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EN HONDURAS AMERICAN TABACO S.A.

Erick Feliciano Mondragén
Cuellar

Resumen

El proposito principal de la presente investigacion es optimizar el proceso de despacho de
producto terminado en la empresa Honduras American Tabaco S.A, siendo su principal rubro la
produccion y exportacion de puros hechos a mano, esto mediante la reestructuracion de dicho
proceso a través de la metodologia seis sigmas. El presente estudio se enfoc6 en identificar las
funciones de cada colaborador dentro del departamento de logistica y en el analisis de la
distribucion fisica del almacén y lineas de carga y descarga del producto para determinar las causas
del problema que actualmente tiene la empresa. Implementando la metodologia de seis sigmas se
espera incrementar la efectividad en los envios en un 20% comparado a la situacion actual. Para
esta investigacion se realizé un estudio mixto mediante un analisis de recoleccion cualitativa y
cuantitativa. En el estudio se realizaron entrevistas y encuestas a los colaboradores asimismo visita
al almacén para tomar datos basados en observaciones y para los andlisis de datos se tomd la
informacion recolectada del sistema de los Gltimos seis meses. Con el resultado de esta
investigacion se recomienda un redisefio del layout del almacén la cual reducira los tiempos en los
movimientos internos y una reestructuracion en el proceso de almacenamiento para un mejor

control del producto terminado.

Palabras claves: (Distribucién fisica, Optimizar, Planificacién de embarques,
Reestructuracion)
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Erick Feliciano Mondragén
Cuellar

Abstract
The main purpose of this research is to optimize the finished product dispatch process in

the company Honduras American Tobacco S.A., which has its main line of business in the
production and export of handmade cigars, by restructuring its process through the seis-sigma
methodology and layout redesign. This study was focused on identifying the functions of each
employee within the logistics department and the analysis of the physical distribution of the
warehouse and loading and unloading lines of the product to determine the causes of the problem
that the company currently has. By implementing the seis-sigma methodology and the layout
redesign, it is expected to increase the effectiveness of shipments by 20% compared to the current
situation. For this research, a mixed study was carried out through a qualitative and quantitative
collection analysis. In the study, interviews and surveys were conducted with employees and a
visit was made to the warehouse to collect data based on observations and for the data analysis,
the information collected from the system in the last six months was taken. Based on the results of
this research, a redesign of the warehouse layout is recommended, which will reduce internal

movement times and a restructuring of the storage process for better control of the finished product.

Keywords: (Physical distribution, Optimize, Shipment planning, Restructuring)
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

En un mundo actualmente competitivo, es de gran importancia que las empresas estén
innovando constantemente, asegurando cada dia que sus procesos estén optimizados en base a las

nuevas herramientas e innovaciones que continuamente hacen a las empresas mas eficientes.

La logistica es una parte fundamental en la cadena de suministros, la cual desempefia un
papel critico en los procesos operativos de toda empresa, del cual los gerentes de logistica y altos
directivos deben de constantemente innovar en sus procesos para mantener un control adecuado

de sus gestiones operativas.

En Honduras, la innovacion en los procesos logisticos estd comenzado a tomar auge en las
empresas que principalmente son extranjeras y han expandido sus operaciones en el pais, sin
embargo, a pesar de las inversiones realizadas son muchas las empresas que aln no cuentan con
los procedimientos y procesos necesarios para un funcionamiento optimo basadas en las nuevas

exigencias del &mbito logistico.
1.1 INTRODUCCION.

El presente caso de estudio se realiza en Honduras American Tabaco S.A. la cual es una
compafia dedicada a la fabricacion de puros de tabaco hechos a mano, la cual pertenece al
corporativo europeo llamado Scandinavian Tobacco Group, el cual tiene su sede en Bélgica, y este
como tal ha comenzado con inversion en nuevas tecnologias y metodologias incorporando nuevas

culturas de trabajo para la mejora de sus procesos, pero que aun esta en proceso de desarrollo.

Por este motivo es que se ha tomado a bien realizar el presente estudio con la finalidad de
poder diagnosticar y proponer mejoras en los procesos que estan generando atrasos en las
operaciones por medio de la metodologia seis sigma, realizando un andlisis a través de cada una
de sus etapas (definir, medir, analizar, mejorar y controlar) a estas variables que es necesario
evaluar para poder optimizar los tiempos en el proceso del despacho del producto terminado dado
que esta es una parte critica en el funcionamiento efectivo de cada empresa y de su correcto
funcionamiento depende la satisfaccion del cliente asi como el cumplimiento de todas las

expectativas y metas que cada empresa quiere lograr dia a dia.



1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA.

Honduras American Tabaco S.A es una empresa ubicada en la ciudad de Danli, la cual
comienza sus operaciones en el afio 1971, la cual se ha ido transformando con el paso de los afios
pasando en el 2010 finalmente a ser parte de una de las mas grandes corporaciones dentro del rubro

del tabaco “Scandinavian Tobacco Group”.

Dado que el corporativo tiene operaciones en distintos paises, han tomado a bien por
categorizar las fabricas que tienen en Honduras, Nicaragua y Republica Dominicana como una
sola regidn, lo cual ha dado a bien determinar un solo gerente logistico para toda la region el cual

esta localizado en Republica Dominicana y un supervisor dentro de cada fabrica.

La operacion principal de la empresa Honduras American Tabaco S.A es la fabricacion y
exportacion de puros hechos a mano, dentro del cual se han usado métodos ambiguos o
herramientas tecnoldgicas basicas para los procesos de control del producto terminado dentro del

area de despachos y exportaciones.

Debido a fallas en los procesos dentro de la empresa que llevaron a quejas de parte de los
clientes por atrasos en la recepcion del producto, para el afio 2018 se comenzd con la
implementacién de controles de procesos basados en la metodologia Lean Manufacturing, lo cual
se cre6 con el objetivo de dar soporte a la mejora de los procesos y la implementacion de métricas
cuantitativas, las cuales han incrementado el cumplimiento de los servicios pero no llegando aun

a cubrir las expectativas deseadas por el corporativo.

Para el afio 2022 se instal6 un nuevo sistema informatico, con el cual se puede obtener la
informacidn en tiempo real basado en la implementacion de codigos de barras en los productos, lo

cual logré mejorar el control de los inventarios.

Sin embargo, aun con estas innovaciones y herramientas implementadas, falta mucho por
cambiar en los procesos que no estan automatizados y necesitan de la ayuda humana para su
ejecucién y en algunos casos debido a limitaciones de espacio fisico y falta de conocimiento de
algunos colaboradores hay muchos cambios por hacer para lograr la efectividad en el area de

despacho de producto terminado.



1.2.1 TRABAJOS DE REFERENCIA.
1.2.1.1 TRABAJO DE REFERENCIA #1.

Anadlisis de proceso de despacho en planta de proceso SOSOA, Autores: Rosibel Taboray
Josue Pozo, publicado en 2019.

El proposito de este estudio es la implementacidn de la metodologia six sigma (seis sigmas)
en el area de despacho de producto, buscando la reduccién de costos en el control de los procesos

e incrementando la satisfaccion del cliente con las entregas oportunas.

Como resumen de este estudio se puede determinar que con el anélisis de las variables se
puede mejorar los procesos de despacho y asi determinar las causas principales de los atrasos en

las entregas del producto al consumidor final. (Tabora & Pozo, 2019).
1.2.1.2 TRABAJO DE REFERENCIA #2

Disefio de layout en un almacén del Ingenio Azucarero de Imbabura, Ecuador, Autores:

Erik Orozco, Neyfe Sablon, Karla Barrezueta, Fabiola Sanchez, publicado en 2019.

Este articulo detalla el proceso de implementacién de un disefio de almacén efectivo basado
en la implementacién de herramientas como simulacién de eventos discretos y modelos de gestion
de inventarios, determinando un mejor uso de la capacidad fisica de la planta para un nivel de

servicio al cliente efectivo disminuyendo los costos por manipulacion de la carga.

Como conclusion de este articulo se determina que la propuesta planteada disminuye casi
en su totalidad el sobre aprovechamiento del almacén actual, alcanzando hasta un 118% de
utilizacion de la capacidad establecida la cual generara un ahorro de $ 99,310 al afio. (Orozco,
Sablon, Barrezueta, & Sanchez, 2019).

1.2.1.3 TRABAJO DE REFERENCIA #3.

Modelo de desarrollo Lean Seis sigmas Logistics desarrollado por Olga Lucia Mantilla,
Monterrey, publicado en mayo del 20009.

El anélisis de esta investigacion se enfoca en la implementacién de un modelo de control
logistico aplicado a las empresas en general con procesos de inventarios y despacho de producto
terminado mediante la aplicacion de los principios seis sigmas y las herramientas de lean

manufacturing.



En resumen, esta investigacion entrega un proceso el cual se fundamenta en el aumento de
la productividad, reduccion de espacios y mejoras de tiempos de entregas brindado una serie de
herramientas especificas para cada una de las &reas logisticas como inventarios y transporte en los
diferentes niveles de planeacion. (Mantilla, 2009).

1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA.

En esta seccion se describe el enunciado del problema en investigacion en la cual se
proporcionard una detallada vision del problema, el origen de este problema y datos que respaldan

la importacion de esta investigacion.
1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA.

Honduras American Tabaco S.A, es una empresa dedicada a la manufactura de cigarros
hechos a mano, la cual produce aproximadamente 800,000 cigarros semanalmente y siendo parte
del corporativo Scandinavian Tobacco Group también ejerce la funcion de empresa consolidadora
de cigarros producidos por fabricas terceras recibiendo semanalmente entre 400,000 a 700,000
cigarros como producto terminado, con el cual se mantienen inventarios semanales de hasta tres
millones de cigarros terminados para enviar o reprocesar, los cuales son exportados a diferentes
destinos como sus casas matriz en Estados Unidos y Bélgica, las cuales reciben el 80% del
producto terminado, siendo el resto de paises a nivel mundial los cuales reciben el 20% del

producto terminado.

Dadas la legislacion de cada pais, la OMS ha logrado convenios con cada pais para el
control del tabaco por lo que es riguroso que el proceso de exportacidn tenga un control adecuado

para evitar confusiones en los envios a los diferentes destinos.

La OMS (2003) en su convenio marco para el control del tabaco menciona que, promulgara
o fortalecerd legislacién, con sanciones y recursos apropiados, contra el comercio ilicito de
productos de tabaco. (OMS, p. 15)

Este estudio se centra en el proceso operativo del departamento de logistica, la cual se
encarga de preparar los embarques a cada destino, los cuales enfrentan problemas por falta de
herramientas, procesos y estructura bien definida de su espacio fisico para el buen funcionamiento,

afectando asi de manera directa a la empresa con la satisfaccion del cliente.



1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA.

En el departamento logistico de la empresa Honduras American Tabaco S.A. se identifica
un problema crucial relacionado con la gestion del proceso de despacho de producto terminado, lo

cual es un desafio que la alta gerencia busca solventar de la manera mas eficiente posible.

Dadas las limitaciones en el espacio fisico y la falta de planificacion y control de los
procesos de recepcion y envios de producto terminado se generan atrasos en los embarques de
entre dos a cinco semanas luego de que el producto ha sido terminado o recibido, el cual
actualmente se debe de esperar entre 12 a 16 semanas para poder obtener un producto terminado

y dado estos largos tiempos de espera generan insatisfaccion en los clientes y el area comercial.

Actualmente con la implementacion de métricas para la medicion de resultados se han
destacado resultados bastantes negativos (tabla 1.), los cuales han generado incertidumbre en los

procesos actuales, dando asi la basqueda de nuevas alternativas para la solucion de este problema.

Tabla 1. Datos de registro de produccion y embarque.

Mes Empaque Despacho Diferencia
Febrero 3,422,224 2,689,700 732,524
Marzo 3,695,724 2,661,704 1,034,020
Abril 3,333,388 2,927,568 405,820
Mayo 3,130,500 3,535,680 (405,180)
Junio 3,344,316 1,982,920 1,361,396
Julio 3,743,592 2,197,464 1,546,128
Agosto 3,661,500 5,425,784 (1,764,284)
Septiembre 3,528,972 2,418,708 1,110,264

Fuente: (Honduras American Tabaco, S.A, 2024)

Basados en los registros anteriormente mostrados, la necesidad de realizar esta
investigacion se vuelve indispensable para asi poder abordar este problema y lograr optimizar los
procesos tomando en cuenta la inversion necesaria para la funcionalidad operativa de la

organizacion.

Basado en todos lo expuesto, se formula el problema de investigacion con la siguiente
pregunta: ;La situacion actual de la empresa es el resultado de la falta de eficiencia en el proceso

de planificacion de despachos?



1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION.

Para poder abordar la situacion actual y poder comenzar con la investigacion se han

determinado las siguientes preguntas.

=

¢ Cudl es la situacion actual del proceso de planificacién de despachos en la empresa?

2. ¢Cuales son los factores que estan influyendo de forma negativa y positiva en el

proceso de planificacion de despachos?

3. ¢De que forma la metodologia seis sigmas puede incrementar la eficiencia del proceso
de la planificacion de despachos de producto terminado?

4. ¢Cudl seria el costo-beneficio que puede obtener la empresa con la implementacién de

procesos para el control del despacho producto terminado?

5. ¢Es posible elaborar una propuesta para la implementacién del nuevo proceso del
control del despacho del producto terminado?

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO.

Fidias Arias en su libro Proyecto de investigacion menciona: “Objetivo de investigacion es

sinonimo de meta, es decir aquello que se aspira a lograr o alcanzar”. (Arias, 2006, p. 43)
1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Determinar las causas y costos que generan atrasos en el area de despacho de producto de

la empresa Honduras American Tabaco S.A es el objetivo general de esta investigacion.
1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

1) Diagnosticar la situacion actual del departamento logistico en Honduras American

Tabaco S.A. identificando las debilidades y areas de mejora.

2) Analizar los factores que impactan actualmente al departamento logistico en Honduras
American Tabaco S.A. detectando oportunidades para la optimizacion del proceso
actual.

3) Evaluar como la metodologia seis sigmas puede ser aplicada para contribuir con la

eficiencia en la ejecucion de las labores logisticas.

4) Evaluar los beneficios que la empresa Honduras American Tabaco S.A. puede obtener
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con la implementacion de un nuevo proceso de gestion logistica, considerando ahorros

en pagos de horas extras y entregas justo a tiempo.

5) Desarrollar una propuesta sélida y detallada que pueda ser viable para la
implementacién de un nuevo proceso logistico, con el objetivo de optimizar el proceso

de despacho de producto terminado.
1.5 JUSTIFICACION.

La Empresa Honduras American Tabaco S.A., parte del Corporativo Scandinavian
Tobacco Group, enfrenta el desafio de mantener la eficiencia y calidad en su proceso de despacho
de producto terminado, especialmente considerando su volumen de exportacion anual de
aproximadamente 32 millones de puros hechos a mano. La implementacion de la metodologia Seis
Sigma en este contexto no solo es relevante, sino también estratégica para alcanzar los objetivos

operativos y logisticos de la empresa.

En un mercado global altamente competitivo, la capacidad de una empresa para despachar
productos de manera eficiente y sin errores es crucial. Los retrasos, errores en el despacho y la
variabilidad en los procesos pueden resultar en costos adicionales, pérdida de clientes y dafio a la
reputacion de la empresa. La metodologia Seis Sigma, con su enfoque en la reduccién de defectos

y la mejora continua, ofrece una solucion robusta para estos problemas.

La implementacion de Seis Sigma permitira a la empresa identificar y eliminar las causas
raiz de la variabilidad en el proceso de despacho. Esto se traducird en una mejora significativa en
la eficiencia operativa, reduciendo el tiempo de ciclo y aumentando la capacidad de manejo de
volimenes mayores sin necesidad de incrementar los recursos. La optimizacion del proceso
también contribuira a una mejor utilizacion de los recursos existentes, reduciendo costos

operativos y mejorando la productividad.

Un proceso de despacho mas eficiente y confiable garantiza que los productos lleguen a
los clientes en el tiempo y forma adecuados, lo que mejora la satisfaccion del cliente. La reduccion
de errores y defectos en el despacho no solo minimiza las devoluciones y quejas, sino que también

fortalece la lealtad del cliente y la reputacion de la empresa en el mercado internacional.

La metodologia Seis Sigma se centra en la eliminacion de desperdicios y la reduccion de

variabilidad, lo que resulta en una disminucion de los costos asociados con reprocesos,



devoluciones y manejo de quejas. Estos ahorros se traducen directamente en una mayor

rentabilidad para la empresa, permitiendo reinvertir en otras areas criticas del negocio.

La adopcion de Seis Sigma fomenta una cultura de mejora continua dentro de la
organizacion. Los empleados se involucran activamente en la identificacion de problemas y la
implementacion de soluciones, lo que no solo mejora los procesos, sino que también aumenta la
moral y el compromiso del personal. Esta cultura de mejora continua es esencial para mantener la

competitividad a largo plazo.

En un entorno global donde la calidad y la eficiencia son diferenciadores clave, la
implementacién de Seis Sigma posicionara a Honduras American Tabaco S.A. como un lider en
la industria. La capacidad de cumplir consistentemente con las expectativas de los clientes y

superar a la competencia es fundamental para el crecimiento y la sostenibilidad a largo plazo.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

El presente capitulo tiene el objetivo de orientar al lector en la comprension del tema en
estudio, dentro del cual se estudiar la situacion actual en el almacén de producto terminado con
el cual se pueda asimilar de una forma mas efectiva la complejidad del tema estudiado para

sustentar la propuesta de mejora en el proceso.

La informacién detallada, actualizada y confiable de los procesos y actividades de la
cadena de suministro es un elemento vital para la planificacion y el control de las operaciones.
(Parada, 2023).

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL.

