



e Entrega de documentacion al motorista: Finalmente, se entregaba al conductor la hoja de

productos y la guia de remision para que pudiera salir a ruta.

Esta actividad permitio reforzar habilidades clave como el uso del sistema BIT, la organizacion
del almacén y la elaboracion de documentos logisticos esenciales, contribuyendo a un despacho

preciso y eficiente.

Ilustracion 3. Diagrama de Flujo

Nota. Elaboracion propia (2025)
Tabla 2. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 1

Manejo avanzado del sistema BIT y precision en registros y documentacion.

Agilizar el uso del sistema en situaciones de alta presion y mejorar la deteccion de errores antes

del despacho.

Nota. Elaboracion propia (2025)
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2.1.2 Hacer transferencia y recibir producto de almacén de mayoreo

Durante la practica profesional, se llevaron a cabo multiples actividades relacionadas con la
transferencia y recepcion de productos entre el almacén de mayoreo y el almacén de detalle. Esta
actividad fue esencial para asegurar un abastecimiento constante, evitando desabastecimientos que
pudieran afectar los procesos de preparacion y despacho de pedidos. El objetivo principal fue
mantener un flujo eficiente de inventario que permitiera la continuidad operativa sin
interrupciones. La correcta coordinacion entre ambos almacenes resulto clave para garantizar que

la informacion fuera precisa tanto en el sistema como en la verificacion fisica del producto.
Procedimiento para la transferencia:

e Recibir solicitud del almacén de mayoreo: La solicitud se recibia mediante una llamada
telefonica donde se detallaba el producto necesario, su cantidad y urgencia.

e Enviar personal para la recoleccion: Se designaba a un colaborador del almacén para que
se dirigiera al area correspondiente a recoger el producto solicitado.

e Realizar el envio en el sistema BIT: Se procedia a ingresar al sistema BIT para hacer la
transferencia formal, especificando los datos del movimiento.

e Registrar producto, cantidad y lote: En el sistema se anotaba qué producto se enviaba,
cuanta cantidad y los lotes especificos para asegurar trazabilidad.

e Aprobar y despachar la carga: Una vez verificada toda la informacion, se aprobaba la salida
y se autorizaba el despacho.

e Verificacion de inventario: Antes de ejecutar cualquier transferencia, se revisaba si existia
suficiente inventario disponible. En caso de no contar con stock, se coordinaba con el

almacén de producto terminado para reabastecer.
Procedimiento para la recepcion:

e Verificacion fisica de lotes recibidos: Al recibir la carga, se contaban y revisaban los
productos y lotes para confirmar que todo coincidiera.

e Ingreso al sistema BIT: Se ingresaba al sistema para completar el proceso de recepcion.

e Acceso al apartado de mayoreo (estatus “despachado”): En el sistema, se accedia a la
seccion correspondiente para aceptar la transferencia y cambiar el estatus.

e Confirmacion en inventario: Se verificaba que la carga ya estuviera reflejada como parte

del inventario disponible.
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Esta actividad permitio fortalecer habilidades en coordinacion logistica, uso del sistema BIT,

control de inventarios y verificacion fisica en procesos de recepcion.

Tabla 3. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 2

APRENDIZAJE OBTENIDO

Coordinacion logistica y registro digital eficiente de movimientos internos.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Optimizar tiempos de revision y digitalizacion, anticipar necesidades de inventario y mejorar

negociacion interareas.

Nota. Elaboracion propia (2025)

2.1.3 Ingresar facturas de créditos

Durante la practica profesional también se particip6 en el ingreso de facturas de crédito al sistema
BIT. Estas facturas corresponden a productos que seran entregados a crédito, es decir, no pagados
al momento, y se deben incluir en la carga diaria para ser despachados junto con los demas
productos. Cada factura se emite en tres copias: una para el cliente, otra para que regrese firmada
como respaldo de entrega y una mas que queda archivada en el almacén. El procedimiento incluye
una preparacion fisica del pedido, su identificacion con una pleca (etiqueta) para control interno y
el respectivo registro en el sistema, lo que permite generar la guia de remision y formalizar la

salida.
Procedimiento:

e Acceder al modulo de comprobantes de salida en BIT: Se ingresa al sistema BIT,
seleccionando la opcidn para trabajar con comprobantes de salida.

e Ingresar bodega correspondiente: Se selecciona la bodega moévil asignada al motorista que
llevara el producto. Luego, se da clic en “posicionar”.

e Ligar la factura con la bodega movil: Se presiona el simbolo "+" blanco, que despliega una
pestafia donde se introduce el prefijo contable, el nimero de factura y se especifica si la
entrega sera parcial. Al aceptar, el sistema liga la factura con la bodega del motorista.

e Trabajar con envios de producto: Se selecciona la opcion de “envios”, se introduce

nuevamente la bodega movil.
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e Agregar informacion de envio: Se hace clic en “agregar” y se llena la pestafia con el VIN
del camion y la cronologia de envio, necesarios para ligar correctamente la factura
ingresada.

e Asignar lotes de productos y despachar: Se ingresan los productos especificando su
cantidad y lote respectivo.

e Impresion de documentos: Se imprime la hoja detallada de productos y la guia de remision.

e Aprobaciéon final: Se aprueba el proceso en el sistema para formalizar la salida del

producto.

Esta actividad fortalecié habilidades en control documental, trazabilidad de productos,

coordinacién con motoristas y uso operativo del sistema BIT en el manejo de créditos.

Tabla 4. Aprendizaje y drea de oportunidad actividad 3

APRENDIZAJE OBTENIDO

Manejo del sistema BIT para registrar facturas de crédito y coordinar despachos.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Optimizar el tiempo de carga en el sistema y mejorar la verificacion fisica antes del registro

digital.

Nota. Elaboracion propia (2025)

2.1.4 Ingresar producto para reproceso*

Otra de las tareas desarrolladas durante la préactica fue el ingreso al sistema BIT de productos que
deben enviarse a reproceso, especificamente aquellos que presentan danos por empaque,
montacargas u otras causas internas. Estos productos se van acumulando a lo largo de la semana
sobre una tarima destinada para ello, y usualmente se registran los viernes. La bodega que recibe
estos productos para su evaluacion y clasificacion es la bodega 29 de AMEA®, que se encarga de
manejar todas las devoluciones de producto terminado. El registro correcto de estos movimientos
es crucial para mantener actualizado el inventario y asegurar la trazabilidad de productos que salen

del almacén para ser reprocesados.

4 Consultar glosario de términos.
5 Consultar glosario de términos.
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Procedimiento:

e Trabajar con comprobantes de salida en BIT: Se accede al sistema BIT y se selecciona la
opcion para generar un comprobante de salida.

e Asignar bodega y estatus: Se indica que la bodega de origen es la 03 (almacén de detalle)
y se coloca el estatus como “grabacion”.

e Agregar movimiento: Se presiona el simbolo "+" verde, se vuelve a colocar la bodega 03,
y se agrega un comentario explicando el motivo del reproceso (por ejemplo: "producto roto
por montacarga").

e Registrar productos y lotes: Se introduce el codigo del articulo, cantidad y lote®, de acuerdo
con los datos registrados por el ayudante de almacén en la hoja fisica.

e Aplicar los cambios: Una vez todos los productos han sido ingresados, se presiona
“aplicar”.

e Asignar prefijo contable: Se sale del médulo para asignar el prefijo contable, que puede
variar segun el motivo del reproceso.

e Aprobar y cambiar estatus: Se aprueba la salida y se cambia el estatus para que se puedan
generar los documentos.

e Impresion y entrega: Se imprimen las hojas de salida y se entregan al montacarguista junto

con el producto para su traslado a la bodega 29.

Esta actividad fortaleci6 la capacidad de registrar correctamente movimientos internos, gestionar
reprocesos y mantener el orden en el inventario, contribuyendo al control de calidad de los

productos despachados.

Tabla 5. Aprendizaje y darea de oportunidad actividad 4

APRENDIZAJE OBTENIDO

Coordinacion logistica y registro digital eficiente de movimientos internos.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Optimizar tiempos de revision y digitalizacion, anticipar necesidades de inventario y mejorar

negociacion interareas.

Nota. Elaboracion propia (2025)

6 Consultar glosario de términos.
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2.1.5 Atencion directa a clientes en almacén con factura. Despacho de AEP’ (donaciones y

promociones).

Diariamente se atiende directamente a clientes que acudian al almacén para retirar productos
facturados, asi como también realizar despachos bajo modalidad AEP (Autorizacion de entrega
por producto), que incluye donaciones, promociones y uso interno. Esta actividad fue clave para
fortalecer las habilidades de servicio al cliente en un entorno operativo, permitiendo al mismo
tiempo asegurar que cada entrega se realizara de forma correcta, rapida y conforme al
procedimiento establecido. La experiencia también facilit6 el desarrollo de competencias como la
solucién de problemas en tiempo real, la organizacion bajo presion y el manejo eficiente del

sistema BIT.
Procedimiento para despacho con factura:

e Recibir al cliente en el area de almacén: Se daba la bienvenida al cliente y se solicitaba la
factura emitida previamente por el departamento de ventas.

e Verificar la validez de la factura: Se revisaban el nombre del cliente, la fecha y los
productos solicitados para asegurarse de que todo estuviera correcto.

e Ingresar al sistema BIT — comprobantes de salida: Se accedia a la plataforma BIT para
iniciar el proceso de despacho.

e Introducir los datos de la factura: Se ingresaban el prefijo de la factura, el nimero de factura
y la bodega correspondiente (usualmente la 03).

e Asignar los lotes de productos: Se seleccionaban los lotes especificos de los cuales se
extraerian los productos para mantener la trazabilidad del inventario.

e Aprobar e imprimir comprobantes de salida: Una vez verificada la informacion, se
aprobaba la salida y se imprimian los documentos correspondientes.

e Coordinar la entrega del producto: Se informaba a los ayudantes del almacén qué producto

entregar al cliente y se supervisaba el proceso.