La industria del tabaco y en particular la manufactura de cigarros hechos a mano enfrenta
una serie de desafios y oportunidades en el &mbito de planificaciéon logistica y despacho de
producto terminado, dada a la creciente demanda y las expectativas de los consumidores en
entregas rapidas y eficientes ha generado la necesidad de optimizar los procesos logisticos en este

tipo de empresas.
2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO.

La exportacion de bienes y servicios a nivel global ha sido uno de los servicios que méas ha
crecido en los Ultimos afios, desde el afio 2,000 se ha visto un incremento alto en las relaciones
que los paises generan con las exportaciones, la figura 1 muestra el crecimiento en billones de

dolares en las exportaciones a nivel mundial segun el Banco Mundial.

ETIQUETA

MUNDO

SV

Figura 1. Exportaciones de bienes y servicio (US $).
Fuente: (Banco Mundial, Banco Mundial, 2024).



Dadas estas cifras y el crecimiento del mercado global, conlleva a que las empresas de
manufactura de cigarros que son un porcentaje considerado en estas estadisticas deban de poder

optimizar sus formas de trabajo para poder seguir siendo competitivos.

Segun la Organizacién mundial de salud (OMS) (2024), cerca de 1,250 millones de adultos
consumen tabaco, pero dadas los reglamentos contra el control del consumo de tabaco como el
RSI (Registro sanitario Internacional) desarrollado por la OMS, en paises como Paises Bajos y

Brasil se ha reducido en un 30% desde el 2010.

La mayoria de los paises tienen reglamentos que restringen el consumo de tabaco, lo cual
complica mucho mas la exportacion de cigarros, el cual es un reto grande en la industria para
buscar alternativas y adaptarse a las normas de cada pais, con lo cual deben de asegurarse que sus
productos cumplan con todas las regulaciones de salud publica en el pais destino, lo cual pueda
requerir de muchas auditorias al igual que puede generar costos operativos y aumento en los
tiempos de despachos.

2.1.1.1 TENDENCIAS GLOBALES EN LOGISTICA Y DESPACHO DE
PRODUCTOS MANUFACTURADOS.

El despacho de producto terminado y la logistica son areas claves en las empresas que
buscan mantener los estandares y optimizar su cadena de suministros, mejorando asi la experiencia
del cliente. A medida que el comercio sigue evolucionando, las empresas siguen adaptandose a las
nuevas tendencias en el mercado para mantener su competitividad y mejorar sus procesos

logisticos.

Dentro de las tendencias que estan adoptando la mayoria de las empresas es la
digitalizacion y automatizacion de sus procesos logisticos, todo esto comenz6 desde la pandemia
del afio 2022 donde las empresas tuvieron que adaptarse a la necesidad de ese momento y tal como
lo menciona la CEPAL en su Boletin 381 sobre la transformacion digital en la logistica de América
latinay el caribe, “ El covid-19 vino a ser un catalizador de una serie de procesos de transformacion
digital que ya venian llevandose a cabo y los acelero al extremo, situando la logistica de manera

repentina en la cuarta revolucion industrial” (CEPAL, 2020, p. 2)

Dado estos avances en la automatizacion, el impacto en el despacho de producto terminado
se ha visto optimizado con diferentes aspectos como los sistemas de gestion de almacenes,

automatizacion de centros de distribucion y el blockchain, del cual empresas reconocidas
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mundialmente de software han desarrollado plataformas como IBM Sterling Supply Chain
Intelligence Suite (Figura 2.) para garantizar la trazabilidad de los productos a lo largo de la cadena

de suministros, asegurando transparencia y reduciendo errores o fraudes.

Figura 2. IBM sterling Supply Chain Intelligence suite
Fuente: (IBM, 2024).

Segun Baleta & Olmedo (2020), una de las tendencias clave en el &mbito logistico es el
desarrollo de la cadena de suministros, que integra diversos eslabones logisticos como el
prondstico de la demanda, la planificacion de ventas, las operaciones y los compromisos con los
clientes bajo una nueva gerencia. Este enfoque busca aumentar la competitividad a través de la
optimizacion de los procesos logisticos y mejora del nivel de servicio al cliente, minimizando los

costos operativos.

Tal es el caso de las soluciones basada en la Nube como Amazon web services, las cuales
permiten a las empresas gestionar sus operaciones logisticas de una manera mas flexible y
escalable sin importar su ubicacion geogréafica las cuales crean un gran impacto en el despacho de
producto terminado brindado una visibilidad global en tiempo real de todo el proceso, desde la
fabricacion hasta la entrega, de igual manera la escalabilidad con el cual las empresas pueden
adaptarse rapidamente a cambios repentinos en la demanda o en la capacidad logistica sin la
necesidad de hacer grandes inversiones en infraestructura, al igual que la integracion de sistemas
facilita la integracion de los sistemas de inventario, de transporte y otras plataformas manejando

la eficiencia y la visibilidad de las operaciones logisticas (AWS, 2024).
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Empresas como DHL, han comenzado con la automatizacion de todos sus procesos a través
de toda una red de servicios brindados por la empresa Manhattan Active, la cual es la empresa
lider en la industria en la nube, con esto DHL ha logrado romper todas sus barreras, gestionando
inteligentemente todos sus procesos de despachos optimizando cada parte del proceso de manera
individual y global. Con esto tienen una visibilidad global de sus servicios y operaciones, con el
cual se pueden visualizar todos los registros y permite a cualquier empleado tomar acciones en

torno a la gente, equipo y tareas en tiempo real (Manhattan active, 2024).

Basado en el articulo “las 10 mejores empresas en el mercado del tabaco en 2024”
(Emergen Research, 2024), mencionan a empresas como TABACO DE CHINA, BAT, ALTRIA,
STG, IMPERIAL entre otros, como las empresas lideres en el mundo del tabaco las cuales son
empresas que invierten en esfuerzos de investigacion y sostenibilidad para llegar al consumidor

final, estas empresas innovan constantemente y estan a la vanguardia en las automatizaciones.

2.1.1.2 IMPACTO DE FACTORES EXTERNOS EN LA LOGISTICA GLOBAL.
La logistica global se ve significativamente afectada por diversos factores externos que
pueden alterar la eficiencia y la estabilidad de las cadenas de suministro. Entre los principales
factores se encuentran la globalizacion, las regulaciones internacionales, los riesgos geopoliticos

y las fluctuaciones econdmicas.

La globalizacién ha permitido la expansion de las cadenas de suministro més alla de las
fronteras nacionales, lo que ha resultado en una mayor eficiencia y reduccién de costos. Sin
embargo, también ha introducido desafios adicionales, como la gestion de riesgos y la

coordinacion de maltiples actores a lo largo de la cadena de suministro.

Las regulaciones internacionales juegan un papel crucial en la logistica global. La
armonizacion de normativas es fundamental para garantizar un transporte seguro y eficiente. Las
diferencias en regulaciones entre paises pueden generar obstaculos significativos, afectando la

velocidad y la seguridad de las entregas.

Estas regulaciones se centran en aspectos relacionados con el transporte de mercancias ya
sea por carretera, via maritima, mar o aire, para las cuales existen regulaciones de seguridad vial
y transporte, las cuales incluyen normativas sobre el peso maximo permitido para vehiculos de
carga, tiempos de conduccion y descanso de los conductores, asi como condiciones de seguridad

de estos. También en el transporte maritimo y aéreo existen regulaciones en el transporte de carga,
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como las normas IMO (2001)) que establecen normas de seguridad acordadas internacionalmente
que aplica para transporte maritimo de personas y mercancias, asi como las normas ICAO (2016))

la cual establece las normas y procedimientos en el transporte aéreo.

Los riesgos geopoliticos, como conflictos regionales y tensiones politicas, pueden
interrumpir las rutas comerciales y causar retrasos en las entregas. Por ejemplo, el conflicto en el
Mar Rojo ha obligado a los barcos a buscar rutas alternativas mas largas y costosas, afectando la

eficiencia de las operaciones logisticas.

La ONU (2024) menciona que el efecto de estas interrupciones se traduce en costos
comerciales crecientes y esto representa una amenaza directa para las cadenas de suministros

globales, lo que podria provocar entregas retrasadas con costos mas elevados.

Segun el informe brindado por la ONU (2024), “El impacto en el comercio mundial de la
interrupcion de las rutas maritimas en el mar rojo, mar negro y el canal de Panama”, la gran parte
de las empresas navieras estan cambiando sus rutas de transporte debido a la situacién en el mar
rojo, tal como se ve en la figura abajo detallada (Figura. 3), desde finales del 2023 las navieras han

reducido los viajes por el mar rojo, lo cual incrementa los costos y afecta la logistica.

&y Companies are rerouting their
=~ ships to avoid the Middle East

Fleet deployment, 2023 Q3 and 2024 Q1, 20-foot equivalent units (TEU)

202304 W2024Q1

Europe & Med = Far  Europe & Med = Gulf ~ Gulf & ISC = Far East  Europe & Med — Gulf
East & ISC — Far East — Sub Saharan Africa & ISC = North
America

Figura 3. Grafica de cambios de rutas.
Fuente: (UNCTAD, 2024).
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2.1.1.3 PROBLEMAS GLOBALES EN EL DESPACHO DE PRODUCTO
TERMINADO EN LA INDUSTRIA TABACALERA.

Existen muchos desafios para las empresas manufactureras de cigarros hechos a mano para
la exportacion de sus cigarros a los diferentes mercados, dada que, aunque la cultura del consumo
de tabaco es una préctica socialmente aceptada en muchos mercados como el americano, aln
existen muchas regiones para las cuales existen muchas limitaciones en el consumo, importacion

y normativas para el vendedor.

Segun Mordor Intelligence (2024), el tamafio actual del mercado de cigarros hechos a mano
es de 53 billones de ddlares y se estima un crecimiento del 10% para los proximos cinco afios,
Ilevando el mercado a 88 billones de ddlares tal como se ve en la figura 4.

Cigar Market Periodo de Estudio
Market Size in USD Billion
CAGR

Volumen del mercado USD 53.64 mil millones de ddlares
(2024)

UsD 88.28 B o o oo keb i
Volumen del mercado USD 88.28 mil millones de dolares

(2029)
|
CAGR(2024 - 2029)

USD53.648
Mercado de Crecimiento

Mercado Mas Grande América del norte

Principales actores

Swedish Match

2024 2029 v,
ry Stk IMPERIAL ¢

Nota aclaratoria: los principales jugadores no se ordenaron de un modo en especial

Figura 4. Tamafio del mercado de cigarros y analisis de participacion.
Fuente: (Mordor Intelligence, 2024).

Aunque las regulaciones antitabaco puedan afectar toda la industria del tabaco, los cigarros
hechos a mano estan menos regulados que los cigarrillos, pero, aun asi, las advertencias de salud
y las restricciones en el mercadeo influyen en el mercado. Otra parte que influye grandemente en
la exportacion son los impuestos altos que muchos paises tienen para poder importar cigarros,
Segun la CEFP, en Mexico se debe de pagar una tasa de 30.4% de impuesto por importacion de
cigarros hechos a mano, lo cual hace que el producto incremente de precio y sea menos accesible
para el consumidor, por eso en paises como México se describe al puro hecho a mano como un
lujo (CEFP, 2019).

La industria tabacalera enfrenta varios desafios logisticos relacionados con el transporte y
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la distribucion de productos terminados a nivel mundial, en primer lugar, por las condiciones que
este producto requiere en su almacenamiento y transporte, tales como la temperatura y humedad,
por lo que esto exige condiciones especiales en su almacenamiento y traslado ya que el
incumplimiento de estos puede afectar la calidad en el producto y retrasos en las entregas.

Los costos de transporte y logistica son unos de los problemas que enfrentan las empresas
exportadoras de cigarros, tal como se ve observa en la figura abajo detallada (Figura. 5), el pais al
que mas se exportan los cigarros es Estados Unidos, el cual ha incrementado sus costos aereos y
las restricciones para reducir el ingreso de producto, lo cual ha sido un desafio para las empresas

exportadoras de cigarros en el mundo.

Importadores de Cigarros (puros), incluso despuntados, cigarritos (puritos) y cigarrillos,
de tabaco o de sucedaneos del tabaco (2022)
[Clic para seleccionar un pais]

Total: $2,77MM

Estados Unidos

Figura 5. Paises de mayor importacion de cigarros en América.
Fuente: (OEC, 2024).

Los intermediarios juegan un papel crucial en la cadena de suministros, actuando como
facilitadores entre el productor y el consumidor final, siendo gran parte los centros de distribucion
en paises como Estados Unidos, donde la mayoria de las empresas han creado sus centros de
distribucion para la comercializacion de tabaco, pero una de las nuevas tendencias es la compra a
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través de sitios web, lo cual segun el sitio web statista.com, se estima que para el 2027 las ventas
de puros a nivel mundial en linea representen un 7% (Figura 6.), lo cual demuestra que ain no se
reemplazan los intermediarios por la tecnologia ya que la experiencia de compra en linea no es

igual en este tipo de mercado (statista, 2024).

Sl a2 3 2 R 4% R 4 B 45% W 4.9% BN 5.6x M 5.9% M 6,2% |

@ Offline @ Online

Figura 6. Distribucién de ventas de cigarros a nivel mundial por canal de distribucion.
Fuente: (statista, 2024).

2.1.2 ANALISIS DEL MICROENTORNO

Para comprender completamente la dinamica operativa de una empresa manufacturera de
cigarros hechos a mano, es crucial realizar un andlisis detallado que abarque los factores
inmediatos y directos que afectan la capacidad de la empresa para operar eficientemente y alcanzar
sus objetivos estratégicos. Estos factores incluyen la estructura interna de la empresa, las relaciones
con los proveedores, la competencia en el mercado, los intermediarios de marketing, los clientes
y los distintos publicos con los que interactua la empresa. Cada uno de estos elementos juega un
papel fundamental en el éxito de la empresa.

2.1.2.1 ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA DEL TABACO Y SU LOGISTICA EN
CENTROAMERICA.

El mercado de cigarros hechos a mano en Centroamérica ha mostrado un crecimiento
constante debido a la alta demanda de productos premium y artesanales. Segun la cadena mundial
de noticias BBC (2018)), desde el 2018, Nicaragua se posiciono en el primer lugar en volumen de
exportacion de cigarros hechos a mano a nivel mundial, dejando a Honduras entre el segundo y

tercer pais exportador de cigarros a nivel mundial.
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Parte de los beneficios que ofrecen otras regiones comparado con Honduras es el costo de
la mano de obra, la cual en Honduras es mas elevada comparada con Nicaragua o Republica
Dominicana, pero dadas las condiciones climaticas del pais y la mano de obra calificada, Honduras
sigue siendo una buena opcion para las empresas dedicadas a la manufactura y exportacion de

cigarros hechos a mano.

Segun el informe sobre el control de tabaco en la region de las Américas de la OPS (2022),
laregion de las Américas registré una disminucion de la prevalencia del consumo actual de tabaco,
que paso de 28% en el 2000 a 16,3% en el 2020, lo que representa la segunda prevalencia mas baja
del consumo actual en el mundo dando a Latinoamérica unos de los sitios donde el consumo del
tabaco es menor y mas restringido, pero dado que el mercado del tabaco a nivel mundial son en

paises de mas alto nivel adquisitivo, las exportaciones y manufactura no se ven afectados.

Segln la base de datos de la ONU, (2024), Republica Dominicana es el pais que mas
exporta cigarros a nivel de Centroamérica y el caribe (Figura 7.), lo cual lo posiciona como el lider

en la vanguardia, llevandolos a comenzar con la innovacién en sus operaciones.

Showing 1 to 3 of 3 Results

Trade 2nd Customs Transport Commodity Trade Value Net Gl
Period Flow Reporter Partner Partner Desc Mode Code (uss$) Weight(kg) w

2019

2019 X Dominican World World TOTAL CPC TOTAL MOT 2401 $94,253,901 8,767 449
Rep.

2019 X Honduras World World TOTAL CPC TOTAL MOT 2401 514,158,905 2220316

2019 X Nicaragua World World TOTAL CPC TOTAL MOT 2401 $255220920 1,781,517

Figura 7. Exportaciones de cigarros en el afio 2019.
Fuente: (UN comtrade, 2024)

En Centroamérica y el Caribe mantienen operaciones empresas como BAT que cotiza en
la bolsa de valores y mantiene rigurosos sistemas para su buen funcionamiento operativo y
logistico, al igual que empresas como ALTRIA y STG que tienen sus empresas manufactureras en
Honduras y Nicaragua adaptandose a las politicas y estandarizacion de procesos establecidas por

Sus corporativos.

Algunas empresas como ALTRIA, esta comenzando a adaptarse a las nuevas tendencias
en la administracion de inventarios y procesos, creando departamento de planificacion logistica
basada en técnicas y métodos definidos en grandes empresas con resultados bastantes positivos

(Tobacco reporter, 2022).
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2.1.2.2 FACTORES LOGISTICOS QUE INFLUYEN EN EL DESPACHO DE
PRODUCTO TERMINADO EN HONDURAS.

En Honduras como en otros paises, influyen una serie de factores logisticos que afectan
tanto la eficiencia como los costos del proceso. Hay factores internos como los procesos de gestion

0 externos como condiciones econémicas, de infraestructura, regulaciones entre otros.

Segun el reporte de indicadores logisticos del Banco Mundial (2024), Honduras esta
rankeado en la posicién 66 junto a paises como Costa Rica y México, en el ranking de los paises
con mejores resultados de eficiencia en procesos aduanera, gestion fronteriza, calidad de la
infraestructura comercial y de transporte, asi como la facilidad para organizar envios a precios
competitivos, capacidad de rastrear y seguir los envios y frecuencias de tiempos de entrega,

estando por arriba de paises como Guatemala y Nicaragua.

La infraestructura de transporte es uno de los factores mas criticos en la logistica y el
despacho de productos. En Honduras, la calidad y el alcance de las carreteras, puertos y
aeropuertos afectan directamente los tiempos de entrega y los costos de distribucion. Las
condiciones de las carreteras son variables en el pais, con algunas zonas rurales o de dificil acceso
que carecen de infraestructura adecuada. Las lluvias, desastres naturales o accidentes pueden
interrumpir el transito, lo que provoca retrasos y costos adicionales en los tiempos de despacho
(Iberonews, 2022).

Honduras cuenta con puertos importantes como Puerto Cortés, el mas grande y activo en
el pais, desde donde se realizan exportaciones y distribucion de productos. La eficiencia de estos
puertos, incluyendo la capacidad de carga, la agilidad en la carga y descargay la conectividad con
otras rutas comerciales internacionales, tiene un impacto directo en el despacho de productos

terminados.

La OPC (operadora portuaria centroamericana), es la encargada de la administracién de
Puerto Cortes, esta es subsidiaria de la empresa filipina ICTSI (International Container Terminal
Services Incorporated), la cual es una empresa fundada en 1987 que se dedica a la gestion de
puertos a nivel mundial la cual es pionera en paises de alto desarrollo como Brasil, Ecuador y
México. El 1 de febrero del 2013, gano la concesion por 30 afios para la gestion del puerto de
Cortés (OPC, 2024).

Aunque el transporte aéreo no es tan relevante para productos de bajo costo, para productos
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de alto valor agregado o con tiempos de entrega urgentes, la disponibilidad de servicios aéreos
eficientes es esencial. El transporte terrestre, sin embargo, sigue siendo el mas utilizado para el

despacho nacional.

Segln la Organizacion de Aviacion Civil Internacional (OACI), el valor de transporte
aéreo, carga (millones de toneladas-kilometros) en Honduras fue 0.37 en 2020. Como se puede ver
en la figura 8, durante los ultimos 50 afios este indicador ha alcanzado un valor maximo de 17.50
en 1993 y un valor minimo de 0.23 en 2017. (OACI, 2020).

Figura 8. Valor de transporte aéreo en Honduras.
Fuente: (OACI, 2020).

El precio del combustible es un factor clave que impacta directamente en los costos
logisticos. Honduras, al igual que otros paises, depende de las importaciones de combustible, por
lo que los aumentos en los precios internacionales afectan a los costos de transporte y distribucion.
Esto influye en el costo final del producto para el consumidor, ademas de alterar los margenes de

ganancia de las empresas.

El proceso aduanero para la importacién o exportacion de productos requiere cumplir con
las regulaciones segun el Servicio Nacional de Aduanas (Aduanas HN, 2020)). La documentacion
y los requisitos especificos para productos como el tabaco o productos alimenticios pueden ser
complejos, lo que genera retrasos o costos adicionales. El tiempo de tramitacion y la correcta

clasificacion arancelaria son aspectos criticos para evitar demoras.

En productos como el tabaco, las normativas sanitarias y las leyes sobre etiquetado y
advertencias de salud son muy estrictas. Estos requisitos pueden generar retrasos si los productos
no cumplen con las normas locales o internacionales. Las inspecciones de calidad y las
certificaciones necesarias para los productos pueden afectar los tiempos de despacho,

especialmente para exportaciones.
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La implementacion de sistemas de gestion de transporte (TMS) y de gestion de inventarios
(WMS) puede ayudar a optimizar las rutas de despacho y mejorar la trazabilidad de los productos.
La automatizacion en la preparacion de pedidos también reduce los errores y mejora la velocidad

de despacho.

Segun el informe de comercio exterior de mercancias generales del Banco Central de
Honduras (2024)), en los primeros 3 meses del 2024, las exportaciones de mercancias generales
sumaron USD 9,655.5 millones, reflejando aumento de 1.4% frente a lo registrado en similar lapso
de 2023; asociado al dinamismo en las exportaciones de las industrias manufactureras y otras

actividades agricolas (p. 4)

2.1.2.3 DESAFIOS EN LA EXPORTACION DE CIGARROS HECHOS A MANO
EN HONDURAS.

Debido a las condiciones climaticas para el control del tabaco y sus operaciones la mayoria
de fabricas de cigarros en Honduras estan localizadas en el oriente y occidente, lo cual hace que
los cigarros tengan que transitar grandes distancias en contenedor antes de llegar a los puertos de
destino, lo cual genera un gran desafio para las empresas para hacer llegar sus productos al puerto,
lo que genera un costo mas alto en los procesos logisticos y debido al mal estado de las carreteras

los seguros aplicados por las navieras son mucho mas altos.

Para el afio 2022, segin la OEC (2024), Honduras exporto un total de USD 238 millones
en cigarros hechos a mano (Figura 9.), siendo un 54% el mercado de Estados Unidos, lo cual nos
da a entender que el mercado al cual se deben de enfocar las empresas para cumplir las

regulaciones es el americano ya que es el mas consumidor.

Destinos de Exportacién (2022)

Total: $238M

Estados Unidos Nicaragua |Alemania

5,81%
Bélgica 5vi=2
El Guatemala
Salvador

Costa [RELET,EY =
Rica
1,68% 2,37

3.69% —.. L7

Figura 9. Destinos de exportacion de tabaco desde Honduras.
Fuente: (OEC, 2024).
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Otro de los limitantes en el pais es la dependencia de un solo puerto, Puerto Cortés, lo cual
hace que los costos sean mas elevados y la infraestructura portuaria puede no ser lo suficiente para

cubrir la demanda en tiempos de temporada alta, lo que encarece los costos operativos.

Uno de los grandes retos de las empresas manufactureras de tabaco es el almacenamiento
del producto terminado antes de su exportacion, dado que el producto requiere estar en condiciones
climaticas adecuadas, el traslado debe de ser en el minimo tiempo posible, lo cual expone los

cigarros a que puedan ser afectados por los cambios de clima.
2.1.3 ANALISIS INTERNO

La manufactura de cigarros hechos a mano no es solo un proceso industrial; es una forma
de arte, una tradicion que ha sido perfeccionada a lo largo de generaciones. Sin embargo, en
un mundo donde la tecnologia avanza a pasos agigantados, es imperativo que incluso las
tradiciones méas veneradas se adapten y evolucionen. La optimizacion de los procesos
logisticos y de despacho es una de las maneras en que estas empresas pueden asegurar su

relevancia y competitividad en el mercado global.

2.1.3.1 HONDURAS AMERICAN TABACO S.A.

Honduras American Tabaco S.A opera en Honduras desde 1978 como razdn social,
ubicada inicialmente en Cofradia Cortes y moviendo todas sus operaciones en el afio 2008 a la
ciudad de Danli, donde en el 2010 fue adquirida por parte del corporativo Scandinavian Tobacco
Group. En la actualidad la empresa cuenta con 1,500 empleados divididos en diferentes
subdepartamentos, los cuales tienen sus bases en la produccion de cigarros, produccién de cajas
de madera, afiejamiento y procesamiento de tabaco, empaque y embalado y el departamento de
despacho logistico (AMH, 2024).

Desde el 2022 que el corporativo STG, duefio de Honduras American Tabaco S.A,
comenzd con su expansion en el mercado del tabaco en Honduras lo que incrementd las empresas
a las cuales se les compra producto terminado y muchas empresas han sido adquiridas, esto ha
generado una aglomeracion de producto terminado, basado en precios estimados promedio, se
estima que actualmente la empresa mantiene un aproximado de 2.8 millones de ddlares (tabla 2.)
en producto terminado solo en proceso de ser embarcado, lo cual es un riesgo por cualquier dafio
que le pueda ocurrir al producto dentro de las instalaciones dado que al ser un producto natural

esta expuesto a ser dafiado o ser infectado por bichos.
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Tabla 2. Inventario de producto terminado al cierre del mes de septiembre.

Factory Sub-Inventario Cantidad en cigarros Valoren $

HON FG FREEZ 588,527 $ 765,085.10

FG FROZEN 1,024,793 $1,332,230.90

FG IHMC SF 2,000 S 2,600.00

FG ON HOLD 6,490 S 8,437.00

FG CONS 415,003 $ 539,503.90

FG OUTBOUN 178,526 S 232,083.80

Grand Total 2,215,339 $2,879,940.70

Fuente: (Honduras American Tabaco, S.A, 2024)).

2.1.3.1.1 RECURSOS ORGANIZACIONALES.
Actualmente la empresa tiene un amplio equipo administrativo abarcando la estructura
organizativa desde los CEO y presidentes ejecutivos hasta las capacidades internas de lideres que

permiten a la empresa operar de manera eficiente y cumplir con los objetivos establecidos.

Para esto, la empresa cuenta con una estructura organizacional basada en un organigrama
(figura 10) que define las acciones y responsabilidades de cada miembro del equipo, con esto se
asegura que cada empleado comprenda su rol dentro de la organizacion y en este se determina la
jerarquia y lineas de mando lo cual facilita la toma de decisiones para solucion de problemas y

gestionar operaciones.

Figura 10. Organigrama Scandinavian tobacco group
Fuente: (Scandinavian Tobbaco group, 2024).

2.1.3.1.2 RECURSOS TECNOLOGICOS.
La empresa esta conformada por un departamento de IT, el cual consta de un administrador

de base de datos, un programador de aplicaciones y soporte técnico. Con este departamento la
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empresa esta buscando cubrir todas las necesidades tecnolégicas que puedan surgir a medida que
lainnovacion vaya llegando a la empresa. Cabe destacar que el departamento de IT es administrado

por gerentes localizados en Europa, administrando muchos dispositivos de forma remota.

En cuando a optimizacion de procesos, la empresa actualmente estd trabajando en la
migracion a la plataforma SAP a nivel global para mantener todas sus operaciones funcionales, lo
cual sera muy beneficioso para todas las areas operativas y logisticas de la empresa, aunque el
proyecto esté a largo plazo se espera que a finales del 2025 se comience con la implementacion de
la plataforma.

2.1.3.1.3 RECURSOS FINANCIEROS.

El corporativo Scandinavian Tobacco Group genera afio a afio un presupuesto para todos
los gastos e inversiones que se generan en sus empresas cada afo, esto con el propdésito de innovar
en todos los aspectos fisicos y operativos, manteniendo asi un presupuesto para mejoras en
infraestructuras y procesos, dando apertura a cambios que mejoren la efectividad y cumplimiento

de metas.

En el 2023, el corporativo en su reporte anual en su sitio web (st.group.com), report6é un
flujo neto de caja a nivel global de 1,053 millones de coronas danesas, lo cual lo sitia como una
de las empresas de mayor flujo de efectivo a nivel global en el mundo del tabaco, dando asi apertura
amuchos programas de optimizacion del flujo de caja y reduccion de costos a través de inversiones

estratégicas.

2.1.3.1.4 RECURSOS FiSICOS.
La empresa Honduras American tabaco cuenta con 5 naves de produccion en las cuales se

dividen de la siguiente manera:

e 2 naves para el procesamiento y almacenamiento de tabaco.
e 1 nave para almacenamiento de materiales de empaque.
e 1 nave para produccion de cajas de madera para empaque.
e 1 nave para produccion, empaque y despacho de cigarros.
Dentro de la nave de despacho de cigarros se encuentran los almacenes donde se almacena

el producto terminado, el cual tiene un area de aproximado 45 metros cuadrados y una base aérea

de 20 metros cuadrados donde se almacenan los més de 2.8 millones de cigarros, dentro de los
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cuales se deben de respetar los espacios para su movimiento, procedimientos de almacenaje y

estiba, lo cual reduce el espacio a utilizar siendo este un cuello de botella en el proceso.

La empresa cuenta en su departamento de despacho de producto terminado con un
montacarga para la carga de pallets y una maquina para el paletizado del producto, lo cual eficiente

el proceso.

2.1.3.1.5 RECURSOS HUMANOS.

Actualmente de los 1,500 empleados de la empresa, son 30 personas que pertenecen al
departamento de despacho de producto terminado, los cuales estan ubicados segun sus funciones
especificas, como podemos ver en el organigrama del departamento de despacho de producto
terminado (Figura 11.), se tiene un lider que dirige a nivel global y lideres internos para el
seguimiento de funciones especificas con los cuales se ejecutan los trabajos dia a dia para el

funcionamiento de las operaciones.

Karim Enmanuel
Mustafa Rodriguez

Lead

<

Adony Miguel Carlos Alberto Felix Antonio Lesther Adonay Angel Miguel
Almonte Cabrera Aranda Diaz Lopez Gradys Gonzalez Francisco

Expedition Superviso Expedition Superviso Expedition Supervisor Expedition Supervisos Expedition Auxilia

Figura 11. Flujograma de departamento de despachos region Latinoamérica.
Fuente (Scandinavian Tobbaco group, 2024).

El departamento de Gestion Humana trabaja continuamente en el reclutamiento y seleccion
de talento para posiciones especificas, lo cual conlleva un proceso basado en programas de
capacitacion y desarrollo personal dando asi oportunidades de superacion al personal para ser
tomado en cuenta en futuras posiciones, lo cual motiva al personal a seguirse preparando

académicamente para poder superarse.
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Esto es una motivacion para el personal, pero al mismo tiempo es un riesgo para la empresa
ya gue muchas personas pueden optar a puestos por conocimientos adquiridos en el proceso, pero
eso limita mucho el proceso de innovacion dada la poca experiencia que el personal pueda tener

en la administracion efectiva del personal y operativa.

2.1.3.1.6 CULTURA EMPRESARIAL.
Actualmente la empresa Honduras American Tabaco S.A. se rige en base a la cultura
empresarial determinada por el corporativo duefio de la empresa, la cual tiene bien definido sus

normas, creencias y comportamientos que definen a la organizacion.

Como piezas claves en la cultura organizacional, el corporativo tiene definido su propdsito,
vision, ambicidn, batallas a ganar, facilitadores y valores. (Figura 12.) con lo que el corporativo
busca crear un liderazgo ejemplar y generar una comunicacion abierta entre sus empleados y
lideres para construir una cultura de confianza y colaboracion, lo cual fomenta el compromiso del

empleado con la empresa.

PURPOSE CRAFT THE RITUALS THAT MAKE US MORE

«
BE THE UNDISPUTED & SUSTAINABLE GLOBAL LEADER IN CIGARS

VISION

AMBITION

o o o 0 o o

MUST-WIN GROW DRIVE INTEGRATE SIMPLIFY EMBRACE LEAD
BATTLES OUR HANDMADE FUTURE PROFIT NEW MERGERS EVERYTHING A PERFORMANCE SUSTAINABILITY
CIGAR GROWTH IN MACHINE | AND ACQUISITIONS WE DO CULTURE AGENDA IN
BUSINESS ROLLED CIGARS CIGARS

ENABLERS

VALUES CULTIVATE LIGHT THE
COURAGE WAY FORWARD

Figura 12. Vision y Estrategia Scandinavian Tobacco Group

Fuente: (Scandinavian Tobbaco group, 2024).
PROPOSITO: Crear rituales que nos hagan mejor.
VISION: Ser lider indiscutible y sostenible en cigarros a nivel mundial.
AMBICION.

e Ser la comparfiia mas grande el mundo del tabaco.
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e Crecer en margenes de beneficios a partir de sus operaciones.

e Generacion de efectivo excepcional.
VALORES.

e Empoderar con pasion.
e Combinar nuestras fortalezas.
e Cultivar el coraje.

e [luminar el camino a seguir. (Scandinavian Tobbaco group, 2024)

Siguiendo esta cultura implementada, la empresa ha establecido programas de
reconocimiento y recompensas, logrando asi motivar a los empleados en la buena ejecucion de sus
funciones a través de métricas establecidas para medir su rendimiento y asi poder reconocer los

logros que cada uno tiene en su posicion.
2.2 CONCEPTUALIZACION.

En esta seccidn se definen y estructuran las bases teoéricas y conceptuales que sustentan
esta investigacion, con lo cual se proporciona un guia para el entendimiento y claridad de esta a

través de las variables de estudio.
2.2.1 VARIABLES DEPENDIENTES.

Tiempo de espera de despacho de producto terminado: La optimizacién del proceso de
despacho del producto terminado se ve reflejado en el desempefio del departamento de despacho
a través de los tiempos de espera que el producto permanece en el almacén de producto terminado

luego de su produccidn o recepcion.

Segun Cruz (2018) , el tiempo de espera se define como un plazo de aprovisionamiento, el
cual es una variable que se mide desde que se realiza el pedido de la mercancia al proveedor hasta

que este entra al proceso de fabrica y, por ende, se embarca. (p. 183)

2.2.1.1 CONCEPTO DE OPTIMIZACION DE PROCESO LOGISTICO BASADO
EN EL TIEMPO DE ESPERA.

“Los modelos de optimizacién se fundamentan en procedimientos matematicos precisos
para evaluar alternativas y garantizan que se habra encontrado la solucion 6ptima al problema

segun se propuso’. (Ballou, 2022, p. 648).
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La optimizacion como tal se refiere a la mejora continua y sistematica de todas las
actividades relacionadas con el proceso en investigacion, desde el punto de recepcion hasta el

punto de envio al consumidor final.
2.2.2 VARIABLES INDEPENDIENTES.

Para poder medir la optimizacion del proceso de despacho se pueden evaluar las siguientes

variables independientes que hacen dependencia de esta investigacion:

2.2.2.1 TIEMPOS DE PROCESOS.
Los tiempos de procesos en el despacho de producto terminado se refiere al tiempo que
toma un producto desde que se convierte en producto terminado hasta su despacho al consumidor,
este es un factor determinante en la toma de decisiones gerenciales e igual en la gestion de

almacenes.

Segun Parada (2023), en su libro Supply Chain Management, existen dos fuentes

principales de ahorros de tiempo en la cadena de suministro:

e El cambio que se produce en la forma de comprar, los procesos relacionados con la

gestion de aprovisionamiento y la entrega del producto a tiempo.

e Lareduccidn del tiempo desde la entrada del material en el inicio de la cadena hasta
que llega al consumidor final. (p. 58)

“Los indicadores de tiempo muestran a la empresa las fluctuaciones que se generan en un
periodo a otro durante la ejecucion de sus procesos, lo cual brinda herramientas de respuesta

inmediata a cambios drasticos en el nivel de servicio”. (Mora, 2008, p. 337).