Procedimiento para despacho AEP (donaciones, promociones y uso interno):

7 Consultar glosario de términos.
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e El proceso es similar al de facturacion. La unica diferencia es que, si el AEP es para uso
interno, luego de la impresion del comprobante se envia el producto directamente al area
que lo solicito.

e Si el AEP corresponde a una donacion o promocion, se sigue el proceso completo de

validacion, entrega fisica y firma de recibido por parte del destinatario.

Esta experiencia permiti6 reforzar la atencién profesional en un ambiente logistico, mejorar la

rapidez en la gestion de pedidos y optimizar la organizacion durante momentos de alta demanda.

Tabla 6. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 5

APRENDIZAJE OBTENIDO

Fortalecimiento en atencion directa al cliente y manejo de despachos especiales.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Mejorar la organizacion y rapidez en facturacion y despacho durante picos de demanda.

Nota. Elaboracion propia (2025)

2.1.6 Comparacion diaria entre BIT e inventario fisico para identificar diferencias y

registrar movimientos.

Una de las actividades mas importantes realizadas durante la practica profesional fue la
comparacion diaria entre el inventario registrado en el sistema BIT y el inventario fisico disponible
en el almacén de detalle. Esta labor se llevaba a cabo al cierre de cada jornada, y tenia como
objetivo identificar cualquier diferencia entre lo registrado en el sistema y lo existente fisicamente,
permitiendo asi detectar errores en las salidas, entradas o asignaciones de lotes. Esta verificacion
diaria fue esencial para mantener un control riguroso sobre el inventario, mejorar la precision del

sistema y asegurar la disponibilidad de productos en tiempo real.
Procedimiento realizado:

e Descargar los reportes de inventario desde el sistema BIT: Al inicio del dia siguiente, se
generaban e imprimian los reportes que reflejaban la cantidad de producto registrada por
el sistema al cierre del dia anterior.

e Comparar producto por producto con el inventario fisico: Utilizando las hojas impresas

donde se anoto el conteo fisico al final del dia anterior, se realizaba una comparacion
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minuciosa con lo que indicaba el sistema BIT, verificando coédigos, descripciones y
cantidades.

e Analizar causas de discrepancias: En caso de encontrar diferencias, se analizaba si estas se
debian a errores de digitacion, faltantes por mal despacho, doble registro o cualquier otro
fallo operativo.

e Realizar reconteo si es necesario: Si no se lograba identificar el motivo de la diferencia, se
realizaba un segundo conteo fisico del producto para confirmar la cantidad real.

e Unificacién de documentos: Se agrupaban las hojas del sistema BIT junto con las hojas de
inventario fisico, garantizando que toda la informacién quedara respaldada y ordenada.

e Almacenamiento y archivo: Finalmente, se guardaba toda la documentacion en los archivos
correspondientes, anexando cualquier informe o evidencia adicional que justificara ajustes

0 correcciones.

Esta actividad fortalecio habilidades en auditoria interna, andlisis de datos logisticos, disciplina
operativa y resolucion de discrepancias, esenciales para mantener la integridad del sistema de

inventarios.

Tabla 7. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 6

APRENDIZAJE OBTENIDO

Desarrollo de habilidades en auditoria y anélisis de discrepancias.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Mejorar velocidad en revision fisica sin sacrificar precision y fortalecer manejo de reportes.

Nota. Elaboracion propia (2025)
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2.1.7 Uso de Optimus Tracking para asignar rutas, fechas y camiones de forma eficiente.

Durante la practica profesional se utilizo la plataforma Optimus Tracking, una herramienta clave

que la empresa emplea para el monitoreo por GPS de sus unidades de transporte y para la

asignacion eficiente de clientes a las rutas de entrega. Esta plataforma permite planificar de forma

estratégica las rutas, optimizar tiempos, reducir costos logisticos y asegurar el cumplimiento de las

entregas programadas. Gracias a su uso, se pudo gestionar adecuadamente el transporte de

productos, monitorear el cumplimiento de horarios y llevar un control en tiempo real de los

camiones en circulacion.

Procedimiento para la asignacion de clientes a rutas:

Recepcion de notificacion por correo: Se recibia un correo electronico informando que ya
se habia cargado la informacion de la ruta correspondiente en el sistema.

Descarga de clientes desde el sistema BIT: Se accedia al sistema BIT para obtener la lista
de clientes programados para visita ese dia, incluyendo sus direcciones y datos de contacto.
Organizacion de los datos en Excel: Los datos de los clientes eran pasados a una plantilla
predeterminada en Excel, lo que facilitaba su posterior carga a la plataforma de Optimus.
Carga del archivo en Optimus Tracking: Se subia la plantilla con los datos del dia a la
plataforma, lo cual permitia iniciar el proceso de planificacion automatica de rutas.
Optimizacion y validacion de ruta: Una vez procesada la informacion, el sistema sugeria
el orden de visita mas eficiente. En esta etapa se verificaba si existia algin cliente
prioritario que debiera colocarse en una posicion especifica de la ruta.

Asignacion de la ruta final: Finalmente, se confirmaba la ruta para cada camion y se

aseguraba que todos los clientes fueran correctamente asignados.

Actividades complementarias:

Control de salida de unidades: Se elaboraba un informe con los camiones que salieron cada
dia para solicitar las llaves de las cajas fuertes que transportan documentacién y dinero.
Registro de horarios: Se reportaban la hora de salida y llegada de cada ruta, lo cual era

fundamental para monitorear el cumplimiento de los tiempos establecidos.

Esta actividad fortalecid las competencias en el uso de plataformas tecnoldgicas aplicadas a la

logistica, mejor6é la comprensién sobre planificacion de rutas y optimizacion de tiempos, y
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contribuyo6 directamente a la mejora del servicio al cliente a través de entregas mas puntuales y

bien coordinadas.

Tabla 8. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 7

APRENDIZAJE OBTENIDO

Experiencia en planificacion de rutas y control logistico en tiempo real.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Profundizar en andlisis de datos para anticipar problemas y optimizar recursos.

Nota. Elaboracion propia (2025)

2.1.8 Hacer un reporte diario del cumplimiento de las visitas realizadas un dia anterior

Durante la préctica profesional, se realizd diariamente un reporte de cumplimiento de visitas
correspondiente al dia anterior. Esta actividad es esencial para evaluar si los vendedores
cumplieron con su ruta asignada y si visitaron a todos los clientes programados. Dado que muchas
rutas terminan en horas de la noche, el andlisis se hace al dia siguiente para tener un panorama
completo de lo ocurrido. El reporte permite identificar incumplimientos, analizar causas, tomar
decisiones correctivas y optimizar las rutas futuras. También se evalian elementos como el orden
logico de visitas y el kilometraje recorrido por los camiones, lo que resulta clave para mejorar la

eficiencia logistica.

Procedimiento para elaborar el reporte:

e Ingresar a la plataforma Optimus Tracking: Se accede a la plataforma utilizada para
monitorear rutas y recorridos de los camiones.

e Acceder al modulo de reportes: Dentro del sistema, se selecciona la opcion de reportes,
que permite generar un documento con la informacion del dia anterior.

e Descargar el reporte en Excel: Se descarga el archivo correspondiente con todos los
datos de visitas realizadas, tiempos y ubicaciones.

e Analizar el cumplimiento: Se revisa si el vendedor cumplidé con todos los clientes
asignados. En caso de no haber visita registrada, se contacta al vendedor para conocer
el motivo. Un ejemplo frecuente es cuando el camidn no se estaciona dentro del radio
de 50 metros establecido por el radar del punto (comun en zonas como el centro de San

Pedro Sula donde hay dificultades para parquear).
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e Revision del orden légico de visitas: Se compara la ruta real con el orden 6ptimo
sugerido por la plataforma para verificar si se siguidé correctamente el itinerario
propuesto o si hubo modificaciones debido a prioridades o imprevistos.

e Agregar kilometraje recorrido: Se incluye también la distancia total recorrida por el
camion en la jornada, lo cual ayuda a evaluar eficiencia operativa.

e Actualizar la plantilla del dashboard®: Todos los datos procesados se integran en una
plantilla de Excel disefiada como dashboard, donde las graficas permiten visualizar de
forma clara el porcentaje de cumplimiento, desviaciones y patrones.

e Envio del reporte final: Una vez completado y verificado, el reporte se envia a los jefes
de la cadena de suministro para su analisis.

Esta actividad fortaleci6é las competencias en andlisis de desempeiio operativo, manejo de
plataformas de monitoreo, visualizacion de datos en dashboards y comunicacion efectiva con

el equipo de ventas.

Tabla 9. Aprendizaje y drea de oportunidad actividad 8

APRENDIZAJE OBTENIDO

Andlisis de cumplimiento de rutas, manejo de reportes logisticos y comunicacion con el equipo

de ventas.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Mejorar el tiempo de reaccion ante incumplimientos y automatizar procesos para agilizar la

generacion del reporte diario.

Nota. Elaboracion propia (2025)

8 Consultar glosario de términos.



20

2.1.9 Hacer un reporte diario de horas de salida y hora de llegada de los camiones de todas

las sedes.

Dentro de las operaciones logisticas de la empresa, una de las actividades primarias clave es la
elaboracion de un reporte diario que registra las horas exactas de salida y llegada de los camiones
en todas las sedes. Esta tarea forma parte de un proyecto Kaizen (ver ilustracion 16), implementado
con el objetivo de mejorar la puntualidad y eficiencia en las rutas, asegurando que todas las

unidades salgan antes de las 7:30 a.m.

Para la obtencion de estos datos, se utiliza la plataforma Optimos Tracking, una herramienta que
permite monitorear en tiempo real los movimientos de los camiones. El sistema emite alertas o
notificaciones automaticas cada vez que un camion sale o regresa a la sede. Ademas, muestra de
manera visual un punto rojo que indica la hora de salida y un punto verde que representa la hora
de llegada. Esta funcionalidad facilita la busqueda de informacion, ya que basta con ingresar el

nimero de camidn en el sistema para acceder a los registros exactos del dia.

La informacion recopilada se transfiere manualmente a un archivo de Excel previamente disefiado,
el cual ya cuenta con un formato establecido para introducir las horas correspondientes al dia en
curso. Este archivo integra un Dashboard interactivo que permite visualizar de manera clara y
rapida el cumplimiento de los horarios, detectar retrasos y analizar tendencias en el desempefio de

las rutas.

Esta actividad no solo contribuye a la generacion de reportes diarios para control interno, sino que
también respalda el objetivo del proyecto Kaizen de reducir demoras, optimizar el uso de recursos
y garantizar un servicio mas eficiente. Al contar con datos precisos y centralizados, la empresa
puede tomar decisiones informadas, implementar mejoras continuas y asegurar que las operaciones

de transporte mantengan un estandar alto de puntualidad y calidad.

Tabla 10. Aprendizaje y darea de oportunidad actividad 9

APRENDIZAJE OBTENIDO

Registro y control de horas de salida y llegada de camiones en Excel con Dashboard.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Mejorar la rapidez y precision en la captura de datos.

Nota. Elaboracion propia (2025)



21

2.1.10 Descargar los datos del cubo® profesional para realizar el reporte de OTIF

Una de las tareas clave realizadas durante la practica fue la elaboracion del reporte OTIF; por sus
siglas en inglés “On Time and In Full”, que evalua si los pedidos fueron entregados a tiempo y de
forma completa. Este indicador es fundamental para medir el nivel de servicio logistico ofrecido
por la empresa en todas sus sucursales, ya que permite identificar posibles retrasos o errores en los
despachos y tomar decisiones que mejoren la eficiencia del proceso. Cada lunes se realiza la
descarga y procesamiento de informacion desde el cubo profesional, una herramienta interna que
concentra todos los datos de facturacion despachada. Esta actividad requiere un alto nivel de
detalle, manejo de datos y capacidad de andlisis, ya que implica trabajar con mas de 18 tipos de
documentos y organizar la informacion en una plantilla especifica para analisis y presentacion. El
reporte OTIF no solo sirve para controlar la operacion actual, sino también como referencia
historica para evaluar tendencias, optimizar rutas y garantizar que la cadena de suministro cumpla

consistentemente con los estdndares de calidad y satisfaccion del cliente.
Procedimiento realizado:

e Ingresar al cubo profesional: Se accede al sistema utilizando las credenciales asignadas.
Este cubo contiene la base de datos completa de las facturas despachadas.

e Seleccionar BI Suministro y OTIF compafiia detallado: Se elige la categoria
correspondiente dentro del cubo, especificamente “BI Suministro” y luego “OTIF
compaiia detallado”, que abarcan toda la cadena de suministro.

e Seleccionar el rango de fechas: Siempre se filtran los datos desde el 1° del mes actual,
ya que se trabaja con el OTIF acumulado mensual.

e Filtrar y extraer informacion: Se arrastran los campos necesarios para generar el
reporte. Son un total de 18 tipos de datos que se deben incorporar.

e Exportar a Excel y limpiar los datos: Se exporta la informacién y se comienza el
proceso de limpieza y modificacion para adaptarla a la estructura del dashboard.

e Identificar valores nulos o vacios: Se filtran las columnas con estatus “nulo” o “vacio”
y se reemplazan automaticamente con el texto “sin incidencia” para estandarizar la

informacion.

9 Consultar glosario de términos.
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e Transferencia a plantilla final: Todos los datos procesados se trasladan a la plantilla
oficial del reporte OTIF, donde se actualizan automaticamente los graficos.
e Envio del reporte: Finalmente, el archivo completo es enviado a los jefes de cadena de

suministro para su analisis y toma de decisiones.

Esta actividad permitio reforzar habilidades en manejo de grandes volumenes de datos, analisis
de desempeinio logistico, dominio de herramientas BI y presentacion de indicadores clave para

la operacion.

Tabla 11. Aprendizaje y area de oportunidad actividad 10

APRENDIZAJE OBTENIDO

Manejo de herramientas BI, andlisis de datos logisticos y elaboracion de dashboards ejecutivos.

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Automatizar limpieza de datos, estandarizar procesos de exportacion y mejorar interpretacion

visual del indicador OTIF.

Nota. Elaboracion propia (2025)
2.1.11 Liquidacion de las rutas

Esta actividad consisti6 en llevar a cabo el proceso completo de liquidacion de los productos que
los motoristas regresaron al almacén tras no poder entregarlos por diferentes motivos, tales como
cliente cerrado, rechazo del producto, errores en la direccion, falta de pago por parte del cliente o
incluso problemas con la calidad del producto. Esta labor fue fundamental para garantizar la
correcta trazabilidad de los productos y el orden del inventario general. Sin una adecuada
liquidacion, podrian generarse inconsistencias que afectarian directamente los reportes de stock,

la reposicion de mercancia y la toma de decisiones operativas.

En primer lugar, cada motorista imprimié desde su dispositivo Poker una hoja con el inventario
fisico de lo que retornaban. En algunos casos, esta hoja aparecia en blanco porque no hubo
devoluciones, pero la mayoria si regres6 con parte de la carga. Estas hojas impresas fueron clave
para iniciar la comparacion y validacion con el sistema. Una vez recibido ese inventario, el equipo
encargado reviso que coincidiera exactamente con la informacion registrada en el sistema para esa
ruta especifica. Se verificaron datos como cédigos de producto, cantidades, motivos de devolucion

y la relacion con el cliente.
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Posteriormente, se procedid a la creacion de un nuevo envio en el sistema, trasladando los
productos desde la bodega movil asociada a la ruta hacia la bodega 03, que es el almacén de detalle
donde se maneja el inventario devuelto. Esta transferencia formal en el sistema permite que los

productos retornen al inventario de manera ordenada y con trazabilidad.

Finalmente, con los productos ya fisicamente en la bodega 03, se realizo la etapa de liquidacion.
Este paso consistio en dejar en cero el saldo de inventario de cada ruta, asegurando que no hubiera
productos pendientes ni inconsistencias. Este proceso estructurado permitio una gestion eficaz,

minimizando errores y que todas las rutas quedaran debidamente liquidadas.

Tabla 12. Aprendizaje y drea de oportunidad actividad 11

APRENDIZAJE OBTENIDO

Mayor dominio del sistema y reforzaron la importancia de validar correctamente el inventario

AREAS DE OPORTUNIDAD PROFESIONAL

Optimizar tiempos y mejorar la coordinacion entre motoristas y bodega.

Nota. Elaboracion propia (2025)
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2.2 Actividades Secundarias
2.2.1 Apoyo en la Recepcion de Visita Técnica Universitaria

Durante la practica profesional, brindé apoyo en la recepcion de una visita técnica organizada para
estudiantes y docentes de la universidad. Los visitantes fueron recibidos en la entrada de la
empresa, donde facilité su ingreso y orientacion inicial. Ademas, preparé y ordené el area destinada
para la charla informativa, que se desarrolld en la sala Boris. Posteriormente, acompaié a los
participantes a la escuelita de panificacion, donde participaron en una actividad practica con el
chef para elaborar pizza. Durante esta actividad, apoy¢ a los estudiantes para que tuvieran una
experiencia fluida y organizada. Esta colaboracion fue importante para fortalecer la relacion entre

la empresa y la universidad, y contribuir al aprendizaje practico de los futuros profesionales.

Tlustracion 4. Visita Tecnica

Nota. Elaboracion propia (2025)

2.2.2 Apoyo en la Implementacion de las 5SS en la Oficina

Durante la practica profesional, brindé apoyo en la implementacion de la metodologia 5S en la
oficina, una herramienta clave para mejorar la organizacion, limpieza y eficiencia del area de
trabajo. Participé en la clasificacion y ordenamiento de documentos y materiales, eliminando
aquellos que no eran necesarios para optimizar el espacio disponible. También ayudé¢ a establecer
zonas especificas para cada tipo de material, facilitando su rapida localizacion y uso. Asimismo,
colaboré en la limpieza profunda de las dreas comunes y en la promocion de hébitos de
mantenimiento diario. Esta actividad contribuy6 a crear un ambiente de trabajo mas ordenado,
seguro y productivo, fomentando la cultura de mejora continua y responsabilidad dentro del

equipo.
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2.2.3 Completar datos sacados del BIT y el CUBO para maestro solicitado por empresa

colombiana

Como parte de las solicitudes externas, una empresa colombiana requirié un documento maestro
con informacion especifica de la empresa. Para ello, se brinddé apoyo en la recopilacion y
colocacion de datos provenientes de las plataformas institucionales BIT y CUBO. Se extrajo la
informacion correspondiente de cada sistema y se completd una hoja de calculo en Excel
previamente estructurada por la institucion. También se verificaron los datos antes de ser
ingresados para asegurar su exactitud y coherencia. Se colabor6 organizando la informacion en las
columnas indicadas y respetando el formato solicitado, facilitando asi la entrega del informe final

a tiempo y con la calidad requerida.
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3. Capitulo 3
3.1 Analisis FODA
Tabla 13. FODA
FORTALEZAS OPORTUNIDADES

Se mantiene un control diario del
inventario con el sistema BIT, que ayuda
a tener orden y registros actualizados.