2.2.2.2 COSTOS OPERATIVOS.
Basado en lo que menciona Mora (2008), los costos operativos miden los costos asociados
a la ejecucion y desempefio de las actividades inherentes a los procesos logisticos y productivos

los cuales pueden ser:

e Costo de bodega por metro cuadrado.
e Costo de despacho por unidad.
e Costo operativo de bodega por empleado.

e Costo de transporte por camion. (p. 336)
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En una empresa con inventarios altos de producto terminado es determinante el analizar
todos los costos que conlleven a atrasos y perdidas en el proceso logistico, el seguimiento de estos

costos es esencial para el correcto funcionamiento del personal a cargo del area.

2.2.2.3 INFRAESTRUCTURA LOGISTICA.

Mora (2008) menciona que, actualmente los pardmetros de planificacion logistica siguen
patrones tradicionales y en la mayoria de los casos no contemplan aspectos sustanciales vinculados
con una eficiente cadena de distribucion al amparo de una concepcion logistica de gestion. (p.
247).

Basado en las automatizaciones y la distribucion ineficiente de los almacenes es muy
probable que se necesite realizar cambios estructurales los cuales pueden incurrir en gastos
significativos, por lo cual para la implementacion de una nueva tecnologia se debe tomar en cuenta

la reestructuracion de la infraestructura logistica.

2.2.2.4 NOMINA.

Se refiere a la cantidad de empleados, las posiciones que ejercen cada uno dentro del
departamento logistico, con el cual se debe de determinar las responsabilidades y acciones que
cada uno debe de tomar en su puesto basado en los salarios que cada uno recibe para identificar si
la remuneracién es la adecuada y si las horas de trabajo son las correctas para los procesos
establecidos.

Ramirez (2019, p. 61) menciona que el salario es el centro de las relaciones de intercambio
entre las personas y las organizaciones por lo que todas las personas que estan en las
organizaciones invierten su tiempo y esfuerzo a cambio reciben dinero, lo cual representa el
intercambio de derechos y responsabilidades reciprocos equivalentes entre el empleado y el

empleador.

2.2.2.5 PLANIFICACION DE LA OFERTA.
Cruz Fernandez (2018) menciona que la planificacion de proceso productivo debe de
llevarse a cabo a través del conocimiento del proceso de fabricacion, de las instalaciones y equipos

de cadena de produccion de la empresa, asi como su capacidad productiva. (p. 84)

Para una correcta planificacion es necesario que todas las partes involucradas en el proceso
entiendan cada uno de los procedimientos establecidos y las capacidades instaladas para asi poder

evitar congestionamiento en el flujo de las cargas dentro de cada departamento.
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2.2.2.6 KPIS.
Segln Roman (2020), el termino KPI, segun sus siglas en ingles Key Performance
Indicator, significa en espafiol un indicador clave de desempefio. Este hace referencia a una serie
de métricas que se utilizan para sintetizar la informacion sobre la eficacia y productividad de las

acciones que se lleven a cabo con el fin de poder tomar decisiones (Roman, 2020) .
Roman (2020), clasifica los KPis de la siguiente manera:

e Indicadores de suministros.

e Indicadores de gestion.

¢ Indicadores de mantenimiento.
¢ Indicadores de productividad.
e Indicadores Lean.

¢ Indicadores OEE.

e Otros indicadores tales como plazos de entregas, rotacion de inventario, etc.
2.3 TEORIAS DE SUSTENTO.

“Lainvestigacion es una actividad que debe de realizarse de manera sistematica, controlada
y critica, su finalidad es descubrir, describir, interpretar los hechos y resolver problemas practicos”
(Cruz C., 2014, p. 89).

2.3.1 BASES TEORICAS

Basado en el tema de investigacion, para el cual buscamos una mejora en el proceso de
despacho de producto terminado nos enfocaremos en la aplicacion de dos metodologias como ser

seis sigmas y Lean Manufacturing.

Segln Pande (2002), Seis Sigma pueden contemplarse como otra “nueva respuesta” mas,
pero, bien mirado, se puede encontrar una diferencia significativa: Seis Sigma no es una moda
empresarial atada a un solo método o estrategia, sino mas bien es un sistema flexible para mejorar

la direccion y el rendimiento empresarial. (p. 3).

“Lean manufacturing puede definirse como un proceso continuo y sistematico de
identificacion y eliminacion del desperdicio, la cual se lleva a cabo con un equipo de trabajo

organizado y capacitado”. (Gémez & Vicente, 2019, p. 21)
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2.3.1.1 METODOLOGIA SEIS SIGMA.
Pande (2002) define la metodologia seis sigmas como un esfuerzo de cambio de cultura
radical para posicionar a una empresa de manera que satisfaga mejor a los clientes y hacer las

productiva y competitiva. (p. 18)
Gomez (2019), define a Seis Sigma basado en tres términos:

e Filosofia de trabajo: Seis sigmas significa mejora continua de procesos y

productos apoyados en la aplicacion de metodologias.

e Meétrica: Seis Sigma representa una manera de medir el desempefio de un proceso

en cuento a su nivel de productos o servicios.

e Meta: Un proceso con nivel de calidad Seis Sigma significa estadisticamente tener
un nivel de clase mundial al no producir servicios o productos defectuosos. (p. 19),

2.3.1.1.1 PRINCIPIOS DE SEIS SIGMA.
Gobmez (2019) menciona que la metodologia seis sigmas se basa en 4 principios basados
en el libro “The Toyota Way” de Jeffrey Liker, los cuales son esenciales para emprender el camino
que lleva a la adopcion del sistema Seis Sigma. (p. 28)

El primer principio es la Filosofia, argumentan que es el nivel mas basico, en el cual los
lideres conciben a la empresa como un medio para agregar valor a los clientes, a la plantilla, a los

propietarios y a la sociedad en general.

El segundo principio es el proceso, en el cual menciona que un proceso correcto producira

resultados correctos.

El tercer principio es el publico y los colaboradores, en el cual cabe mencionar la
importancia de seleccionar y desarrollar lideres que realmente entiendan el proceso, con los cuales
hay que crear equipos con miembros que sigan la filosofia de la empresa y respeten a socios y

empresas proveedoras.

El cuarto principio se refiere a la resolucién de problemas, en el cual menciona no quedarse
en salas de reuniones, sino que se tiene que ir donde suceden las cosas para que todos podamos
entender la situacion y se puedan tomar decisiones consensuadas que permitan adoptar un enfoque

sistematico, implementar soluciones con rapidez y conseguir los resultados que la empresa desea.
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Figura 13. Principios del modelo Seis Sigma.
Fuente: (Gomez & Vicente, 2019).

2.3.1.1.2 BENEFICIOS DE SEIS SIGMA.
Basado en los casos de estudios expuestos por Pande (2002) en su libro “Las claves de Seis
Sigma: la implementacion con éxito de una cultura que revoluciona el mundo empresarial” se

determinan los siguientes resultados:

e Genera un éxito sostenido.

e Define un objetivo de rendimiento para cada persona.
e Aumenta el valor para el cliente.

e Acelera la tasa de mejora.

e Proporciona aprendizaje y polinizacion cruzada.

e Llevaa cabo un cambio estratégico (p. 11)

2.3.1.1.3 TERMINOLOGIA SEIS SIGMA.
Para poder entender el termino de Lean Seis Sigma, Gomez (2019), definen cada palabra

de esta metodologia como lo siguiente:

e Lean: Eficiencia y Velocidad.
e Seis Sigma: Calidad.

e Lean Seis Sigma: Aumentar la calidad y velocidad de los procesos haciéndolos
mas productivos y rentables.

e Sistema de Gestion Lean Seis Sigma: Sistema de gestion solido e integrado en
toda la empresa para toda la empresa. (p. 31)
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Para poder realizar las métricas y mediciones en seis sigmas se utilizan las mediciones de
niveles sigma basados en defectos por millones de oportunidades, las cuales brindan el rendimiento

efectivo de una empresa.

Tabla 3. Tabla de medicion de valores nivel sigma.

Nivel Defectos por _

sigma millén de oportunidades Rendimiento
6 3 99.9997%
5 233 99.997%
4 6,210 99.379%
3 66,807 93.32%
2 308,537 69.2%
1 690,000 31%

Fuente: (Gomez, 2020).

2.3.1.1.4 FASES DE LA METODOLOGIA SEIS SIGMA.

Segun Kaizen Institute (2024), la metodologia Lean Seis Sigma es un enfoque metddico e
integrado que fusiona los principios de Lean y Seis Sigma para impulsar la mejora continua y
alcanzar la excelencia operacional en las empresas. Este enfogque proporciona una via bien definida
para la resolucién de problemas y la optimizacion de procesos, con un énfasis en la eliminacion de

desperdicios.

Segin Gémez & Vicente (2019), el sistema Seis Sigma surgi6 a finales de la década de
1980 como respuesta a la necesidad de competir con empresas que habian alcanzado un nivel de
desempefio de cuatro sigmas, en un contexto donde la industria ain operaba en el nivel tres sigmas.

Este sistema utiliza la letra griega sigma como indicador de la variacion estadistica en los procesos.

El sistema Seis Sigma se basa en la metodologia DMAMC que permite desarrollar basados

en los pasos descritos en la imagen inferior (Figura 14).:
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Figura 14. Metodologia DMAMC.
Fuente: (Reato & Socconini, 2019)).

Kaizen Institute (2024) en su articulo “Lean Seis Sigma: Una guia para la mejora continua”

en su sitio web define cada uno de estos pasos como:

Definir: En esta etapa, el equipo define claramente el problema a abordar y establece los
objetivos de mejora. Es importante comprender la situacion actual, identificar a los

interesados y establecer criterios de éxito.

Medir: Durante esta fase, el equipo recopila datos relevantes sobre el proceso en cuestion.
La medicion es crucial para comprender el rendimiento actual, identificar variaciones y

determinar el nivel de los problemas existentes.

Analizar: La etapa de andlisis implica profundizar en los datos recopilados en la etapa
anterior para identificar las causas raiz de los problemas. Las herramientas estadisticas
suelen utilizarse para identificar patrones y tendencias que puedan estar contribuyendo al

problema.

Mejorar: Con una comprension de las causas raiz, el equipo desarrolla e implementa
soluciones para resolver los problemas identificados. Las soluciones se prueban y ajustan

segun sea necesario antes de la implementacién definitiva.

Controlar: La ultima etapa se centra en mantener y monitorear las mejoras implementadas.

Se establecen sistemas de control para garantizar que los cambios sigan siendo efectivos a

33



largo plazo. Esto implica definir indicadores clave de rendimiento (KPIs) y crear un plan

de seguimiento (p. 1).

2.3.1.2 METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING.

Gomez y Vicente (2019) argumentan que Lean Manufacturing, conocido también como
manufactura esbelta, es la interpretacion occidental del sistema just in time. Este enfoque,
igualmente Ilamado manufactura de clase mundial o sistema de produccion Toyota, consiste en un
proceso continuo y sistematico de deteccidn y eliminacion de desperdicios o excesos. En este
contexto, el término "exceso" se refiere a cualquier actividad que no afiade valor al proceso, pero

si incrementa los costos y la carga de trabajo. (p. 21)

La eliminacion sistematica de estos desperdicios se realiza mediante la colaboracion de
equipos bien organizados y capacitados. Es esencial entender que Lean Manufacturing es un
esfuerzo persistente e ininterrumpido, enfocado en crear empresas mas eficaces, innovadoras y
eficientes. El verdadero valor de Lean Manufacturing radica en la habilidad de identificar
constantemente oportunidades de mejora en cualquier organizacion, ya que siempre existiran
desperdicios que se pueden eliminar. Esta metodologia fomenta una cultura empresarial donde se
reconoce la existencia de desperdicios y se aceptan como un desafio continuo para aquellos

comprometidos con su deteccion y eliminacion. (Gémez & Vicente, 2019, p. 21)

2.3.1.2.1 MODELO ESTRATEGICO DE LEAN MANUFACTURING.

Segun Gomez y Vicente (2019) la metodologia Lean Manufacturing, también conocida
como manufactura esbelta, es a menudo malinterpretada como un sistema cuyo principal objetivo
es la reduccién del inventario. Este enfoque simplista ha dado lugar al mito de que el propdsito
final del sistema es alcanzar un inventario cero. Sin embargo, esta vision distorsionada no captura

la esencia del modelo estratégico que la misma Toyota disefid y perfecciono. (p. 22)

El objetivo primordial de Lean Manufacturing va mas alld de la mera gestién de
inventarios. En cualquier actividad empresarial, el verdadero proposito es lograr la satisfaccion del
cliente y mantener una rentabilidad sostenida. EI modelo estratégico de Toyota subraya este
enfoque, evidenciando un claro interés en que los clientes no solo reciban productos y servicios de
alta calidad, sino que también experimenten un valor excepcional que fomente la lealtad a largo
plazo. (Gomez & Vicente, 2019, p. 22)

La filosofia Lean se basa en un proceso continuo de identificacion y eliminacion de
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desperdicios (Figura 15.), es decir, cualquier actividad que no afiade valor al producto final. Este
enfoque se lleva a cabo mediante la colaboracion de equipos bien organizados y capacitados,
enfocados en la mejora continua y en la eficiencia operativa. Al eliminar sisteméaticamente los
excesos, las organizaciones pueden crear entornos de trabajo més eficaces, innovadores y
rentables, alineandose con la estrategia global de deleitar a los clientes y asegurar la sostenibilidad
financiera. (Gémez & Vicente, 2019, p. 22)

Excelencia operacional
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Figura 15. Plan Hoshin Kanri (Kaizen).
Fuente: (Gomez & Vicente, 2019).

2.3.1.2.2 DIAGNOSTICO LEAN.
Segun Gomez & Vicente (2019), antes de implementar Lean Manufacturing, es
fundamental realizar un diagnostico exhaustivo de las condiciones actuales de todos los procesos

clave de la organizacion. Este diagnostico comprende varias etapas, que incluyen:

e Estrategia de la compafiia: Se evallan la planificacion, la comunicacion, el
seguimiento y el control para asegurar que todos los esfuerzos estén alineados con
los objetivos estratégicos de la empresa.

e Estructura: Se analiza la organizacién, el personal y la informacion disponible,
asegurando que los recursos humanos y de informacion estdn correctamente

distribuidos y preparados para apoyar la implementacién de Lean Manufacturing.

¢ Disefio: Se examinan las necesidades del cliente, el disefio del producto, el disefio

del proceso y el disefio del control del proceso. Esto garantiza que los productos y
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procesos estén optimizados para afiadir valor y eliminar desperdicios.

e Logistica: Se revisan los proveedores, clientes, inventarios y la planificacion de la
produccidn, con el objetivo de asegurar un flujo eficiente de materiales y productos

a través de la cadena de suministro.

e Operaciones: Se abordan aspectos como la prevencion, la solucion de problemas, la
mejora continua, el orden y la limpieza, el control visual, el flujo de proceso, los
cambios de producto, el mantenimiento, la calidad, el control de material, el control
de produccion y la medicion del desempefio. Esta etapa es crucial para garantizar
que todas las operaciones sean eficientes y estén alineadas con los principios de

Lean Manufacturing.

e Contabilidad y finanzas: Se revisan las précticas de contabilidad financiera,
administrativa y operacional, para asegurar que los costos y beneficios de la
implementacion de Lean Manufacturing se midan y gestionen adecuadamente.

Este diagnostico debe ser realizado por los directivos de la compafiia y personal clave que
tengan un conocimiento profundo de cada area. Es esencial que varias personas participen,
consultando con aquellos que posean el mejor conocimiento sobre la realidad de cada proceso. En
caso necesario, la informacion sera corroborada por personas con experiencia en los temas

evaluados (p. 56).

2.3.1.2.3 FASES DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING.

Basado en lo que argumentan Gémez y Vicente (2019), la implementacién de Lean
Manufacturing, o manufactura esbelta, es un proceso que busca optimizar la eficiencia operativa
y reducir los desperdicios dentro de una organizacion. Esta metodologia, ampliamente reconocida
por su capacidad para transformar empresas, se despliega en varias fases estructuradas que
permiten una integracion progresiva y sostenible de los principios Lean. (p. 57).

Segun Gomez & Vicente (2019), la implementacidn de un proyecto Lean se desarrolla en
varias fases distintas, cada una con un enfoque especifico que contribuye al éxito global de la

metodologia Lean Manufacturing:

e Fase 0. Preparacion Tradicional: En esta etapa inicial, la organizacion se prepara

para el cambio, estableciendo las condiciones necesarias para la implementacion
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del sistema Lean. Se realiza un analisis profundo de la situacion actual y se elabora

un plan estratégico que involucre a todo el equipo directivo.

Fase 1. Aplicacion en Areas Piloto: Se comienza a crear un flujo continuo en areas
piloto seleccionadas. Esta fase es crucial para entender los desafios y beneficios de
la implementacion de Lean, proporcionando una oportunidad para aprender de los
errores a pequefia escala. Permite, ademas, que la organizacion en su conjunto

experimente el impacto transformador del sistema Lean.

Fase 2. Administracion por Cadenas de Valor: Durante esta etapa, la estructura
organizacional se reorganiza para funcionar basada en cadenas de valor, en lugar
de departamentos funcionales. Este cambio permite una mejor administracion de
los procesos, optimizando la eficiencia y eliminando desperdicios en toda la cadena

de valor.

Fase 3. Organizaciones Lean: Pensamiento Esbelto: En la fase final, la organizacion
adopta plenamente el pensamiento esbelto. Este enfoque implica un compromiso
continuo con la mejora y la eficiencia, fomentando una cultura organizacional

dedicada a la innovacion y la optimizacion constante de procesos.

El camino hacia una organizacion Lean requiere un entendimiento claro de la situacion

actual, un plan estratégico bien desarrollado y un equipo directivo comprometido y capacitado.

La fase piloto proporciona valiosas lecciones y revela la verdadera naturaleza de la

organizacion, mostrando el poder de la transformacion Lean a todos los niveles. En la etapa de

administracion por cadenas de valor, la organizacion adopta una forma de trabajo basada en

procesos, lo que facilita la implementacion efectiva del sistema Lean (p. 58).

2.3.2 METODOLOGIAS DESARROLLADAS.

Hay muchos casos de estudios donde se ha implementado la metodologia de seis sigmas, y

Lean Manufacturing las cuales han tenido un gran impacto en empresas de gran renombre, las

cuales iniciaron la adaptacion de estas metodologias, Gémez (2020)) menciona algunos de los

casos mas sonados de implementacion de esta metodologia donde se gener6 el comienzo de esta

metodologia a nivel mundial:

En 1980, Motorola se propuse mejorar diez veces sus niveles de calidad en cinco
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afios, con el cual en 1989 habia logrado mejorar la calidad de los productos y
servicios cien veces con respecto a la meta que se habia propuesto al inicio de la
década, con lo cual alcanzaron aproximadamente 4,500 millones de dodlares en
ahorros y el premio Malcom Bridge en 1988, el cual es un premio que otorga la
fundacion para el premio nacional de calidad y que lo logro gracias al desarrollo e

implementacion de la iniciativa de calidad Ilama seis sigmas.

o Allied Signal logro més de 2000 millones de ddlares en ahorros de 1994 a 1999 con
la implementacion de la metodologia Seis sigmas.

e General Electric alcanzo méas de 3000 millones de dolares en ahorros de 1998 a
1999 con la implementacion de esta metodologia.

e Zara, basada en la metodologia Lean manufacturing se posiciono como una de las

marcas de ropa mas competitivas a nivel mundial.

Como parte de estudios muchas universidades realizan estudios e implementacion el uso
de esta metodologia, Mantilla & Sanchez ((2012)), mencionan en su articulo “modelo tecnoldgico
para el desarrollo de proyectos logisticos usando Lean Seis sigma” sobre un modelo de Seis sigma
aplicada a la logistica que desarrollaron con el propdsito de tener una vision estratégica donde se
pueda llegar al detalle operativo sin que se pierdan de vista los objetivos logisticos (p. 30).

Dentro de este modelo se determinan cuatro pilares, los cuales son la estrategia, los
elementos de enfoque, los elementos de desarrollo y los elementos de resultado, dando asi una
alineacion a la cadena de suministros en el cumplimiento de su funcionamiento. La representacion
del modelo se ve detallada en la figura abajo mostrada (figura. 16), donde a través de estos pilares
se conduce el logro de los objetivos logisticos como el nivel de servicio y reduccion de costos, que
contribuyen a la maximizacién del valor para los socios y clientes. Este modelo puede ayudar a

detectar oportunidades de mejoras, dimensionarlas, tomar acciones y sostenerlas.
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Figura 16. Modelo lean six sigma logistic.
Fuente: (Mantilla, 2009).

Mantilla & Sanchez (2009) definen las siguientes fases:

En la fase de Definir, proponen conocer el cliente y las necesidades con métodos tales

como:
e Conocimiento del cliente a traves de VOC, CTQ y Analisis Kano.

e Conocimiento del desempefio logistico a través de herramientas como VSM,
diagramas SIPOC.

e Comparacién del desempefio logistico con la competencia a través de

Benchmarking.

e Traduccion de los deseos del cliente en especificaciones a través de la matriz XYy
el QFD (casa de la calidad). (p. 35)

En la fase de Medicién, proponen recopilar los datos que permitan describir y diagnosticar

con mayor detalle la naturaleza del problema con métodos tales como:
e Medicion del desempefio a través de VSM.

e Recoleccidon de informacion a través de muestreo estadistico, observacion, lluvia

de ideas, entrevistas. (p. 35)

En la fase de Analisis, proponen la seleccion de herramientas de acuerdo con la naturaleza

de problema y tipos de datos a analizar, para esto recomienda las siguientes herramientas:
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e Andlisis de Pareto.

e Gréfica de control.

e Diagrama Causa-Efecto.

e Pruebas de Hipdtesis.

e Analisis de modo de falla y efecto.
e Anova.

e Regresion lineal. (p. 38)

Para la fase de Mejorar, formulan propuestas de mejoramiento que impacten los objetivos

logisticos y la cadena de suministros como:

e Simulacion.

e TPM (Mantenimiento preventivo total).
e Control visual.

e 5’s.

e Trabajo estandarizado.

e Sistema Halar.

e Poka-yoke. (p. 40)

En la fase de control, mencionan que la implementacion puede definir el éxito y la

permanencia de esta metodologia, para lo cual recomienda:
e Verificar la validacion de los resultados de las mejoras implementadas.
e Documentar y estandarizar los procesos.

e Institucionalizar los procesos.

e Controlar los procesos a través de canales de comunicacion efectiva. (p. 41)
2.3.3 INSTRUMENTOS UTILIZADOS.

Mantilla & Sanchez (2009)), nos hacen referencia en su articulo sobre las herramientas que

necesitamos utilizar para poder ejecutar la metodologia Seis Sigma, entre las cuales tenemos:

2.3.3.1 SIPOC.
“El diagrama SIPOC se define como un recurso que proporciona una perspectiva grafica
de las etapas del proceso global con empresas proveedoras clave, entradas, salidas y personas
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usuarias de los resultados del proceso”. (Gomez, 2020, p. 17).

Gomez (2020) menciona cada proceso dentro del diagrama tal como se muestra en la figura

17, los cuales se enfocan en los siguientes elementos:

e Proveedores: Proporcionan las entradas del proceso.

e Entradas: Recursos que el proceso requiere.

e Proceso: La actividad que transforma las entradas en salidas.
e Salidas: Productos o servicios proporcionados.

e Clientes: Quienes establecen los requerimientos de las salidas. (p. 73)

Requerimientos Requerimientos

S | P 0 C
Suppliers Inputs Proceso Outputs Clientes
(Proveedores) (Entradas) (Salidas)

Figura 17. Elementos del procedimiento SIPOC.
Fuente: (Gémez, 2020).

Segun Gomez (2020), para la implementacién del procedimiento SIPOC debemos de

enfocarnos en:

o Identificar el proceso y sus limites.

e Identificar las salidas del proceso.

e Identificar los clientes para cada salida.

e Listar los requerimientos para cada salida.

e ldentificar las entradas del proceso.

e Identificar los proveedores para cada entrada.

e Hacer una lista de los requerimientos para cada entrada.

e Realizar un analisis y obtener conclusiones. (p. 74).
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ENTRADAS

Requerimientos|

Proveedor Medio |Tipode entrada Proceso Salidas . Cliente
Manode obra| Material | Maquina | Método | Medicion i po Cantidad Requerimientos de las salidas
ambiente | (N,C,SoX)
Recursos humanos | Recepcionista N 1 Experiencia de dos afios
Areade procesos Instructivo 5 1 |Adualizade Orientacién [ECRECE | (0 T
- . haciadonde | precisas Cliente
Informdtica PC S 1 |MarcaHp alcientea |
llegad dirigirse para | Menos de dos | extemo
; Proced- ) SUTEB ) o atencitn | minutos
Areade procesos . ) 1 |Adualizade
miento
Recursos Humanos | Cajero N 1 | Experiencia de dos afios
Cajafuerte Dinero S Suficiente| Reposician continua
Insumos Papel S Suficiente| Reposician cantinua
Informética PC S 1 |MarcaHp Aendién Sevicio [ Menosdesels | Cliente
|
Registra- prestado minutos extemno
Informitica § 1 |MarcaHp
dora
. Procedi- :
Area de procesos § 1 |Adualizado

miento

Figura 18. Ejemplo de Analisis SIPOC.
Fuente: (Gémez, 2020).

2.3.3.2 ANALISIS DE PARETO.
“El Diagrama de Pareto es una herramienta util para enfocar los esfuerzos hacia la
busqueda de la causa o causas que ocasionan un problema, entre un gran nimero de
posibilidades”. (1zar & Gonzélez, 2004, p. 14).

Izar y Gonzélez (2004), mencionan que la herramienta puede aplicarse para identificar
tanto las causas como los efectos de un problema de calidad, y también para otros casos, como
realizar analisis para encontrar lo mas relevante en una situacién con abundante informacién, con

el fin de enfocar los esfuerzos en las &reas que proporcionen los mayores beneficios (p. 14).

Segun lzar y Gonzalez (2004) elaborar el diagrama pueden llevarse a cabo los pasos

siguientes:

e Decidir el problema que se va a solucionar.
e Disefiar una hoja de registro de datos.

e Elaborar unatabla donde se incluya de forma descendente la cuantificacion de cada
uno de los items.

e Dibujar dos ejes horizontales y verticales.
e Hacer un diagrama de barras en orden descendente.

e Trazar una linea del acumulado de los items. (p. 14)
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Figura 19. Ejemplo de analisis de Pareto.
Fuente: (Izar & Gonzalez, 2004).

2.3.3.3 METODOLOGIA 5’s.

Mencionan Reato y Socconini (2019) que la disciplina de las 5’s es una doctrina
implementada por Hiroyuki Hirano, las cuales constituyen un gran avance para la implementacion
de mejoras de procesos que crean valor en una empresa, la cual lleva a la adopcion de buenos
habitos basados en el orden y limpieza que aportan la base necesaria para el desarrollo y la

aplicacion de muchas otras herramientas. (p. 120).

En la implementacién de esta metodologia tenemos cinco procesos los cuales deben de

seguirse para poder llegar a los resultados deseados (Figura 20.).

DESCARTAR:
Edrvine toekos los 0 s s La palabra o dco

demerios que no que necesiad para fodo. Thmphe su feea
necesia en su area reakzar ke daren y
e drobaje erbablezca un bgar
espediFico para
cada wno

Figura 20. Etapas del proceso de implementacion de las 5’s
Fuente: (Reato & Socconini, 2019).
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Segun Reato & Socconini (2019)), dentro de los beneficios que aporta el método de las 5s

tenemos los siguientes:
e Un mejor uso de los recursos, en especial del tiempo.
e Disfruta de un ambiente de trabajo méas seguro y confiable.
e Aumenta la capacidad para producir mas productos de calidad.
e Proporciona un lugar presentable para nuestros clientes. (p. 120)

2.3.3.4 POKA-YOKE.
“El método Poka-Yoke evita errores humanos en todos los procesos antes de que se
conviertan en defectos y permite que los operarios se centren en sus actividades. El indice de
deteccidn es del 100%”. (Reato & Socconini, 2019, p. 127).

e Segun Reato y Socconini (2019)., existen varios de Poka-yoke, tales como
advertencias que avisan al operador o usuario antes de que produzca el error y de
prevencion gue evitan que se produzcan errores mediante mecanismos que impiden
su aparicion. Algunas de las aplicaciones y beneficios de la aplicacién de poka-
yoke son:

e Asegurar la calidad en cada trabajo.
e Aportar nuevos conocimientos.

e Elimina errores.

e Evita accidentes.

e Libera la mente del trabajador. (p. 127).
2.4 MARCO LEGAL.

Actualmente la empresa Honduras American Tabaco cuenta con politicas que respaldan
los procesos que se ejecutan en cada una de las areas de trabajo, entre las politicas internas tenemos

las siguientes:

e Politica de seguridad industrial.

e Politica de tecnologias de la informacion.
e Politica de Calidad.

e Politica de control logistico (CTPAT).
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Segun la Gaceta (2010), la normativa que regula la fabricacién, almacenamiento y
transporte de productos derivados del tabaco esté principalmente delineada en la ley especial para
el control del tabaco (LECT), instituida por el decreto No. 92-2010 y sus reglamentos asociados.
Este marco legal tiene como objetivo proteger la salud publica mediante un control riguroso del

tabaco, teniendo en cuenta los efectos perjudiciales de su consumo y exposicion.
Aspectos clave del marco legal segun el decreto No. 92-2010 (2010):
1. Fabricacion y Etiquetado:

La LECT impone estrictas normas sobre el empaquetado y etiquetado de productos de
tabaco, requiriendo la inclusion de advertencias sanitarias visuales y mensajes claros sobre

los peligros para la salud, los cuales deben ocupar una porcidn considerable del empaque.
2. Almacenamiento y Transporte:

Las regulaciones estipulan que el almacenamiento y transporte de productos deben cumplir
con medidas de seguridad para prevenir el contrabando y asegurar que los productos

cumplen con los estandares de calidad establecidos.
3. Prohibiciones:

La publicidad, promocion y patrocinio de productos de tabaco estan prohibidos en todos los
medios. Adicionalmente, se imponen restricciones sobre los puntos de venta y distribucion

para impedir el acceso a menores de edad.
4. Organos de Control:

El Instituto Hondurefio para la Prevencion del Alcoholismo, Drogadiccion y
Farmacodependencia (IHADFA) tiene la responsabilidad de supervisar el cumplimiento de
las normativas establecidas en relacion con el tabaco. Este organismo trabaja en conjunto
con diversas instituciones estatales para asegurarse de que las actividades de produccién y
comercializacion de productos derivados del tabaco se realicen conforme a la legislacion
vigente. Su labor de monitoreo es crucial para garantizar que las regulaciones se respeten y

para proteger la salud publica.
5. Sanciones y Vigilancia:

La normativa contempla la imposicion de sanciones administrativas y multas a aquellos que
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no cumplan con las disposiciones legales. Ademas, se han establecido mecanismos
especificos para la recepcion de denuncias, asi como la creacion de un registro de infractores.
Este sistema asegura que las violaciones a la ley sean debidamente documentadas y
sancionadas, promoviendo asi el cumplimiento y la responsabilidad entre los productores y

comerciantes de productos derivados del tabaco.

Basado en la Gaceta (2010) Estas regulaciones estan en consonancia con los compromisos
internacionales adquiridos por Honduras segun el Convenio Marco para el Control del Tabaco de
la Organizacion Mundial de la Salud (OMS). Esto garantiza que el pais mantenga estandares

globales en la regulacién y control del tabaco (p. 4).
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CAPITULO I1l. METODOLOGIA

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA.

Segun Martinez (2012), La metodologia de la investigacion se centra en el andlisis
sistematico de los métodos empleados para alcanzar los objetivos y metas establecidos en el ambito
de la investigacion cientifica. Este enfoque permite garantizar que los procedimientos utilizados
sean apropiados y efectivos para lograr resultados significativos y bien fundamentados.

La congruencia metodoldgica es un componente esencial en la investigacion académica,
pues asegura la alineacion coherente entre el planteamiento del problema, los objetivos de
investigacion y las estrategias metodologicas utilizadas. En la presente investigacion, este
concepto se traduce en la necesidad de establecer una relacion clara y logica entre las variables
dependientes e independientes. La matriz de congruencia se presenta como una herramienta
fundamental, permitiendo una visualizacion estructurada del origen del tema a investigar y de los

diferentes indicadores de medicion que guiaran el analisis.
3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA.

Para efectos de la investigacion, es fundamental relacionar el planteamiento del problema
de investigacion con las variables dependientes e independientes. La matriz de congruencia
desempefia un papel esencial en esta tarea, ya que facilita la visualizacion del origen del tema a
investigar. Ademas, esta matriz incluye diversos indicadores de medicion que son cruciales para

responder de manera precisa a las preguntas de investigacion planteadas.
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Tabla 4. Matriz Metodoldgica

TITULO: PLAN PARA OPTIMIZACION DE PROCESO DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO EN HONDURAS AMERICAN TABACO S.A.

Objetivos Variables
Problema General Especificos Preguntas de Investigacién Independientes Dependiente
Diagnosticar la situacién actual del s G
L ¢ Cudl es la situacion actual del proceso
departamento logistico en Honduras de planificacion de despachos en la
American Tabaco S.A. identificando las P o P
debilidades y areas de mejora empresa: ;
y jora. Tiempo de Procesos.
Analizar los factores que impactan o~ .
. ¢Cudles son los factores que estan
actualmente al departamento logistico influvendo de forma negativa Costo Operai
o Determinar | en Honduras American Tabaco S.A. osit)i/va en el proceso dge Iani¥icacién oD PR
situacion eterminar 1as - jetectando oportunidades para la P P P
actual de la | CAUSASY COSOS | o yimizaci6n del proceso actual de despachos?
empresa €s ql::rgsg:;annellos Evaluar como la metodologia Seis ¢De qué forma la metodologia seis Nomina.
resultado de Area de sigmas puede ser aplicada para sigmas puede incrementar la eficiencia Tiempo de espera
la falta de despacho de contribuir con la eficiencia en la del proceso de la planificacion de Planificacion de la del proceso [c)ie
eficiencia en prodﬁcto do I ejecucidn de las labores logisticas. despachos de producto terminado? oferta dzspacho
el p:joceso empresa Evaluar los beneficios que la empresa Cual seria el costo-beneficio aue '
| _f_e . Honduras Honduras American Tabaco S.A. puede Cuede obtener la empresa con ?a
P anldlcamon American obtener con la implementacion de un Fm lementacion de procesos arael KPIS
€ Tabaco S.A nuevo proceso de gestion logistica, P P P
despachos? anaco s.A. . control del despacho producto
considerando ahorros en pagos de horas terminado?
extras y entregas justo a tiempo. ' Infraestructura

Desarrollar una propuesta solida y
detallada que pueda ser viable para la
implementacion de un nuevo proceso
logistico, con el objetivo de optimizar
el proceso de despacho de producto
terminado

¢Es posible elaborar una propuesta para
la implementacion del nuevo proceso
del control del despacho del producto
terminado?
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3.1.2 ESQUEMA DE VARIABLES DE ESTUDIO.