Existe buena comunicacion y
coordinacion con el almacén de mayoreo
para recibir y distribuir productos de

manera organizada.

Implementacion de tecnologia RFID para
mejorar el rastreo y control del inventario.
Posibilidad de colaborar con proveedores
o clientes para optimizar la logistica y
tiempos de entrega.
del hacia

de

Tendencias mercado

digitalizacion y automatizacion

productos  (producto  incorrecto o
adicional), lo que afecta directamente al
inventario.

Ausencia de auditorias sistematicas que
refuercen la responsabilidad operativa.
El ayudante encargado de cargar el
camion a veces no verifica la carga
correctamente, lo que provoca que
productos faltantes o erroneos lleguen a

los clientes o regresen sin entregar.

e El uso de Optimus Tracking para procesos logisticos que la empresa puede
monitorear las rutas garantiza que los aprovechar.
camiones y entregas se  sigan
adecuadamente.
DEBILIDADES AMENAZAS
o Errores frecuentes en la carga de | e Trafico, clientes cerrados o rechazos que

afectan la distribucion y satisfaccion del
cliente.

Cambios en regulaciones o normativas

que puedan afectar transporte y
almacenamiento.

Competencia que implemente
tecnologias avanzadas primero,

generando ventaja competitiva.

Nota. Elaboracion propia (2025)
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El analisis FODA es una herramienta 1til para entender qué se estd haciendo bien y qué aspectos

se pueden mejorar dentro del area de almacén de detalle. También ayuda a identificar las

oportunidades que se pueden aprovechar y las amenazas que podrian afectar el buen

funcionamiento del area. Con este analisis, se busca tener una vision clara de la situacion actual

para tomar mejores decisiones y aportar a la mejora continua de los procesos logisticos y de

distribucién en la empresa.

Fortalezas

Control diario del inventario con BIT: Durante mi practica, vi como el uso constante del
sistema BIT permitié mantener un registro actualizado y ordenado del inventario, lo que
facilito identificar rapidamente cualquier inconsistencia y tomar acciones a tiempo.
Comunicacion directa con almacén de mayoreo: La buena coordinacién con mayoreo
fue clave para recibir a tiempo los productos necesarios, evitando retrasos en la preparacion
de las cargas para las rutas diarias.

Monitoreo en tiempo real con Optimus Tracking: Pude observar como la plataforma
permitia saber en todo momento donde estaban los camiones, ayudando a asegurar que las

rutas se cumplieran dentro del horario establecido y optimizar el proceso logistico.

Oportunidades

Implementacion de tecnologia RFID para mejorar el rastreo y control del inventario:
La adopcion de esta tecnologia permitiria automatizar el registro de entradas y salidas de
productos, reducir errores humanos, y aumentar la eficiencia en la gestion de cargas. Esto
también mejora la trazabilidad y la disponibilidad de informacion en tiempo real.
Posibilidad de colaborar con proveedores o clientes para optimizar la logistica y
tiempos de entrega: Establecer acuerdos de cooperacion y comunicacion mas directa con
proveedores y clientes podria reducir retrasos, mejorar la planificacion de rutas y garantizar
que las entregas se realicen de manera mas eficiente.

Tendencias del mercado hacia digitalizacion y automatizacion de procesos logisticos:
La digitalizacion y automatizacion son cada vez mas demandadas en la industria logistica.
Aprovechar estas tendencias permitiria a la empresa mantenerse competitiva, reducir costos

operativos y mejorar la calidad del servicio.
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e Debilidades

Errores en la carga y verificacion por parte del ayudante: Observé que muchas veces
el ayudante no revisa con suficiente detalle la carga del camidén, lo que genera que
productos faltantes o incorrectos lleguen a los clientes o regresen sin entregar.

Falta de auditorias o supervision sistematica: No hay un control formal que refuerce la
responsabilidad en la preparacion de cargas, lo que deja espacio para fallos operativos.
Limitado personal con conocimiento técnico en el area: Solo dos personas domina el
sistema BIT y los procesos de liquidacion, lo que podria generar un cuello de botella si no

esta disponible.

Amenazas

Trafico, clientes cerrados o rechazos que afectan la distribucion y satisfaccion del
cliente: Estos factores externos generan retrasos imprevisibles en la entrega de productos,
lo que impacta negativamente en la percepcion del cliente y en la eficiencia de la operacion.
Cambios en regulaciones o normativas que puedan afectar transporte y
almacenamiento: Nuevas leyes o requerimientos gubernamentales podrian generar costos
adicionales o la necesidad de ajustar procesos, afectando la logistica y planificacion de
rutas.

Competencia que implemente tecnologias avanzadas primero: Empresas competidoras
que adopten rapidamente tecnologias de automatizacion y control, como RFID, pueden
obtener ventaja competitiva, dejando a la empresa en desventaja si no se moderniza a

tiempo.
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3.2Implementaciones

3.2.1 Manual de uso de la aplicacién GPS!° Waypoints

3.2.1.1 Justificacion. Durante la practica se evidencid que varios vendedores tenian
dificultades significativas para utilizar correctamente la aplicacion GPS Waypoints, herramienta
clave para planificar y registrar sus rutas de trabajo de manera eficiente. Esta falta de dominio
generaba problemas en el registro de clientes, duplicacién de puntos y omision de informacion
importante, lo que afectaba directamente la correcta ejecucion de las rutas diarias y la cobertura
total de los clientes asignados. Ademas, muchos vendedores nuevos no recibian orientacion
completa y confiable sobre el uso de la aplicacion, lo que generaba inconsistencias y retrasos en
el proceso de punteo. Ante esta problematica, se considerd indispensable elaborar un manual
instructivo que funcionara como guia clara y practica. Este documento permite estandarizar el uso
de la aplicacion, garantizar que todos los usuarios comprendan los procedimientos correctos, y
proporcionar soporte visual con capturas de pantalla. La implementacion del manual asegura que
la informacion registrada sea precisa y confiable, reduce errores operativos y contribuye a una
mayor eficiencia en la planificacion y seguimiento de rutas. Ademas, facilita la incorporacion de
nuevos vendedores y mejora el control interno del proceso de punteo, aportando un valor tangible

a la organizacion.

3.2.1.2 Descripcion de la implementacion. Se elabord un manual detallado para guiar a
los vendedores en el uso de la aplicacion GPS Waypoints, proporcionando instrucciones claras y
paso a paso para registrar y gestionar los puntos de clientes de manera correcta. El manual inicia
explicando como ingresar a la aplicacion desde la pantalla de inicio, asegurando que todos los
usuarios puedan localizar y abrir correctamente la herramienta. A continuacion, se describe la
pantalla principal de la aplicacion, donde se muestra la latitud y longitud de cada punto,

informacion fundamental para planificar las rutas de forma precisa.

10 consultar glosario de términos.



Iustracion 5. Instructivo para uso de aplicacion
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Tustracion 6. Instructivo para uso de aplicacion
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Se incluyeron instrucciones completas sobre como agregar un nuevo punto de cliente, indicando
que primero se debe escribir el codigo del cliente y luego su nombre, seguido de la accion de
guardar, para garantizar que los datos se registren correctamente en el sistema. También se detalld
el procedimiento para enviar los puntos guardados, seleccionando la opcion “Exportar Todo” en
formato KML y envidndolos al correo institucional ruteo.inteligente@molinoharinerosula.com,

asegurando que la informacion llegue correctamente al area de control y planificacion de rutas.

Iustracion 7. Instructivo para uso de aplicacion
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Iustracion 8. Instructivo para uso de aplicacion
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Tustracion 9. Instructivo para uso de aplicacion
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Tustracion 10. Instructivo para uso de aplicacion

ENVIAR PUNTOS GUARDADOS

Para mejorar la comprension, se anadieron capturas de pantalla que ilustran cada paso, facilitando
que los usuarios sigan el proceso sin confusién. El manual fue enviado directamente a los
vendedores a través de WhatsApp, permitiendo que todos tuvieran acceso inmediato a la guia
desde sus dispositivos moviles. La implementacion utilizd recursos existentes, como la aplicacion
GPS Waypoints y el tiempo del practicante para la elaboracion del manual, sin generar costos
adicionales para la empresa. Esta herramienta digital garantiza que los puntos de clientes se

registren de manera uniforme, disminuyendo errores y agilizando la preparacion de las rutas diarias

3.2.1.3 Impacto de la implementacion. La implementaciéon del manual ha tenido un
impacto positivo significativo en la operacion diaria de los vendedores y en la eficiencia del area
de ruteo. Gracias a la estandarizacion de los procedimientos, los errores en el registro de clientes
se redujeron notablemente, lo que mejora la confiabilidad de la informacion recopilada. La
planificacion de rutas ahora se realiza de manera mas precisa, asegurando que todos los clientes
sean cubiertos segun lo planificado y evitando duplicaciones o puntos faltantes. Los vendedores
nuevos se adaptan mas rapidamente al sistema, disminuyendo el tiempo de capacitacion y
mejorando la productividad general. Los supervisores ahora pueden monitorear de manera mas
efectiva el punteo de clientes, teniendo informacién mas precisa y en tiempo real. Ademas, la
organizacion se beneficia de una mayor eficiencia operativa, reduccion de errores y mejor control

de los procesos internos, lo que contribuye a la satisfaccion del cliente y al cumplimiento de metas
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diarias. La inversion en tiempo humano para elaborar el manual y capacitar a los vendedores es
minima en comparacioén con los beneficios obtenidos, representando un alto retorno de inversion

en términos de productividad y eficiencia.