En el presente esquema de variables, se identifican y describen los elementos clave que

influyen en el proceso de planificacion logistica en la empresa Honduras American Tabaco S.A.

La optimizacion de estos procesos es fundamental para mejorar la eficiencia operativa y reducir

costos. A través de este esquema, se detallan las variables dependientes e independientes que se

analizaron en este estudio, proporcionando una vision clara de como interactian y afectan el

desempefio logistico de la empresa.

Variable Dependiente

Tiempo de espera del

proceso despacho de
producto terminado

Variables Independientes

Tiempo de Procesos

Costos Operativos

Planificacion de la Oferta

Infraestructura

Figura 21. Esquema de variables

Fuente: Elaboracién propia

Eficiencia en procesos

Mejora en tiempos de entrega

Reduccién de manode obra

Uso adecuado de maquinaria

Mejora en uso de horas extras

Uso adecuado del provisionamiento

Controlde entradas y salidas

Mejor gestion de producto terminado

Satisfaccion del cliente

Controlde procesos

Uso adecuado de las instalaciones

Reduccion de movimientos de inventario

3.1.3 OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES.

J

— Dimensiones

En este apartado, se lleva a cabo la operacionalizacién de las variables identificadas en el

esquema anterior. La operacionalizacion busca definir y medir las variables de manera precisa y

concreta, permitiendo su correcta cuantificacion y analisis. A través de este proceso, se

estableceran los indicadores y las métricas que se utilizaran para evaluar el impacto de cada

variable en el proceso de planificacion logistica de Honduras American Tabaco S.A. Esta etapa es

crucial para garantizar la validez y fiabilidad de los resultados obtenidos en este estudio.
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Tabla 5. Operacionalizacion de las variables.

de derechos y responsabilidades
reciprocos equivalentes entre el
empleado y el empleador” (Ramirez &
Tejada Betancourt, 2019, p. 61).

Variable Definicion Conceptual Definicién Indicadores Preguntas Respuestas Escala Técnica
Independiente Operacional
Tiempo de Los indicadores de tiempo muestran ala | Mediciénen | - Tiempo ¢Cuénto tiempo Nimero de Cuantitativa | Encuesta
procesos empresa las fluctuaciones que se generan | horas o dias | promedio de tarda en despachar | horas o dias
en un periodo a otro durante la ejecucion | desde la despacho un pedido?
de sus procesos, lo cual brinda recepcion
herramientas de respuesta inmediata a del pedido
cambios dréasticos en el nivel de servicio. | hasta la
(Mora, 2008, Pag 337). entrega al
cliente.
Costos Los costos operativos miden los costos Registro de | - Costos totales | ¢Cuales son los Monto en Cuantitativa | Analisis
operativos asociados a la ejecucion y desempefio de | costos en operativos costos operativos dolares y financiero
las actividades inherentes a los procesos | contabilidad | - Costos por totales? Lempiras
logisticos y productivos (Mora, 2008, referentesa | unidad de
Pag 336) actividades producto
logisticas. despachada
Infraestructura | Recursos fisicos y tecnologicos Inventario - Namero de ¢Cuantos NUmero de Cuantitativa | Inventario y
logistica utilizados en el proceso logistico. de activos almacenes almacenes tiene la | almacenes y cualitativa | entrevistas
logisticosy | - Tecnologia empresa? Descripcion
tecnologia aplicada ¢Qué tecnologia de
utilizada en se utiliza? tecnologia
el proceso. utilizada
Nomina “El salario es el centro de las relaciones | Registrode | - Total de la ¢Cuénto es el total | Monto en Cuantitativa | Analisis de
de intercambio entre las personas y las pagos némina de la némina? délares registros
organizaciones. Todas las personas que salariales - Costo por ¢ Cuantos Nimero de contables
estan en las organizaciones invierten su mensuales al | empleado empleados tienen | empleados
tiempo y esfuerzo, a cambio reciben personal costos salariales?
dinero, el cual representa el intercambio | logistico.
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Continuacion de tabla 5.

Variable Definicion Conceptual Definicién Indicadores Preguntas Respuestas | Escala Técnica

Independiente Operacional

Planificacion Cruz Fernandez (2018) menciona: “la Analisis de - Precision de ¢Qué métodos de | Descripcion | Cualitativa | Analisis

de la oferta planificacién de proceso productivo métodos de las previsiones | prevision se de métodos documental
debe de llevarse a cabo a través del previsién de - Estrategias utilizan? y estrategias y entrevistas
conocimiento del proceso de demanday implementadas | ¢Qué estrategias utilizadas
fabricacion, de las instalaciones y estrategias se implementan?
equipos de cadena de produccién de la implementadas.
empresa, asi como su capacidad
productiva” (p. 84).

KPlIs Indicadores clave de desempefio Listay - NUmero de ¢Cuadles son los Lista de Cuantitativa | Analisis de
utilizados para medir la eficiencia del medicién de KPIs utilizados | KPIs utilizados? KPIs informes
proceso logistico. KPIs - Resultados ¢Cuéles son los Resultados

especificos obtenidos resultados especificos
utilizados en la obtenidos? obtenidos
logistica.
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3.1.4 HIPOTESIS.

Segun Campos (2006), la hipotesis se considera una premisa o supuesto que se plantea en
forma de pregunta, en relacion con un fenémeno o las relaciones entre variables que intervienen
en un suceso. Es una afirmacion razonada que surge de un marco teérico o empirico en el que se
situa el investigador, dentro de un universo real, natural o social. Esto contrasta con la hipétesis
matematica o Idgica, donde la proposicion se formula en relacion con entidades abstractas o

mentales, como nameros y simbolos (p. 8).
Para término de la investigacion definiremos la siguiente hipétesis:

Hi: Las variables con mayor influencia en el tiempo del despacho del producto terminado
en Honduras American Tabaco S.A son los tiempos de procesos, planificacion de la oferta y la

infraestructura.

Ho: Las variables con mayor influencia en el tiempo del despacho del producto terminado
en Honduras American Tabaco S.A NO son los tiempos de procesos, planificacion de la oferta y

la infraestructura.
3.2 ENFOQUE Y METODOS.

Segun Sampieri (2014) , A lo largo de la historia de la ciencia, diversas corrientes de
pensamiento y marcos interpretativos han surgido, trazando diferentes caminos en la basqueda del
conocimiento. Desde el siglo pasado, estas corrientes se han polarizado en dos enfoques
principales: el cuantitativo y el cualitativo. Ambos enfoques utilizan procesos sistematicos y
empiricos para generar conocimiento, compartiendo estrategias clave como la observacion de
fendmenos, la formulacion y revisién de suposiciones, y la propuesta de nuevas evaluaciones.
Aunque comparten estas estrategias, cada enfogue posee caracteristicas distintas que enriquecen

el proceso de investigacion cientifica.

Para esta investigacion, el enfoque que se usé es el mixto, Sampieri (2014) menciona que
los métodos mixtos combinan procesos cuantitativos y cualitativos para recopilar, analizar e
integrar datos, proporcionando una comprension mas completa del fenémeno estudiado. Pueden
mantener sus estructuras originales o ser adaptados segun las necesidades del estudio. En esencia,

utilizan diversas formas de evidencia para abordar problemas cientificos de manera mas holistica.
(p. 88).
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Por el lado cuantitativo, el disefio no experimental se centra en la observacion y analisis de
datos existentes sin manipular variables. Esto se complementa con herramientas estadisticas como
el analisis de varianza (ANOVA) y la estadistica descriptiva, que facilitan la identificacion de
patrones y relaciones numeéricas dentro de los datos. Este enfoque es particularmente Util para
medir indicadores clave de desempefio o identificar diferencias significativas en los grupos de

estudio.

En el componente cualitativo, se utilizan técnicas como entrevistas, observacion directa y
grupos focales para explorar las percepciones y experiencias de los participantes en su contexto
natural. Estas metodologias aportan una vision rica y detallada, ayudando a contextualizar los

resultados numéricos y brindar un entendimiento mas profundo de los procesos estudiados.

Ademas, el disefio transversal refleja que los datos se recopilan en un momento especifico,
este enfoque es ideal para investigaciones donde se busca analizar una situacion o proceso sin

observar cambios a lo largo del tiempo.

En cuanto a la muestra, su diseilo no probabilistico asegura que los participantes
seleccionados estén directamente relacionados con los objetivos del estudio, maximizando la
relevancia de los datos. Este criterio de seleccidén ayuda a enfocar la investigacion y garantizar que

los hallazgos sean directamente aplicables al problema planteado.

Enfoque de
Investigacion

B
;l
e

Mixto

Cuantitativo Cualitativo

Enfoque

Tipo de Disefio

experimental

Transversal

Tipo de Estudio

Probabilistico

Estadistica Descriptiva, | Entrevista / Grupo Focal /
Andlisis de Varianza Observacion

Figura 22. Metodologia de la investigacion a realizar.

Tipo de Muestra

Técnicas

Fuente: Elaboracion propia
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3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION.

El disefio de la investigacion para la optimizacion del proceso de planificacion logistica en
Honduras American Tabaco S.A. se estructuro en diversas actividades que aseguraron una
recoleccion de datos precisa y un andlisis exhaustivo. Las actividades principales incluyeron la
revision y analisis de datos, identificacion de procesos clave, revision y verificacion del layout,
estudio de tiempos en el area de despacho, realizacion de grupos focales y entrevistas, tabulacion

de informacion y presentacion de la propuesta de mejora.

Cada actividad (tabla 6), estuvo asignada al investigador y tuvo un tiempo de ejecucién
especifico, que vario desde 1 hasta 3 dias. Estas actividades se llevaron a cabo de manera
secuencial y meticulosa para garantizar que todos los aspectos del proceso logistico fueran
evaluados de forma integral. El uso de técnicas cuantitativas y cualitativas proporcionaron una
visién completa, combinando la precision de los datos numéricos con las perspectivas cualitativas

obtenidas a través de entrevistas y grupos focales.

Este enfoque mixto permitio identificar areas de mejora y desarrollar propuestas concretas
para optimizar el proceso de planificacion logistica, para mejorar asi la eficiencia operativa de la

empresa.

Tabla 6. Plan de trabajo.

Actividad Recurso Tiempo de Responsable
gjecucion
Revision y andlisis de datos Sistema de inventario. 1 2 dias E Mondragén
recibidos. persona.
Identificacién de procesos 1 persona 1 dia E Mondragén
Revision y verificacion de layout. 1 persona 1 dia E Mondragén
Determinar estudio de tiempos 1 persona 3 dias E Mondragén
dentro del &rea de despacho.
Proceso de grupo focal 1 persona 2 dias E Mondragén
Entrevistas 1 persona 2 dias E Mondragén
Tabulacién de informacién 1 persona 2 dias E Mondragén
Presentar propuesta de mejora 1 persona 1 dia E Mondragén

Fuente: Elaboracion propia.
3.1.5 POBLACION.

Segun Martinez (2012), una vez definida la unidad de muestreo o analisis, es crucial
delimitar claramente la poblacion que sera objeto de estudio, sobre la cual se pretende generalizar

los resultados obtenidos. La poblacion se refiere al conjunto de todos los casos que cumplen con
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ciertos criterios especificos. Esta etapa es fundamental para asegurar que los hallazgos de la
investigacion sean relevantes y aplicables a un grupo méas amplio. Una delimitacion adecuada de
la poblacion permite una mejor precision en el analisis y fortalece la validez de las conclusiones
(p. 174).

Para el presente estudio se identificaron a dos poblaciones, primeramente el personal que
labora dentro del departamento logistico de Honduras American Tabaco S.A. en total 25
colaboradores. a los cuales se realizd una entrevista, la cual permitio obtener informacion
estratégica del proceso logistico dentro de la empresa, asi mismo se evaluo la informacion de
transacciones de los Ultimos 6 meses para verificar las variaciones en los movimientos del area y
en segundo lugar las transacciones realizadas en el departamento de logistica del afio 2024 con un

total de 7,327 registros basadas en las exportaciones de los Ultimos 6 meses.
3.1.6 MUESTRA.

Martinez (2012) argumenta que, en el desarrollo de una muestra probabilistica, es crucial
determinar, a partir de una poblaciéon de tamafio N, el nUmero minimo de unidades muestrales
necesarias para formar una muestra que garantice un nivel de error estandar aceptable, por ejemplo,
menor a 0.01. El objetivo es obtener una muestra representativa del total de la poblacion,
minimizando el margen de error y maximizando el nivel de confianza y probabilidad en los

resultados obtenidos (p. 178).

En el caso de la primera poblacién, debido a su tamafio reducido y al acceso irrestricto que
se tiene a todos los colaboradores que forman parte de ella, no seré necesario realizar una seleccion
de muestra. Este enfoque se basa en la posibilidad de trabajar directamente con el total de
individuos que conforman esta poblacion, permitiendo un analisis completo y exhaustivo sin
necesidad de recurrir a técnicas de muestreo. La evaluacion de esta poblacion en su totalidad
asegura que la informacion recopilada sea representativa y detallada, eliminando cualquier sesgo

que podria derivarse de una seleccidn parcial de los participantes.

Por otro lado, para la segunda poblacion, se ha decidido tomar como base para el analisis
los registros de transacciones correspondientes a los ultimos seis meses. Dado que esta muestra
pertenece a un disefio de tipo No Probabilistico Dirigido, se seleccionaron 4142 registros que

cumplen con los criterios especificos establecidos.
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3.1.7 TECNICAS DE MUESTREO.

Segun Martinez (2019), la muestra dirigida se compone de un subconjunto especifico de la
poblacion total, seleccionado cuidadosamente por el investigador con base en criterios
predeterminados que garantizan su relevancia y representatividad en relacion con el universo de
estudio. Este método implica que no se elige la muestra de manera aleatoria, sino que se priorizan
aquellos elementos que el investigador considera esenciales para reflejar las caracteristicas mas

significativas de la poblacion en general (p. 684).

Dado que se esta trabajando con registros correspondientes al ultimo afio obtenidos por
parte del departamento de inventario, y de estos se seleccionan especificamente los registros de

los Gltimos 6 meses, el tipo de muestreo que se realizard es un muestreo no probabilistico dirigido.

Esto se debido a que se considera que los Gltimos 6 meses son los datos mas representativos
del estado actual del proceso logistico y aunque no se incluye todo el universo (los datos del Gltimo
afio completo), se prioriza un subconjunto de datos que refleja mejor la situacion actual y es

relevante para los objetivos del estudio.

En el muestreo no probabilistico dirigido, las observaciones seleccionadas no tienen la
misma probabilidad de ser escogidas, ya que la muestra se basa en las decisiones del investigador

y en la pertinencia de los datos para el analisis.
3.4 TECNICAS, INSTRUMENTOS Y PROCEDIMIENTOS APLICADOS.
3.4.1 TECNICAS APLICADAS.

Para abordar de manera integral el proceso de optimizacion de la planificacion logistica en
Honduras American Tabaco S.A., se implementaron diversas técnicas tanto cuantitativas como
cualitativas. Estas técnicas permiten una evaluacion exhaustiva del desempefio logistico y

proporcionan una base sélida para formular estrategias de mejora efectivas.

Las técnicas cuantitativas, como el analisis descriptivo, el analisis de varianza (ANOVA)
y la regresion lineal, proporcionaron datos precisos y objetivos sobre variables clave como el
tiempo de despacho y los costos operativos. Estas técnicas permitieron identificar patrones,

tendencias y relaciones entre variables, facilitando la toma de decisiones informadas.

Por otro lado, las técnicas cualitativas, incluyendo entrevistas, observacion y grupos

focales, proporcionaron una comprension mas profunda y contextualizada de los procesos
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logisticos desde la perspectiva del personal involucrado. Estas técnicas enriquecieron el analisis
cuantitativo con informacién cualitativa, ayudando a identificar areas de mejora y oportunidades

de optimizacion.
3.4.1.1 ENTREVISTAS.

Como parte de la investigacion se realizaron entrevistas al personal seleccionado del area
logistica de Honduras American Tabaco S.A, los cuales mencionaron la situacion actual del
departamento y aportaron un gran aporte a la investigacion respondiendo las dudas e interrogantes

al tema en estudio.
3.4.1.2 OBSERVACION.

Segun Sampieri (2014), la observacion es una técnica de recopilacion de informacion que
se fundamenta en el registro organizado, preciso y confiable de conductas y situaciones que pueden
ser observadas, lo cual es un método que utiliza un sistema estructurado de categorias y
subcategorias para clasificar los datos de manera adecuada el cual es particularmente eficaz para

estudiar dindmicas y comportamientos. (p. 252).

Para efectos de la investigacion se realizaron varias observaciones en varias sesiones

programadas al area logistica como ser:

e Personal laborando en el area cumpliendo sus funciones.
e Cumplimiento de horarios laborales del personal.

e Trabajos realizados en horas extras solicitadas.
3.4.1.3 GRUPO FOCAL.

Méndez (2012) define al grupo focal como una técnica de investigacion cualitativa que se
utiliza para recopilar datos a través de la interaccion y discusion entre un pequefio grupo de
personas. Este método se asemeja a una entrevista grupal, ya que implica entrevistar a varias

personas al mismo tiempo (p. 2).