3.2.2. Control de Inventario en Excel

3.2.2.1 Justificacién. El area de almacén de detalle realizaba el control de inventario de
manera completamente manual, utilizando papel y lapiz. Cada dia se imprimian multiples hojas:
seis del sistema BIT y cuatro para el registro fisico, lo que generaba un alto consumo de papel y
aumentaba el riesgo de errores al transcribir la informacion. Ademas, la verificacion de diferencias
entre el inventario fisico y el registrado en BIT era lenta y propensa a inconsistencias. Estas fallas
podian afectar la planificacion de la carga diaria, provocar retrasos en la entrega de productos y
dificultar la toma de decisiones en la gestion logistica. Ante esta problemadtica, se propuso
implementar un cuadro de Excel que permitiera registrar ambos inventarios de manera digital y
automatica, mostrando las diferencias cuando existieran. Esto mejora la eficiencia operativa,
reduce errores humanos y facilita la trazabilidad de los registros. La implementacion contribuye a
que el almacén tenga un control mas confiable y organizado, asegurando que la informacion diaria
esté disponible de manera clara para los responsables del inventario y de la preparacion de rutas.
Con esta herramienta, se logra un ahorro de recursos y se optimiza el tiempo invertido en el control

diario de inventarios, aportando a la eficiencia general de la logistica de la empresa.

3.2.2.2 Descripcion de la implementacion. La implementacion consiste en la creacion de
un cuadro de Excel disefiado para registrar simultaneamente el inventario fisico del almacén y los
datos del sistema BIT, comparando ambos de manera automatica. Antes de la implementacion, el
personal debia anotar manualmente el inventario fisico en hojas de papel y cotejarlo con las seis
hojas impresas del BIT, generando un proceso lento, propenso a errores y que consumia grandes
cantidades de papel. Con el nuevo cuadro, el responsable ingresa diariamente los datos del
inventario fisico al finalizar la jornada y los valores del BIT correspondientes al dia en curso. El
archivo de Excel estd programado con férmulas automaticas que calculan las diferencias entre
ambos registros y sefialan cualquier inconsistencia, permitiendo al personal identificar errores de
forma inmediata y corregirlos antes de que afecten la planificacion de rutas y la preparacion de

pedidos.
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Tlustracion 11. Cuadro de control de inventario

CONTROL DE INVENTARID DRI
ALMACEN DE DETALLE

Tlustracion 12. Formula de Excel

GALLO 10X5 | 10
GALLO 25400 | 25

Adicionalmente, el archivo se guarda en una carpeta central, creando un historial de inventario
diario que facilita la trazabilidad, auditorias rapidas y el seguimiento a largo plazo de los productos.
El cuadro de Excel esta disefiado con un formato intuitivo y amigable, de manera que cualquier
miembro del personal pueda ingresar informacion sin necesidad de capacitacion previa extensa.
La implementacion también permite generar reportes diarios de manera mas eficiente, reduciendo
el tiempo invertido en la verificaciéon manual y disminuyendo el riesgo de errores humanos al
transcribir datos. Esta solucion digital no solo optimiza la eficiencia operativa, sino que también
contribuye a un uso mas responsable de recursos, al disminuir la impresion de multiples hojas de
inventario. En resumen, la implementacion garantiza que la informacion del inventario esté
disponible de manera clara, precisa y oportuna, apoyando la toma de decisiones en la gestion

logistica y mejorando la confiabilidad general de los procesos de almacén.

3.2.2.3 Impacto de la implementacion. Tras la implementacion del cuadro de Excel, se
logré una optimizacion significativa del proceso de control de inventario, reduciendo el riesgo de
errores y mejorando la confiabilidad de los registros diarios. La automatizacion permite detectar
diferencias entre el inventario fisico y el BIT al instante, lo que facilita la toma de decisiones para
reponer productos o ajustar cargas antes de las entregas. También se disminuy6 el consumo de
papel, generando un ahorro econdémico y contribuyendo a practicas mas sostenibles dentro del
almacén. La trazabilidad de los registros ha mejorado, permitiendo auditorias mas répidas y
confiables, y reduciendo el tiempo empleado en la verificacion manual de datos. En términos de
eficiencia operativa, los responsables del almacén pueden dedicar mas tiempo a la preparacion de

rutas y control de entregas, impactando positivamente en la puntualidad y satisfaccion del cliente.
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Ademas, la implementacion contribuye a la capacitacion practica del personal, que ahora cuenta
con una herramienta digital clara y facil de usar para el control diario. La reduccion de errores y
el registro organizado promueven la eficiencia logistica general y refuerzan la confiabilidad de la

informacion para decisiones estratégicas de la empresa
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3.3 Propuesta para la organizacion
3.3.1 Propuesta 1: Delimitacion de Areas en el Almacén

3.3.1.1 Justificaciéon. En el almacén actual no existe una delimitacion clara de espacios
para las diferentes actividades, lo que genera desorden, pérdidas de tiempo y errores en el control
de producto. Los ayudantes tienen la tarea de preparar las tarimas con los productos correctos que
no tienen una ubicacidén fija en el almacén. Sin embargo, la falta de un sistema visual de
organizacion ocasiona confusiones frecuentes, ya que los productos se mezclan o se colocan en
lugares incorrectos, lo cual incrementa las probabilidades de errores en el envio y reclamaciones

de los clientes por faltantes.

La propuesta de delimitar con pintura las areas del almacén responde a la necesidad de ordenar
fisicamente los espacios, creando zonas claramente identificadas para cada actividad: Zona de
carga, almacenamiento temporal de bolsas, producto para reproceso, mini negocio y producto de
etiqueta roja'!. Esta accion permitira que los ayudantes realicen sus tareas de manera més eficiente,
al contar con un entorno estructurado que les indique con claridad dénde colocar cada tipo de
mercancia. Ademas, contribuird a mejorar la trazabilidad de los procesos y a reducir los errores
derivados de la confusion en el manejo del producto. La delimitacion visual es una medida de bajo
costo y fécil implementacion, pero con un impacto significativo en la organizacion interna, la

productividad y la satisfaccion del cliente, al minimizar reclamos por errores logisticos.

3.3.1.2 Sustento teodrico. La delimitacion de areas dentro de un almacén forma parte de las
practicas de gestion visual, un componente esencial de metodologias como las 5S y el Lean
Manufacturing, orientadas a la mejora continua de los procesos. Segiin Hirano (1995), el orden y
la limpieza son pilares fundamentales para garantizar la eficiencia operativa en cualquier sistema
productivo, ya que la claridad en la disposicion de los recursos disminuye los tiempos de busqueda
y reduce errores. En este sentido, delimitar las areas con pintura constituye una herramienta visual

que facilita la identificacion inmediata de espacios y la correcta ubicacion de materiales.

Diversos estudios en logistica y administracién de operaciones destacan que los errores en la
preparacion de pedidos representan una de las principales fuentes de insatisfaccion del cliente.
Ballou (2004) explica que el control de inventarios y la correcta organizacion de almacenes son

factores criticos para lograr un flujo continuo de materiales y una distribucion eficiente. Cuando

11 Consultar glosario de términos.
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los espacios no estan claramente diferenciados, se genera confusion en el personal operativo, lo

cual impacta negativamente en los niveles de exactitud de las entregas.

La delimitacion fisica también contribuye al cumplimiento de normas de seguridad ocupacional,
pues evita el cruce de actividades en areas no autorizadas. De acuerdo con la Occupational Safety
and Health Administration (OSHA, 2016), la sefializacion y el orden en los espacios de trabajo
reducen significativamente el riesgo de accidentes, ya que permiten un transito mas seguro de
personas y equipos. Ademads, la utilizaciéon de colores para diferenciar zonas es una practica
recomendada en los sistemas de gestion de calidad bajo la norma ISO 9001, al favorecer la

estandarizacion de procesos y la trazabilidad de las operaciones.

En el caso especifico de un almacén que opera con montacarguista responsables del traslado de
mercancia desde mayoreo, la delimitacion visual de espacios cumple una doble funcion:
organizativa y de control. Por un lado, facilita que cada producto se ubique en el lugar correcto,
evitando mezclas que dificulten la verificacion. Por otro, brinda un apoyo visual al personal al

momento de buscar la mercancia indicada en la hoja, lo cual incrementa la precision en el proceso.

En conclusion, la delimitacion de areas mediante pintura no solo mejora la eficiencia y la
seguridad, sino que ademas representa una solucion accesible y sostenible. Su implementacion
alinea al almacén con buenas practicas internacionales de logistica y calidad, fomentando la

disciplina operativa y garantizando un servicio confiable hacia los clientes.

Iustracion 13. Ejemplo de Delimitacion en un almacén
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3.3.1.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta consiste en realizar un proyecto de
sefalizacion y delimitacion fisica de areas dentro del almacén mediante el uso de pintura industrial
de alto trafico y sefialética complementaria. Esta accion permitira establecer de manera visual y
permanente las diferentes zonas operativas, con el fin de organizar el flujo de mercancia y evitar

confusiones durante el proceso de traslado y preparacion de cargas.
El plan contempla la identificacion de al menos cinco areas especificas:

1. Area de carga: espacio donde se colocaran las tarimas listas para ser trasladadas hacia los

camiones. Estara delimitada con lineas amarillas para indicar transito y zonas de espera.

2. Area de bolsas y materiales de empaque: espacio designado para almacenar temporalmente
bolsas y otros insumos. Se delimitard en color azul para diferenciarlo claramente del producto

terminado.

3. Area de producto para reproceso: destinada a mercancia que debe revisarse o reenvasarse antes

de ser enviada nuevamente a distribucion. Se identificara con lineas naranjas.

4. Area de mini negocio: espacio donde se organiza el producto destinado a ventas directas o

especiales. Se marcara en verde.

5. Area de etiqueta roja: seccion exclusiva para productos con problemas que ya se venden o se

regalan, delimitada en rojo para resaltar la condicion de alerta.
La ejecucion de la propuesta requerira los siguientes pasos:

Levantamiento del plano del almacén para determinar las dimensiones y ubicacion exacta de cada

area.

Compra de pintura y cinta de sefializacion.

Jornada de limpieza profunda y preparacion del piso.

Trazado y aplicacion de la pintura en cada zona.

Colocacion de rétulos o carteles adicionales que refuercen la identificacion de cada area.

El personal operativo recibira una breve capacitacion sobre el uso de las areas delimitadas y la
importancia de mantener el orden. Esta formacion serd sencilla, enfocada en explicar como la
sefializacion contribuye a reducir errores en el traslado de producto y facilita la verificacion de las

cargas con las hojas correspondientes.
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La implementacion de esta propuesta no requiere una inversion elevada y puede ejecutarse en un
corto plazo, aproximadamente una semana, dependiendo de las condiciones climaticas y la
disponibilidad del personal. Se recomienda realizar mantenimientos periddicos cada seis meses

para repintar y conservar la visibilidad de las areas.

En sintesis, la delimitaciéon con pintura de las dreas del almacén permitird establecer un orden
fisico que respalde el control operativo. Esta medida facilitara que los ayudantes realicen su labor
de manera mas agil y precisa, disminuyendo la posibilidad de errores y elevando la eficiencia del

proceso logistico.

3.3.1.4 Impacto de la propuesta. La implementacion de la delimitacion de areas en el
almacén tendra un impacto positivo en tres dimensiones principales: operativa, econdmica y

organizacional.

Desde el punto de vista operativo, la organizacion del espacio mediante pintura reducird la
confusion y permitird un flujo de trabajo més ordenado. El montacarguista podra identificar
facilmente donde colocar cada tipo de mercancia, lo cual reducird los tiempos de blisqueda y
minimizara errores en la preparacion de cargas. Al contar con areas claramente diferenciadas, la
preparacion de cargas sera mas agil, incrementando la exactitud en los envios y disminuyendo las

reclamaciones por productos distintos.

En el &mbito econdmico, aunque la inversion inicial en pintura y sefializacion es alta, los beneficios
derivados de una mayor eficiencia se traduciran en ahorros significativos. Menos errores en el
envio implican menos devoluciones, menor desperdicio de recursos y una reduccion de los costos
asociados a reclamos o reposiciones de producto. Ademas, la mejora en la satisfaccion del cliente

repercutira en una mayor fidelizacion y en el fortalecimiento de la reputacion de la empresa.

En la dimension organizacional, esta propuesta fomenta la disciplina y la cultura de orden dentro
del personal. Los ayudantes comprenderan con mayor claridad sus responsabilidades y contaran
con un sistema visual que apoye su trabajo diario. Esto genera un entorno mas seguro, con menos

riesgos de accidentes derivados de la mezcla de actividades en espacios inadecuados.

En conclusion, el impacto de la propuesta trasciende lo visual: se trata de un cambio que fortalece
la productividad, mejora la precision de los procesos logisticos y aporta a la sostenibilidad

econdmica y organizativa de la empresa.
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3.3.1.5 Costos de la propuesta
Tabla 14. Costos de Propuesta 1

RECURSO CANTIDAD COSTO (L) COSTO TOTAL (L)
PINTURA 8 galones 1200 9,600
SENALIZACION 'Y

5 aproximado 300 1500
LETREROS
MANO DE OBRA 2 personas 15,000
Total 26,100

Nota. Elaboracion propia (2025)

3.3.2 Propuesta 2: Verificacion de carga por ayudantes y entrega de hoja firmada a oficina
del almacén

3.3.2.1 Justificacion. En la operacion diaria del almacén se ha identificado una
problematica recurrente relacionada con la falta de control en la preparacion de cargas.
Actualmente, los ayudantes muchas veces reciben las 6érdenes de carga y productos sin realizar la
verificacion completa de los mismos, lo que genera inconsistencias, errores y faltantes en los
pedidos que se envian a los clientes. Esta situacion no solo afecta la satisfaccion del cliente, sino
que también genera retrabajo, pérdida de tiempo y aumento de costos por productos que deben

reponerse o COI‘I‘CgiI‘SG.

El problema se identific6 mediante la observacion directa de las operaciones diarias, entrevistas
informales con el personal y revision de reportes de incidencias, donde se evidencid que un alto
porcentaje de faltantes se debe a la omision de la verificacion por parte del ayudante antes de cargar
el producto en el camidén. La importancia de esta propuesta radica en que, al implementar un
control riguroso mediante la verificacion de carga y la entrega de una hoja firmada a la oficina del
almacén, se podra garantizar la exactitud de las cargas, reducir errores y mejorar la trazabilidad
del producto. Esta medida es especialmente relevante considerando que el almacén tiene un
tamano grande y el flujo de productos es constante, lo que hace necesario un sistema que respalde

cada operacion de manera documentada y verificable.
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3.3.2.2 Sustento tedrico. La verificacion de carga es un proceso esencial dentro de la
logistica de almacenes, especialmente en instalaciones de gran tamafio donde las operaciones
implican multiples productos, rutas y responsables. La literatura especializada indica que la falta
de controles sistematicos en la preparacion y despacho de mercancias genera errores frecuentes,
como faltantes de productos, colocacidon incorrecta de lotes y registros imprecisos, afectando
directamente la eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente (Ballou, 2004). Estos errores no
solo incrementan costos por reposiciones y devoluciones, sino que también impactan

negativamente la reputacion de la organizacion.

El registro fisico de verificacion, en este caso mediante una hoja de control firmada por los
ayudantes, actla como un mecanismo de trazabilidad, permitiendo identificar responsables y
detectar fallas en tiempo real (Christopher, 2016). La trazabilidad es un principio clave de la
gestion de almacenes modernos, ya que asegura que cada operacion pueda ser documentada,
auditada y revisada en caso de discrepancias. Segun Rouwenhorst et al. (2000), la implementacion
de controles fisicos, aunque simples, reduce significativamente la incidencia de errores y mejora
la eficiencia de los procesos logisticos. La hoja firmada por el ayudante no solo garantiza que el
producto cargado cumple con los requerimientos establecidos, sino que también fomenta una

cultura de responsabilidad y cumplimiento dentro del almacén.

La propuesta se fundamenta también en principios de gestion de calidad y control de procesos. El
enfoque PDCA (Plan-Do-Check-Act) de Deming resalta la importancia de verificar y registrar las
operaciones, permitiendo la mejora continua en procesos repetitivos como la preparacion de cargas
(Deming, 1986). En este contexto, el registro de verificacion representa la fase de “Check” del
ciclo, proporcionando datos concretos para la retroalimentacion y correccion de errores. Estudios
recientes sobre ergonomia y eficiencia en almacenes sugieren que involucrar al personal en la
verificacion activa de cargas incrementa la conciencia sobre la importancia de los procedimientos

y reduce significativamente los errores humanos (Gu et al., 2017).

Adicionalmente, la practica de entregar la hoja firmada a la oficina del almacén establece un
mecanismo formal de control que permite almacenar evidencia documental de cada operacion.
Esto facilita auditorias internas, evaluacion de desempefio de ayudantes y seguimiento de
incidencias, asegurando que la informacion de cada carga esté disponible para la gestion
administrativa y logistica. La implementaciéon de este control también es compatible con la

planificacion de mejoras futuras, como la integracion de tecnologias RFID o sistemas electronicos
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de trazabilidad, ya que proporciona una base de registro confiable sobre la cual se pueden construir

sistemas mas avanzados (Ahrens, 2014).

En sintesis, la propuesta de verificacion de carga mediante hoja firmada cumple con criterios
técnicos y tedricos ampliamente respaldados por la literatura en logistica y gestiéon de almacenes,
ofreciendo evidencia solida de que este control reducira errores, mejorara la trazabilidad y

fortalecerd la cultura de responsabilidad dentro de la organizacion.

3.3.2.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta consiste en implementar un sistema
formal de verificacion de carga por parte de los ayudantes y la entrega obligatoria de la hoja
firmada a la oficina del almacén. Este procedimiento se aplicara para todas las cargas que se
preparen dentro del almacén, delimitando claramente las areas de trabajo mediante sefializacion o
pintura, incluyendo la zona de carga, la zona de bolsas, la seccion de productos para reproceso, el
mini negocio y la seccion de etiqueta roja. Cada ayudante que participe en la preparacion de la
carga debera corroborar que todos los productos listados en la hoja de carga se encuentran

fisicamente presentes y correctamente ubicados antes de autorizar la salida del camion.

El procedimiento inicia con el llenado de la hoja de verificacion por parte del responsable de carga,
donde se registran todos los productos y cantidades asignadas a cada ruta. El ayudante encargado
revisa la hoja, cotejando producto por producto, y firma indicando que la carga ha sido verificada.
Una vez completada esta revision, la hoja firmada se entrega directamente a la oficina del almacén
para su archivo y control. Este registro permitiré realizar auditorias internas, evaluar la precision

de los ayudantes y detectar areas de mejora en el proceso logistico.

La propuesta contempla que la hoja de verificacion se utilice de manera diaria, asegurando que
cada carga tenga un registro Unico y verificable. Ademas, se recomienda asignar un responsable
en la oficina del almacén que archive las hojas en carpetas por fecha y ruta, permitiendo un acceso
rapido en caso de discrepancias. Se establecerd un control de seguimiento para cualquier incidencia

reportada, de manera que los errores recurrentes puedan ser identificados y corregidos a tiempo.