Para la presente investigacion en la empresa Honduras American Tabaco S.A., se llevo a
cabo un grupo focal con los supervisores y jefes del area de logistica, el gerente de operaciones y
los supervisores y jefes del area de inventario. Durante esta sesion, se realizé una presentacion del

estudio y del plan de mejora propuesto para el departamento.
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Se compartieron las variables independientes y se solicitd a los participantes sus
comentarios y observaciones sobre los factores que consideran causan retrasos en el tiempo de
preparacion de pedidos, especialmente desde la consolidacion de la distribucion en la planta. La
informacion recopilada en esta etapa permitio la creacion de un diagrama de causa y efecto, que

sirvid de base para formular las preguntas de la entrevista.
3.4.1.4 ANALISIS DESCRIPTIVO

Hernandez & Gabriel (2016), destacan la importancia del andlisis de informacion en
estudios estadisticos, diferenciando entre variables cualitativas y cuantitativas, los cuales se
enfatizan en la necesidad de tabular y representar los datos mediante gréaficas, asi como de realizar

calculos matematicos que resuman el comportamiento de las caracteristicas del objeto de estudio.
(p. 89).
Para la presente investigacion se utilizaron técnicas de estadistica descriptiva para analizar

y resumir los datos recolectados. Se aplicaron las siguientes medidas:

Recoleccion y Organizacion de Datos: Los datos sobre tiempo de despacho, costos
operativos y KPIs se recopilaron mediante encuestas, informacion recibida por el departamento de
inventario y observacion directa. Estos datos se organizaron en tablas y gréficos.

Medidas de Tendencia Central: Se calcularon la media y la mediana para determinar los

valores promedio y centrales de las variables clave.

Medidas de Dispersion: Se calcularon la desviacion estandar y la varianza para evaluar la

variabilidad de los datos y entender la dispersién alrededor de la media.

Analisis de Distribuciones: Se utilizaron histogramas y diagramas de caja para identificar

posibles sesgos y valores atipicos.

Estos analisis permitieron interpretar los resultados de manera clara y concisa,

identificando areas de mejora y formulando estrategias para optimizar el proceso logistico
3.4.1.5 ANALISIS DE VARIANZA.

Hernandez & Gabriel (2016), mencionan que la varianza de la muestra busca estimar la
variacion en la poblacion. Para ello, se calcula sumando las desviaciones de cada dato respecto a

la media, elevadas al cuadrado, y luego dividiendo esa suma entre el tamafio de la muestra menos
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uno (n-1). Esto se hace para corregir el sesgo y obtener una estimacion mas precisa de la

variabilidad poblacional. (p. 76).

Se aplico el analisis de varianza (ANOVA) para comparar las medias de diferentes grupos
y determinar si existen diferencias significativas entre ellos, para lo cual se siguieron los siguientes

pasos:
Identificacion de Grupos:

Se identificaron las semanas de los ultimos 6 meses como grupos a comparar. Cada semana

representa un grupo distinto en el analisis.
Recoleccion de Datos:

Se recopilaron datos sobre la cantidad de producto terminado despachado cada semana

durante los altimos 6 meses. Estos datos se registraron de manera sistematica y consistente.
Calculo de Medias:

Se calcularon las medias de las cantidades despachadas para cada semana. Esto permitid

entender los niveles promedio de despacho semanal.
Aplicacion del ANOVA:

Se utilizd el ANOVA para comparar las medias de despacho semanal y determinar si
existian diferencias significativas entre las semanas. EI ANOVA permitié identificar si las

variaciones en los despachos eran atribuibles a factores especificos o si se debian al azar.
Interpretacion de Resultados:

Los resultados del ANOVA mostraron las diferencias significativas entre las semanas, con
lo cual se pudo determinar si habia semanas con despachos significativamente mayores o menores

en comparacion con otras semanas.
Formulacion de Estrategias:

Basado en los hallazgos del ANOVA, se formularon estrategias especificas para mejorar
la eficiencia del despacho semanal, se propusieron ajustes en la planificaciéon y logistica para

optimizar los despachos en las semanas identificadas como menos eficientes.

El uso del ANOVA en esta investigacion permitio una comprension detallada de las
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diferencias en los despachos semanales a lo largo de los Gltimos 6 meses, proporcionando una base

solida para la toma de decisiones informadas y la optimizacion del proceso logistico en la empresa.
3.4.1.6 INDICESY RATIOS.

Para el célculo de rendimientos se utilizaron diversos indices y ratios para evaluar la
eficiencia del despacho de producto terminado y el tiempo que toma en despacharse. Estos indices
y ratios proporcionan una vision cuantitativa de la efectividad del proceso logistico, permitiendo

identificar &reas de mejora y tomar decisiones informadas.

Los indices y ratios se aplicaron para analizar y comparar diferentes aspectos del control
de inventarios y el despacho de producto terminado tomando la informacion recibida de los Gltimos

seis meses de despacho, Los indices que se calcularon fueron los siguientes:
Indice de Tiempo de Despacho:

Se calcul6 para evaluar la eficiencia del tiempo de despacho de producto terminado. Este

indice mide el tiempo promedio desde que se recibe un pedido hasta que se despacha el producto.
Formula:
indice de tiempo de despacho = Suma de tiempos de despacho/ despachos realizados
Ratio de Despacho Eficiente:

Se utilizé para medir la proporcion de despachos realizados dentro de los plazos

establecidos en comparacion con los despachos totales.
Formula:
indice de costo por unidad despachada= costos operativos / unidades despachadas.

La informacion utilizada para calcular estos indices y ratios se obtuvo de diversas fuentes

dentro de la empresa, incluyendo:

Sistema de Inventario: Datos sobre el tiempo de despacho y las cantidades despachadas

se tomaron del sistema de inventario de la empresa.

Registros de Despacho: Informacion sobre el nimero de despachos se recibieron del

departamento de inventario de la empresa.

Analisis Financiero: Los costos operativos totales se obtuvieron de los registros contables
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y financieros de la empresa.
3.42 INSTRUMENTOS ELABORADOS.

Para la presente investigacion se disefiaron y aplicaron varios instrumentos visuales y
analiticos para obtener una vision clara y estructurada del proceso logistico. Estos instrumentos
incluyen el diagrama de causa y efecto, el diagrama de pareto, el layout del almacén y el mapa de
Procesos. Cada uno de estos instrumentos proporciond herramientas esenciales para identificar

areas criticas y formular estrategias de mejora efectivas.

El Diagrama de Causa y Efecto ayudod a categorizar y visualizar las posibles causas de
problemas en el despacho de productos, mientras que el Diagrama de Pareto permitid priorizar las
principales causas de retrasos. EI Layout del Almacén facilito la optimizacion del espacio y el flujo
de trabajo, y el Mapa de Procesos ofrecid una representacion detallada de todas las etapas
involucradas en el despacho. Juntos, estos instrumentos proporcionaron una base sélida para
analizar el desempefio actual y proponer mejoras que optimicen la eficiencia operativa de la

empresa.
3.4.21 DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO.

Segun Stachu (2009), El diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de causa-efecto,
es una herramienta que organizay representa de manera visual las diversas teorias sobre las causas
de un problema. Este diagrama facilita la comprension compartida de problemas complejos, sin

reemplazar la necesidad de datos precisos y concretos.

Para poder realizar el diagrama de causa y efecto se determind primeramente el problema
principal, que es el tema de la investigacion, basado en el cual se realizé el diagrama de Ishikawa
junto a los lideres del departamento de logistica y exportacion para poder identificar y determinar
las posibles causas del problema basado en las 6M que determina el uso del diagrama (Mano de
obra, Maquina, Material, método, medio ambiente y medicion).

Basado en este andlisis se pudo determinar las causas especificas del problema y se
propusieron soluciones especificas para cada causa identificada, con la cual se midieron y
analizaron los resultados para verificar las mejoras en el tiempo del despacho de producto

terminado.
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3.4.2.2 DIAGRAMA DE PARETO.

Segun Stachd (2009), EI diagrama de Pareto es una herramienta que clasifica y compara
de manera ordenada los factores asociados a un problema. Esta comparacion permite identificar y
concentrarse en los pocos factores cruciales, distinguiéndolos de los muchos factores secundarios.
Es especialmente til para establecer prioridades en los problemas de calidad, diagnosticar sus

causas y encontrar soluciones efectivas (p. 4).

Para poder determinar el diagrama de Pareto se recopilaron datos a través de un célculo de
tiempo a través de un muestreo realizado en el departamento de logistica sobre los tiempos de las
diferentes actividades que se realizan el proceso de embalaje y exportacion del producto, con el
cual se midieron los tiempos en la recepcion de los pedidos, el procesamiento de documentos,
inspeccion de calidad, tiempo de almacenamiento y tiempo de carga, los cuales se calcularon en
minutos y horas, ordenando las actividades de mayor a menor tiempo y calculando el porcentaje

acumulado de tiempo de cada actividad.
3.4.2.3 LAYOUT (PLANEACION DE PLANTA).

Garcia (2014) argumenta que La planificacion de planta implica organizar de manera
eficiente la disposicion fisica de los recursos industriales, como el movimiento de materiales,
equipo y trabajadores. Esto también abarca la asignacién de espacio para el almacenamiento y las
actividades de apoyo, garantizando asi la eficiencia y seguridad en el entorno laboral. El término
"distribucion de planta" puede referirse tanto al redisefio de una disposicion existente como a la
creacion de una nueva, optimizando asi el uso de recursos disponibles y asegurando un flujo de

trabajo agil y seguro (2014, p. 66).

Para la creacion del layout del area de despacho de producto terminado se realizé un mapeo
del flujo de trabajo actual para identificar los cuellos de botella y areas ineficientes, de igual
manera se observo el movimiento del personal y los productos en el area dentro de cada actividad
realizada con el fin de determinar las necesidades y restricciones del area, como el espacio

disponible, el equipo necesario y las normas de seguridad que se deben de cumplir.

De igual manera se solicito la opinion del personal para entender mas a fondo los requisitos
del area y asi poder planificarse el nuevo disefio, para el cual se realizaron varios prototipos

utilizando un disefio ergondmico y de optimizacién de espacios para mejorar el flujo de trabajo y
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reducir los tiempos de desplazamiento, con el cual se deberan de hacer pruebas piloto para evaluar

la eficacia del nuevo disefio.
3.4.2.4 MAPA DE PROCESOS

Pardo (2013) define un proceso como el conjunto de recursos y de las actividades
interrelacionadas, repetitivas y sistemas de las cuales las entradas se convierten en salidas o

resultados.

Para la creacion del mapa de procesos se definio el alcance del estudio, enfocandose
especificamente en el despacho de producto terminado. Se identificaron y detallaron las etapas
clave del proceso: recepcion de pedidos, verificacion de inventario, preparacion del despacho,
inspeccion de calidad, carga y transporte, y embarque. Utilizando simbolos estandar de diagramas
de flujo, como rectangulos para actividades y rombos para decisiones, se visualizo la secuencia de
pasos Yy las interacciones entre actividades, destacando los puntos criticos donde se presentaban

cuellos de botella o demoras.

La informacion necesaria para elaborar el mapa de procesos incluyé datos sobre el flujo de
trabajo, tiempos de operacion y actividades del despacho de producto terminado. Estos datos se
obtuvieron mediante observacion directa, revision de informacion requerida y entrevistas con el
personal de logistica. La recopilacion de esta informacion permitio identificar oportunidades de
mejora y formular estrategias para optimizar el flujo de trabajo y reducir los tiempos de despacho.
El mapa de procesos sirvié como una herramienta visual fundamental para analizar el desempefio

actual y proponer ajustes en el proceso logistico.
3.4.3 PROCEDIMIENTOS.
Para la aplicacion de los instrumentos se basa en los siguientes pasos:

e A través de la reunién de grupo focal se obtuvo parte de la informacién para la
elaboracion del diagrama de causa y efecto, el resto de informacién es la
informacion obtenida en las entrevistas, el cual fue discutido en el grupo focal y es

determinante para encontrar la causa principal del tema investigado.

e A través de entrevista directa con el gerente del area logistica se obtuvo la

informacion para el diagrama de flujo de procesos del departamento.
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e Basado en lo discutido en la reunion de grupo focal se determino las actividades
relacionadas al departamento para la creacion del histograma que sirvio para

seguimiento de los procesos a ejecutarse diariamente en el departamento.

e A través de la informacidn discutida en el grupo focal, se realizé un diagrama de
Pareto para poder determinar las causas principales que estan causando el problema
y poder organizarlos en base a su prioridad y asi poder atacar las fallas en base a

los problemas que se definan que necesitan ser evacuados con méas urgencia.

e Através de la observacion del area logistica y la estructura del area de despacho de
producto terminado se cre6 un layout, el cual sera presentado al final de la
investigacién como propuesta para la mejora en los procesos, al igual que un mapa

de procesos el cual sirvid para la creacion del layout del area.
3.5 FUENTES DE INFORMACION.

Sampieri (2014) menciona que las ideas de investigacion pueden surgir de una amplia
variedad de fuentes, como experiencias personales, materiales escritos (libros, articulos, tesis),
medios audiovisuales, programas de radio o television, informacion en internet (paginas web,
foros, redes sociales), teorias, descubrimientos previos, conversaciones, observaciones, creencias,

y hasta intuiciones. la calidad de la idea no depende necesariamente de su fuente (p. 24).
3.5.1 FUENTES PRIMARIAS.

Para la investigacion se utilizaron las siguientes fuentes primarias:

1. Informacién obtenida en grupo focal realizado con los siguientes colaboradores:
1.1 Gerente de Operaciones
1.2 Supervisor de recepcion de producto terminado.
1.3 Supervisor de embarques.
1.4 Supervisor general del area logistica.
1.5 Supervisor de inventario de producto terminado.
1.6 Jefe de departamento de inventario.

2. Entrevista realizada a la poblacion seleccionada del departamento operativo logistico.
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3. Datos de exportaciones proporcionadas por el departamento de Inventario.
4. Datos de produccién proporcionadas por el departamento de Inventario.

5. Datos de horas laborables por empleado proporcionadas por el departamento de
planillas.

3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS.

Las fuentes secundarias representan un recurso adicional del que podemos beneficiarnos
para obtener mas informacion. En nuestro estudio, las fuentes secundarias que utilizaremos

incluirdn entrevistas y observaciones previas en base a las siguientes:
1. Metodologia de la Investigacion.
2. Lean Six Sigma: Sistema de gestion para liderar empresas.
3. Planificacion y gestion de la demanda.
4. Lean Manufacturing: Paso a Paso

5. Tesis de Analisis de proceso de despacho de producto terminado en planta de
proceso SOSOA.

6. Informacion estadistica proporcionada por el departamento de inventarios de

Honduras American Tabaco S.A.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

En este capitulo se presenta una variedad de métodos utilizados en las instalaciones de
Honduras American Tabaco S.A para disefiar y evaluar un nuevo layout. Los resultados obtenidos
con estos métodos se detallan y vinculan directamente con el objetivo general y los objetivos
especificos del proyecto. Estos resultados se presentan de manera ordenada y secuencial, siguiendo
una légica coherente que se alinea con los pardmetros establecidos para cada objetivo. Este
enfoque no solo facilita la comprension y el seguimiento de los hallazgos, sino que también resalta

la rigurosidad metodologica aplicada en la investigacion.
4.1 INFORME DE PROCESO DE RECOLECCION DE DATOS.

La recoleccion de datos constituye una fase critica en la investigacion sobre la optimizacion
del proceso de planificacion logistica en Honduras American Tabaco S.A. La calidad y relevancia
de los datos obtenidos son fundamentales para asegurar la validez y confiabilidad de los resultados
del estudio. Este informe detalla el proceso de recoleccion de datos, destacando los métodos y
fuentes utilizados, asi como la rigurosidad aplicada para garantizar la precision y consistencia de

la informacioén.

Se emplearon diversas técnicas de recoleccion de datos, tanto cuantitativas como
cualitativas, para obtener una comprension integral del proceso logistico. Entre estas técnicas se
incluyen entrevistas estructuradas y semiestructuradas, observacion directa, grupos focales,
andlisis de registros internos y cuestionarios especificos. La combinacion de estos métodos
permitio captar una amplia gama de datos que abarcan desde aspectos operativos y cuantificables

hasta percepciones y experiencias del personal involucrado.

El proceso de recoleccion de datos se llevo a cabo de manera sistematica, siguiendo
protocolos establecidos que aseguran la objetividad y la minimizacién de sesgos. La informacion
obtenida sirvio como base para el analisis detallado del desempefio logistico, facilitando la

identificacion de areas criticas y la formulacion de estrategias de mejora continua.
4.1.1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.
Metodologia de recoleccion de datos:

La metodologia de recoleccion de datos en la investigacion sobre la optimizacion del
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proceso de planificacion logistica en Honduras American Tabaco S.A. se disefi0 para capturar
informacidn precisa y contextualizada del funcionamiento de la empresa y las actividades
involucradas. Se utilizaron diversas técnicas tanto cuantitativas como cualitativas, permitiendo una
evaluacion exhaustiva del desempefio logistico y proporcionando una base solida para formular

estrategias de mejora.

Las entrevistas se realizaron utilizando cuestionarios estructurados y semiestructurados
con el personal de logistica, incluyendo gerentes de almacén, supervisores de despacho y
operadores de logistica. Estas entrevistas permitieron obtener informacion detallada sobre los
desafios y estrategias en el despacho de productos terminados, capturando perspectivas y
experiencias directas de los empleados involucrados en el proceso. La participacion de diferentes
niveles de personal aseguré una comprension integral y diversa de los problemas y oportunidades

de mejora.

La observacion directa se llevo a cabo en el area de despacho, donde se registré el flujo de
trabajo, los tiempos de operacion y cualquier incidente relevante que pudiera afectar la eficiencia
del proceso logistico. Esta técnica involucro6 a observadores capacitados que trabajaron en estrecha
colaboracion con los supervisores de despacho para garantizar la precision de los datos
recolectados. La observacion en tiempo real permitio captar informacion sobre las dinamicas

operativas y los posibles cuellos de botella en el flujo de trabajo.

Las sesiones de grupo focal se organizaron con el personal de logistica, incluyendo
operadores de almacén y transporte. En estas sesiones, se discutieron en profundidad los obstaculos
y oportunidades de mejora en el despacho de productos terminados, recopilando percepciones y

sugerencias valiosas.