El procedimiento se puede reforzar con una sefializacion clara y visible dentro del almacén,
delimitando las zonas de carga y preparacion de productos. Esto facilita que los ayudantes
comprendan los espacios especificos de trabajo y reduce la probabilidad de errores durante la

manipulacion de los productos. Asimismo, la entrega obligatoria de la hoja firmada crea un sentido
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de responsabilidad individual, fomentando la disciplina y el cumplimiento de las politicas de

control de inventario.

Este sistema no requiere tecnologia adicional ni inversion elevada, utilizando inicamente hojas de
registro y carpetas para archivo. Sin embargo, su implementacion efectiva contribuye
significativamente a reducir faltantes en las cargas, mejora la trazabilidad de productos y genera
informacion confiable para la toma de decisiones en logistica y distribucion. Con este
procedimiento, la organizacidén puede minimizar pérdidas, optimizar recursos y garantizar un flujo
mas ordenado y eficiente dentro del almacén, fortaleciendo la coordinacion entre ayudantes,

supervisores y personal administrativo.

3.3.2.4 Impacto de la propuesta. La implementacion de este sistema de verificacion de
carga tendrd un impacto positivo significativo en la organizacion. Primero, reducird de manera
considerable los errores en los pedidos, disminuyendo los productos faltantes y los retrabajos. Esto
se traduce en ahorro de tiempo para el personal, mayor satisfaccion del cliente y reduccion de

pérdidas econdmicas derivadas de envios incompletos.

Actualmente, cuando ocurre un faltante en la carga, el impacto varia dependiendo de en qué

momento se detecta:

Tabla 15. Propuesta 2

Momento de deteccion

Consecuencia

Costo aproximado

Durante la carga (en

almacén)

El ayudante solicita el producto de
inmediato. No hay reclamo ni costo

adicional.

Costo casi nulo

Durante la ruta (antes de

llegar al cliente)

Se retrasa la entrega, se genera sobretiempo

del personal y desgaste del vehiculo.

100-150 L por evento

En el cliente (entrega

incompleta)

Se debe reprogramar reposicion, enviar

transporte  adicional, se afecta la

satisfaccion del cliente.

250-300 L por evento

Nota. Elaboracion propia (2025)

Con base en reportes historicos, se presentan en promedio 12 incidencias al mes. De estas,

aproximadamente un 40% se detectan durante la carga, y un 60% en ruta o en el cliente, donde el
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costo es mayor. Esto significa que la empresa estd asumiendo actualmente entre 1,800 y 2,000 L.

mensuales en costos operativos evitables.

Con la implementacion de la verificacion de carga con hoja firmada, se espera reducir estas
incidencias en al menos un 60%, lo que representaria un ahorro directo de 12,000 a 14,000 L.

anuales, ademas de la mejora significativa en la satisfaccion y confianza del cliente.

3.3.2.5 Costos de la propuesta. Los costos asociados a la implementacion de la propuesta
de verificacion de carga por parte de los ayudantes y entrega de la hoja firmada a la oficina del
almacén son minimos y facilmente controlables. Se estima que se utilizaran 5 hojas de verificacion
diaria, con un costo unitario de 3 Lempiras, lo que da un total de 15 Lempiras diarios para el
registro de cada jornada. Ademas, se requiere un folder para archivar las hojas, que tendré un costo
de 25 Lempiras y cuyo uso es semanal, ya que servird para guardar todas las hojas acumuladas
durante los dias de operacion. Es importante recalcar que el gasto en hojas se repetird diariamente,
mientras que el folder solo representa un costo unico por semana, lo que mantiene los costos totales
bajos y sostenibles para la operacion del almacén, sin afectar significativamente el presupuesto de

la empresa.

3.3.3 Propuesta 3: Implementacion de Tecnologia RFID!'?> para Control de Inventario y
Logistica

3.3.3.1 Justificacion. Actualmente, la gestion de inventario y preparacion de cargas en la
organizacion se realiza de forma manual, utilizando hojas de papel y lapiz para registrar los
productos, lotes y cantidades. Este procedimiento genera retrasos en la preparacion de pedidos,
errores en la contabilizacion de productos y dificultades para la trazabilidad de los lotes. A menudo,
los ayudantes y encargados de carga cometen errores al registrar o verificar productos, lo que
deriva en faltantes y reclamaciones posteriores de los clientes internos. Ademas, la dependencia
de registros manuales dificulta la identificacion inmediata de errores o discrepancias en los

inventarios.

La necesidad de implementar un sistema tecnoldgico surge de la oportunidad de mejorar la
eficiencia operativa, garantizar la precision en el registro de productos y agilizar los procesos
logisticos. La tecnologia RFID (Radio Frequency Identification) permite automatizar la captura de

datos mediante etiquetas electronicas adheridas a los productos, lo que elimina errores humanos y

12 Consultar glosario de términos.
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reduce significativamente los tiempos de preparacion de carga. Esta solucion es alineable con la
estrategia de la organizacion de modernizar sus procesos logisticos, aumentar la precision de
inventarios y ofrecer un control mas eficiente de los productos en almacén. Se espera que esta
innovacion reduzca pérdidas, mejore la satisfaccion interna y permita un control mas riguroso de

los lotes y movimientos de productos.

3.3.3.2 Sustento Tedrico. La tecnologia RFID (Radio Frequency Identification) es un
sistema de identificacion automatica que utiliza ondas de radio para capturar y almacenar
informacion de productos mediante etiquetas electronicas adheridas a cada unidad. Este sistema
ha sido ampliamente documentado en la literatura académica por su capacidad de mejorar la
eficiencia y precision en operaciones logisticas y de inventario. Segin Wong et al. (2018), la
adopcion de RFID en almacenes y centros de distribucion incrementa la exactitud del inventario
hasta un 95%, frente a métodos manuales tradicionales como hojas de registro o bases de datos no

automatizadas, eliminando errores humanos frecuentes y mejorando la confiabilidad de los datos.

Zhang y Wang (2020) destacan que la tecnologia RFID permite un seguimiento en tiempo real de
los productos, lo cual es esencial para organizaciones que manejan multiples lotes y necesitan
mantener la trazabilidad completa de sus inventarios. La trazabilidad incluye informacion
detallada como codigo de producto, lote, fecha de recepcion, ubicacion en el almacén y
movimientos dentro del sistema logistico. Esta capacidad asegura que cualquier discrepancia
pueda identificarse inmediatamente, evitando pérdidas econdmicas por errores en la preparacion

de cargas y reduciendo la incidencia de productos faltantes en las entregas.

Ademas, la implementacion de RFID mejora significativamente los tiempos de preparacion de
pedidos y carga. Kumar y Benbasat (2021) sefalan que, al automatizar la captura de datos, se
reduce hasta un 40% el tiempo empleado en inventarios y en la preparacion de pedidos. Esto se
traduce en un aumento de la productividad del personal, disminucion de horas hombre utilizadas
en registros manuales y optimizacion de procesos de almacenamiento. La informacion centralizada
generada por RFID permite una mejor planificacion de reabastecimientos, control de stock minimo
y redistribucion de productos dentro del almacén, contribuyendo a una gestion logistica mas

eficiente y confiable.

Desde el punto de vista estratégico, la adopcion de RFID esté alineada con las tendencias globales

de digitalizacion en la cadena de suministro, impulsando la transformacion tecnologica de los
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almacenes tradicionales hacia almacenes inteligentes. La literatura sugiere que esta modernizacioén
no solo optimiza los procesos internos, sino que también proporciona ventajas competitivas al
ofrecer un servicio mas rapido, preciso y confiable a los clientes internos y externos. En conjunto,
la evidencia académica respalda que RFID es una solucion efectiva para minimizar errores,
mejorar la eficiencia operativa y garantizar trazabilidad, lo cual es critico en el contexto de la

organizacion donde actualmente los procesos son manuales, propensos a errores y poco eficientes.

3.3.3.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta consiste en implementar un sistema de
identificacion por radiofrecuencia (RFID) en el almacén de la organizacion con el objetivo de
automatizar la captura de datos de productos y lotes, optimizando la preparacion de cargas, el
control de inventario y la trazabilidad logistica. Este sistema se basa en el uso de etiquetas RFID
adheridas a cada producto o paquete, las cuales contienen informacion tnica sobre el producto,
lote, fecha de recepcion y ubicacion dentro del almacén. Dichas etiquetas seran leidas
automaticamente mediante lectores y antenasl3 instaladas en puntos estratégicos del almacén,

permitiendo la actualizacion en tiempo real de un software centralizado de gestion de inventarios.

El proceso de implementacion se dividira en varias fases. La primera fase contempla la adquisicion
de todos los recursos tecnoldgicos necesarios: etiquetas RFID, lectores portatiles, antenas fijas y
el software de gestion. Posteriormente, se realizard la instalacion fisica de antenas en entradas,
salidas y pasillos clave del almacén para asegurar la cobertura completa y la correcta captura de
datos. La segunda fase consiste en integrar el software de gestion RFID con los sistemas de
inventario existentes para garantizar la sincronizacion de la informacién y la generacion
automatica de reportes. La tercera fase sera la prueba piloto, en la cual se evaluara la eficacia del
sistema en la preparacion de cargas y la verificacion de inventarios, corrigiendo posibles fallas de

integracion o funcionamiento.

Ademas, se estableceran protocolos operativos claros, como la colocacion obligatoria de etiquetas
en cada producto, el escaneo previo al traslado de mercancias y la supervision de movimientos
mediante lectores portatiles. Estos protocolos permitirdn reducir significativamente errores
humanos que actualmente ocurren con los registros manuales, asegurando que cada producto y

lote se contabilice correctamente antes de salir del almacén. La informacion digitalizada permitira

13 Consultar glosario de términos.
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identificar discrepancias en tiempo real y facilitara la planificacion de reabastecimientos, la

asignacion eficiente de productos y la optimizacion del espacio en almacén.

El sistema también sera escalable, permitiendo la incorporaciéon futura de nuevas funcionalidades
como alertas automaticas por stock minimo, integracion con sistemas de ruta de reparto o
sincronizacion con inventarios externos. Con esto, la propuesta no solo resuelve problemas
inmediatos de control y preparacion de carga, sino que también establece un estandar moderno de
operacion logistica, mejorando la eficiencia, la trazabilidad y la confiabilidad de los procesos de

almacén.

3.3.3.4 Impacto de la propuesta. La implementacion de la tecnologia RFID tendra un
impacto significativo en la eficiencia, precision y control de inventario en la organizacion. Al
automatizar la captura de datos, se eliminaran errores comunes en los registros manuales,
asegurando que cada producto y lote esté correctamente contabilizado antes de salir del almacén.
Esto reducira las incidencias de faltantes en las cargas, mejorando la satisfaccion del personal y la

confiabilidad del sistema de distribucion interna.

Ademas, el monitoreo en tiempo real del inventario permitira detectar desviaciones y errores de
manera inmediata, optimizando la planificacion de reabastecimientos y la asignacién de productos.
La reduccion de errores y el aumento de precision contribuiran directamente a la disminucion de
pérdidas de productos y a una utilizacion mas eficiente del espacio en el almacén. La eficiencia
operativa también se vera reflejada en la reduccion de tiempo empleado por el personal en la
preparacion de cargas, aumentando la productividad y permitiendo un mejor enfoque en tareas

estratégicas.

Desde un punto de vista econémico, aunque la inversion inicial en tecnologia RFID puede ser
significativa, los beneficios a mediano y largo plazo superan ampliamente los costos asociados,
mediante la reduccion de errores, optimizacion de inventarios y ahorro en horas de trabajo. La
digitalizacion del inventario generara métricas precisas que serviran para la toma de decisiones

estratégicas y la mejora continua de los procesos logisticos.

En términos de competitividad, la adopcion de RFID coloca a la organizacion a la vanguardia de
la gestion logistica, alinedndola con estdndares modernos de control de inventario, trazabilidad y
eficiencia operativa, lo que puede convertirse en un diferenciador clave frente a otras empresas del

sector.



3.3.3.5 Costos de la propuesta

Tabla 16. Costos de la propuesta 3
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RECURSOS CANTIDAD COSTO (L) COSTO TOTAL (L)
ETIQUETA RFID 5,000 10 50,000
LECTORES
5 8,000 40,000

PORTATILES
ANTENAS  FIJAS
PARA EL | 10 6,000 60,000
ALMACEN
SOFTWARE  DE

, 1 25,000 25,000
GESTION RFID
TOTAL 175,000

Nota. Elaboracion propia (2025)
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4. Capitulo 4

4.1 Conclusiones

La observacion de los procesos de carga y despacho durante el tercer mes de practica permitid
identificar areas de mejora significativas en el almacén de MHS. Se detectd que los errores en la
entrega de productos se debian principalmente a la falta de supervision sistemadtica y a la
verificacion incompleta de la carga por parte de los ayudantes. Esto motivo la propuesta de
implementar la delimitacion de areas dentro del almacén y la creacion de un procedimiento formal
de verificacion con hojas firmadas. Se espera que estas acciones reduzcan los errores en la entrega
de productos y aumenten la responsabilidad del personal, mejorando la eficiencia operativa en al

menos un 15 % y garantizando que los productos lleguen completos y en tiempo a los clientes.

e Al analizar los cuellos de botella, se identificd que la dependencia de registros manuales en
BIT y la falta de procedimientos estandarizados generaban retrasos frecuentes. Con la
implementacion de hojas de verificacion y entrega a la oficina del almacén, se busca controlar
mejor el flujo de informacion y facilitar la deteccion de errores antes de que afecten a la
distribucion. Esta medida permitird optimizar los tiempos de despacho, mejorar la
coordinacién entre areas y reducir la cantidad de devoluciones y reclamos, contribuyendo
directamente a la satisfaccion del cliente y a la eficiencia logistica global del almacén.

e La actualizaciéon completa de registros en BIT permitid6 comparar inventario fisico con
inventario digital, logrando una coincidencia cercana al 85 %. Esta practica evidenci6 errores
en registros previos y mostro la importancia de contar con informacion confiable para la toma
de decisiones. Mantener los datos actualizados garantiza que los productos sean rastreados
correctamente, se minimicen pérdidas y se optimicen los despachos, incrementando la
productividad del 4rea y promoviendo una cultura de control y responsabilidad entre el
personal operativo.

e La propuesta de implementacion futura de tecnologia RFID, junto con la delimitacion de areas
y el control mediante hojas firmadas, permitird una mejora sustancial en la gestion del
inventario y en la logistica de distribucion. La RFID facilitara la localizacion y seguimiento de
productos en tiempo real, reducira errores humanos y agilizard la preparacién de pedidos,
mientras que las hojas de control fortaleceran la responsabilidad del personal. Se espera que
estas medidas combinadas reduzcan los tiempos de carga y despacho en un 15 %, incrementen

la precision del inventario y optimicen el desempefio general del almacén, asegurando que los
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clientes reciban sus productos completos y puntuales, y mejorando la eficiencia operativa y la

competitividad de MHS en el mercado.
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4.2 Recomendaciones

4.2.1 Recomendaciones para la empresa

Se recomienda a la empresa fortalecer la comunicacion entre los diferentes departamentos,
fomentando reuniones periodicas, canales de retroalimentacién y coordinacion en los procesos
operativos. Esto permitira una mayor colaboracion entre areas, identificar problemas de manera
temprana y reducir errores en la cadena logistica, como retrasos o faltantes de productos.
Asimismo, mejorar la comunicacion interna contribuye a una cultura organizacional mas
cohesionada, aumenta la eficiencia en la toma de decisiones y facilita la implementacion de
mejoras continuas, generando un ambiente laboral mas organizado, productivo y alineado con los

objetivos estratégicos de la empresa.
4.2.2 Recomendaciones para UNITEC

Se sugiere que UNITEC integre pasantias o experiencias practicas en algunas asignaturas,
combinando teoria con trabajo en empresas reales. Incluir talleres, casos de estudio y software
especializado permitira que los estudiantes desarrollen habilidades técnicas y blandas, mejorando
su comprension de procesos logisticos y administrativos. Esto favorecera la preparacion
profesional, el pensamiento critico, la adaptabilidad y la capacidad de resolucién de problemas,

fortaleciendo la formacidn integral y competitiva de los estudiantes.
4.2.3 Recomendaciones para los estudiantes

Se aconseja a los estudiantes participar activamente en pasantias, talleres y proyectos practicos
para aplicar la teoria en entornos reales. Mantener actitud proactiva, observar, preguntar y
reflexionar sobre los procesos permite desarrollar habilidades técnicas y blandas. Fortalecer
competencias como comunicacion, trabajo en equipo y responsabilidad es clave para enfrentar
desafios profesionales. La combinacion de formacion académica y experiencia practica prepara
mejor a los estudiantes para su insercion laboral y contribuye a su desarrollo integral como

profesionales competentes y adaptables.
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4.4 Glosario

10.

11.

12.

13.

AEP: Autorizacion de entrega por producto (Molino Harinero Sula, 2025)

AMEA: Almacén de materiales de empaque y aditivos. (Molino Harinero Sula, 2025)

Antena lectora: Dispositivo que capta la informacion de las etiquetas RFID para transferirla al
sistema de gestion (OSHA, 2020).

BIT: Base de Informacion Tecnologica, ayuda a registrar cada movimiento dentro de la
empresa. (Molino Harinero Sula, 2025)

Cubo profesional: Plataforma digital integral utilizada en Molino Harinero Sula para
centralizar y gestionar informacion clave de la empresa. (Molino Harinero Sula, 2025)
Cuellos de Botella: Son puntos de congestion que causan retrasos en el flujo de trabajo de un
proyecto.(Asana, 2025)

Dashboard: Es una representacion grafica de los principales indicadores (KPI) que intervienen
en la consecucion de los objetivos de negocio, y que estd orientada a la toma de decisiones
para optimizar la estrategia de la empresa(Elosegui, 2014)

Etiqueta roja: Herramienta del sistema 5S utilizada para identificar objetos defectuosos,
innecesarios o que requieren revision (Hirano, 1995).

Guia de Remision: Es un documento que sirve para sustentar el traslado de bienes desde un
lugar hacia otro.(Padilla, 2023)

Lote: Es un conjunto de elementos, productos o terrenos que comparten caracteristicas
similares o que se agrupan con un fin especifico. (Aldana, 2024)

Reproceso: Actividad destinada a corregir productos defectuosos para que cumplan con los
requisitos establecidos (ISO 9000, 2015).

RFID (Identificacién por Radiofrecuencia): Tecnologia que permite identificar y rastrear
objetos mediante ondas de radio (OSHA, 2020).

Sistema de Posicionamiento Global (GPS): Es un sistema de radionavegacion de los Estados
Unidos de América, basado en el espacio, que proporciona servicios fiables de
posicionamiento, navegacion, y cronometria gratuita e ininterrumpidamente a usuarios civiles

en todo el mundo.(Lopez, 2024)



4.5 Anexos

Tlustracion 14. Visita al Almacén de brazos roboéticos
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