El analisis descriptivo se realiz6 organizando los datos recolectados en tablas y graficos
requeridos donde se aplicaron medidas de tendencia central (media, mediana) y dispersion
(desviacion estandar, varianza) para analizar y resumir la informacion cuantitativa de variables
clave como el tiempo de despacho y los costos operativos. Este analisis permiti6 identificar

patrones y tendencias en los datos, facilitando la toma de decisiones.

El anélisis de varianza (ANOVA) se utilizO para comparar las medias del tiempo de
despacho semanal durante los ultimos seis meses, identificando diferencias significativas y

factores especificos que impactan en la eficiencia del despacho. Este analisis fue realizado por el

67



investigador junto con el departamento de logistica, permitiendo determinar si las variaciones
observadas en los tiempos de despacho eran estadisticamente significativas y si podian atribuirse

a factores especificos como la carga de trabajo o la eficiencia del equipo.

Se calcularon diversos indices y ratios utilizando datos recolectados de registros internos
y sistemas de inventario, para evaluar cuantitativamente la eficiencia operativa del despacho de
productos terminados. Entre estos indices y ratios se encuentran el indice de tiempo de despacho
y la ratio de despacho eficiente, que proporcionaron una vision clara del desempefio logistico y

areas de mejora.

Finalmente, se ajustdé un modelo de regresion lineal para identificar y cuantificar las
relaciones entre el tiempo de despacho y factores influyentes, como el volumen de productos
despachados y los costos operativos. Los coeficientes de regresion y el coeficiente de

determinacion se utilizaron para evaluar la significancia y la fuerza de estas relaciones.
4.2 RESULTADOS Y ANALISIS DE LAS TECNICAS APLICADAS.

En la presente investigacion sobre la optimizacién del proceso de planificacion
logistica en Honduras American Tabaco S.A., se establecieron varios objetivos generales para
mejorar la eficiencia operativa del despacho de productos terminados. A continuacion, se
presentan los resultados obtenidos basados en estos objetivos generales, utilizando las técnicas e

instrumentos aplicados.

Para diagnosticar la situacion actual del departamento logistico, se realizaron entrevistas
con el personal de logistica, incluyendo gerentes de almacén, supervisores de despacho y
operadores de logistica. Estas entrevistas permitieron identificar debilidades y areas de mejora,
como cuellos de botella en la verificacion de inventario y demoras en la inspeccion de calidad. La
observacion directa en el area de despacho confirmd estos hallazgos al registrar el flujo de trabajo
y los tiempos de operacion en tiempo real. El grupo focal complementd estos resultados,
proporcionando percepciones y sugerencias valiosas del personal sobre los obstaculos y
oportunidades de mejora en el despacho de productos terminados. El diagrama de causa y efecto

fue utilizado para categorizar y visualizar las causas potenciales de los problemas identificados.

En el analisis de los factores que impactan al departamento logistico, el analisis descriptivo

organizé los datos recolectados en tablas y graficos, aplicando medidas de tendencia central y
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dispersion para resumir la informacion cuantitativa. EI analisis de varianza (ANOVA) comparé
las medias del tiempo de despacho semanal durante los ultimos seis meses, identificando
diferencias significativas y factores especificos que impactan la eficiencia del despacho. Estos
andlisis revelaron que el volumen de productos despachados y los costos operativos tenian una
relacion significativa con el tiempo de despacho. El diagrama de Pareto se utilizé para priorizar
las principales causas de retrasos, enfocando los esfuerzos de mejora en las areas de mayor

impacto.

Para evaluar codmo la metodologia Seis Sigmas puede contribuir a la eficiencia logistica, se
aplicaron herramientas como el diagrama de Ishikawa y el andlisis de Pareto. Estas herramientas
permitieron identificar y priorizar las causas principales de los problemas en el despacho de
productos terminados, facilitando la formulacion de estrategias de mejora continua. La regresion
lineal se utilizé para identificar y cuantificar las relaciones entre el tiempo de despacho y factores

influyentes, proporcionando una base solida para la toma de decisiones.

En cuanto a la evaluacion de los beneficios de implementar un nuevo proceso de gestion
logistica, se calcularon diversos indices y ratios utilizando datos recolectados de registros internos
y sistemas de inventario. Estos indices y ratios proporcionaron una evaluacion cuantitativa clara
de la eficiencia operativa, indicando que la implementacion de un nuevo proceso permitira ahorros
significativos en pagos de horas extras y mejoraria las entregas justo a tiempo. El layout del
almacén fue disefiado para optimizar la distribucion del espacio y mejorar el flujo de productos,
contribuyendo a la reduccién de tiempos de espera y la mejora de la fluidez del trabajo.

Finalmente, se desarroll6 una propuesta solida y detallada para la implementacion de un
nuevo proceso logistico, basada en los hallazgos de la investigacion. Esta propuesta incluye la
reestructuracion del layout del almacén, la optimizacion del flujo de trabajo y la capacitacion
continua del personal, con el objetivo de optimizar el proceso de despacho de producto terminado
y mejorar la eficiencia operativa en Honduras American Tabaco S.A. El mapa de procesos se creo
para visualizar todas las etapas y actividades involucradas, identificando cuellos de botella y

oportunidades de mejora.
4.2.1 RESULTADOS DE OBJETIVO #1

Con el objetivo de diagnosticar la situacion actual del departamento logistico en Honduras

American Tabaco S.A. y de identificar debilidades y areas de mejora, se implementaron varias
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técnicas para obtener una vision integral y detallada de los desafios presentes en el proceso de

despacho de productos terminados.

4.2.1.1 RESULTADOS DE ENTREVISTAS.
Se realizaron entrevistas (Anexo 2) con el personal de logistica, incluyendo supervisores
de almacén, supervisores de despacho y operadores de logistica, de la cual podemos ver a

continuacion los resultados obtenidos del analisis de las entrevistas:

Tabla 7. Analisis de resultados de entrevistas.

Categoria

Detalles

Principales Desafios

Verificacion de Inventario

Cuellos de botella, dependencia de procesos manuales, demoras durante
picos de demanda.

Inspeccion de Calidad

Demoras recurrentes, necesidad de mejorar procedimientos y contar con
equipos adicionales.

Capacitacién del Personal

Falta de formacion continua, impacto negativo en la eficiencia operativa y
manejo de situaciones imprevistas.

Tecnologia y Herramientas

Herramientas actuales consideradas inadecuadas, necesidad de sistemas mas
avanzados y eficientes.

Flujo de Trabajo y Comunicacion

Falta de comunicacidn efectiva entre departamentos, necesidad de mejorar la
coordinacion y el flujo de informacion.

Sugerencias de Mejora

Automatizacién de Procesos

Implementar sistemas automatizados para verificacion de inventario y
gestion del flujo de productos.

Mejorar la Inspeccién de Calidad

Establecer procedimientos estandarizados, adquirir equipos adicionales para
agilizar el proceso.

Capacitacién Continua

Desarrollar programas de formacién continua para habilidades operativas y
uso de nuevas tecnologias.

Actualizar Herramientas
Tecnoldgicas

Invertir en herramientas y tecnologias modernas como sistemas de gestion
de almacenes.

Mejorar la Comunicacion

Establecer canales claros y efectivos entre departamentos para reducir

tiempos de espera y optimizar el flujo de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

Las entrevistas realizadas con el personal de logistica de Honduras American Tabaco S.A.
han proporcionado una valiosa perspectiva sobre las debilidades y areas de mejora en el proceso
de despacho de productos terminados. Las entrevistas revelaron varios desafios criticos, tales como
cuellos de botella en la verificacion de inventario y demoras significativas en la inspeccién de
calidad. Estos problemas estan vinculados a la falta de sistemas automatizados y la dependencia

de procesos manuales, lo que afecta la eficiencia operativa del departamento.

Ademas, se destaco la necesidad de una mayor capacitacion para el personal de logistica.
La falta de formacién continua impacta negativamente en la capacidad de los empleados para

manejar situaciones imprevistas y utilizar herramientas tecnoldgicas de manera eficiente. También
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se identifico la importancia de actualizar las herramientas tecnologicas actuales, consideradas

inadecuadas para las necesidades operativas.

Estos hallazgos proporcionan una base sélida para la formulacion de estrategias de mejora
y la optimizacion del proceso logistico en la empresa, permitiendo abordar de manera efectiva los

problemas identificados y mejorar la eficiencia operativa del departamento de logistica.

4.2.1.2 RESULTADOS DE GRUPO FOCAL.
Las sesiones de grupo focal complementaron estos resultados al proporcionar percepciones
y sugerencias valiosas del personal sobre los obstaculos y oportunidades de mejora en el despacho

de productos terminados.
En la sesion de grupo focal se identificaron los siguientes problemas:

Tabla 8. Analisis de resultados de Grupo Focal.

Categoria Descripcion
Problemas Identificados
Comunicacion Inadecuada Falta de comunicacion efectiva entre departamentos, contribuyendo a
demoras en el despacho.
Capacitacion Insuficiente Necesidad de mayor formacion y actualizacién en el uso de
tecnologias y mejores practicas.
Tecnologia Obsoleta Herramientas tecnolégicas desactualizadas que afectan la eficiencia
del proceso.
Cuellos de Botella en Inventario Demoras significativas en la verificacion de inventario durante los
picos de demanda.
Inspeccion de Calidad Ineficiente Necesidad de mejorar procedimientos y equipos utilizados en la

inspeccion de calidad.
Fuente: Elaboracion propia.

4.2.1.3 RESULTADOS DE DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO.

Para categorizar y visualizar las causas potenciales de los problemas identificados, se
utilizo el diagrama de causa y efecto, lo cual facilitd una comprension clara y estructurada de los
factores que impactan negativamente en la eficiencia operativa. Estos instrumentos y técnicas
permitieron diagnosticar de manera efectiva la situacion actual del departamento logistico y

establecer una base para las siguientes fases de la investigacion.
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DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO
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Figura 23. Diagrama de Causa y Efecto

Fuente: Elaboracion propia
Como resultado del diagrama de causa y efecto podemos determinar lo siguiente:
Capacitacién y Comunicacion:

La insuficiencia en la capacitacion y la falta de comunicacion efectiva entre departamentos
son factores criticos que afectan la eficiencia operativa. Mejorar estos aspectos puede reducir

errores y demoras.
Estandarizaciéon de Procesos:

La falta de procedimientos estandarizados y la existencia de cuellos de botella en la
verificacion de inventario y la inspeccién de calidad resultan en tiempos de espera prolongados e
inconsistencias en la calidad. Implementar estandares claros y optimizar los flujos de trabajo es
esencial.

Actualizacion Tecnoldgica:

Las herramientas tecnoldgicas obsoletas y la falta de sistemas automatizados ralentizan el

proceso y aumentan la dependencia de la intervencién humana. Invertir en tecnologia moderna y
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en la automatizacion de procesos es crucial para mejorar la precision y la eficiencia.
Mejora de Equipos y Condiciones:

La insuficiencia de equipos de inspeccidon y las condiciones de trabajo suboOptimas
contribuyen a las demoras y la variabilidad en la calidad. Mejorar los recursos y las condiciones

laborales puede incrementar la productividad y la consistencia.
Documentacién y Evaluacién Continua:

La falta de procedimientos documentados y de evaluacion continua limita la capacidad de
identificar y corregir problemas de manera proactiva. Desarrollar y mantener una documentacion

adecuada y realizar evaluaciones regulares es fundamental para la mejora continua.
422 RESULTADOS DE OBJETIVO #2

Como resultado del segundo objetivo de la investigacion, el cual se centra en analizar los
factores que impactan actualmente al departamento logistico en Honduras American Tabaco S.A.
y detectar oportunidades para la optimizacion del proceso actual. Para ello, se emplearon técnicas
de analisis descriptivo, andlisis de varianza (ANOVA) y el diagrama de Pareto, con el propdsito

de identificar y cuantificar los factores mas significativos que afectan la eficiencia operativa.
4.2.2.1 RESULTADO DE ANALISIS DESCRIPTIVO

El andlisis descriptivo permitié organizar y resumir los datos recolectados (Anexo 3),
proporcionando una vision clara de las variables clave como el tiempo de despacho y el volumen
de productos despachados. Las medidas de tendencia central y dispersién aplicadas ayudaron a
identificar patrones y tendencias en los datos, facilitando la comprension de la situacion actual.

Basada en la informacion recolectada se realizaron los calculos del analisis descriptivo del

cual se obtuvo la siguiente informacién:

4.2.2.1.1 ANALISIS DE VARIANZA (ANOVA) BASADO EN CIGARROS
EMBARCADOS.

Para el analisis descriptivo basado en la cantidad de cigarros embarcados segun los registros de

los altimos 6 meses se calcularon los siguientes datos en el software Minitab:
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Estadisticas

Error
estandar
de la
Variable Media media Desv.Est. Minimo Mediana Maximo

Cigarros embarcados 640605 35284 179914 357992 615149 1137382

Figura 24. Estadisticas descriptivas

Fuente: Elaboracion propia en software Minitab.
Media de Cigarros Embarcados:

La media de cigarros embarcados por semana es de 640,605 unidades, la media

proporciona una medida central y general del volumen de despacho semanal.
Mediana de Cigarros Embarcados:

La mediana es de 615,49 unidades, lo que sugiere que la mitad de las semanas tienen

despachos superiores a esta cantidad y la otra mitad tienen despachos inferiores.
Desviacion Estandar:

La desviacion estandar de 179,914 unidades indica una variabilidad considerable en los
volimenes de productos despachados cada semana. Esta medida refleja la inconsistencia en los

volimenes despachados.
Valores Minimos y Maximos:

El nimero minimo de cigarros embarcados en una semana es 357,992 unidades, mientras
que el méaximo es 1,137,382 unidades. Estos valores extremos resaltan la amplia gama de
volumenes de despacho semanal debido a fluctuaciones en la demanda o en la capacidad operativa.

Basados en los datos obtenidos en el software se pudo determinar que hay Variabilidad en
Despachos, dada la alta desviacion estandar en los volimenes de cigarros embarcados se determina
que hay semanas con demanda muy alta y otras con demanda significativamente menor. Esto

podria implicar la necesidad de una planificacion mas flexible para manejar estas fluctuaciones.

A lo cual, basado en estas mediciones podemos definir que para mejorar el proceso se

deben de concentrar en las causas de las variaciones en los despachos y ajustar los recursos
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humanos y tecnoldgicos en consecuencia podria mejorar la eficiencia operativa. Ademas, explorar
métodos para reducir la variabilidad en los despachos semanales podria contribuir a una

planificacion més estable y eficiente.

Para poder confirmar las frecuencias de las cantidades que se embarcan semanalmente se
cred un histograma en el software minitab (Fig. 26), con el cual se pudo determinar que existen
valores atipicos, tanto bajos como altos, lo cual indican que hay semanas con valores
significativamente diferentes, con esto se determina que, aunque la mayoria de los despachos estan
dentro del promedio semanal, existen muchas fluctuaciones que ser mejoradas para optimizar el

proceso logistico.

Histograma (con curva normal) de Cigarros embarcados

Media 540805
DesvEst. 179914
M 26
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Cigarros embarcados

Figura 25. Histograma de cigarros embarcados.

Fuente: Elaboracion propia en software Minitab.

4.2.2.1.2 ANALISIS DE VARIANZA (ANOVA) BASADAS EN HORAS
TRABAJADAS.

Para el analisis descriptivo basado en la cantidad de horas trabajadas (Anexo #4) segln los

registros de los ultimos 6 meses se calcularon los siguientes datos en el software Minitab:
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Estadisticas

Error
estandar
de la
Variable Media media Desv.Est. Minimo Mediana Maximo

Horas trabajadas (25 empleados) 1106.2 6.02 30,7 10e50 11270 11500

Figura 26. Estadistica descriptiva basada en horas trabajadas
Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.
Media:

La media de horas trabajadas por semana para 25 empleados es de 1106.2 horas. Esto indica
que, en promedio, cada semana los empleados trabajan un total de 1106.2 horas en conjunto.

Desviaciéon Estandar:

La desviacion estandar es 30.7 horas. Esta medida indica la variabilidad de las horas

trabajadas respecto a la media.

Minimo:

El minimo de horas trabajadas en una semana es 1065.0 horas. Esto representa la menor
cantidad de horas trabajadas por los empleados en el periodo analizado.

Mediana:

La mediana es 1127 horas, lo que significa que la mitad de las semanas tienen un total de
horas trabajadas superior a 1127 horas y la otra mitad tiene un total inferior.

Maximo:
El maximo de horas trabajadas en una semana es 1150.0 horas. Esto representa la mayor

cantidad de horas trabajadas por los empleados en el periodo analizado.

Basados en estos datos podemos definir que la carga de trabajo semanal es relativamente
constante, con lo cual se determina que el equipo de logistica mantiene una carga de trabajo

relativamente estable, lo cual es positivo para la planificacién operativa. Sin embargo, es
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importante evaluar si esta estabilidad se traduce en eficiencia, especialmente en semanas con

demandas fluctuantes.

Para poder confirmar las frecuencias de las cantidades de horas que trabajan los 25
colaboradores del &rea semanalmente se cred un histograma en el software Minitab (fig. 28), en el
cual se pudo verificar la presencia de dos picos en las horas trabajadas, lo cual determina que hay
semanas de menor carga laboral y semanas de mayor carga, lo cual demuestra que existen
desviaciones en la semanas laborables para lo cual se debe de realizar ajustes en la planificacion y
distribucion de los recursos humanos y logisticos para optimizar la asignacion de personal en el

area.

Histograma (con curva normal) de Horas trabajadas (25 empleados)
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Figura 27. Histograma en horas trabajadas.

Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.

Para poder determinar la relacion entre las horas trabajadas y la cantidad de cigarros
embarcados por semana y determinar si existe relacion entre ambos, se realiz6 un diagrama de
dispersion en el software Minitab (Fig. 29), el cual determina que no hay una relacion lineal
perfecta dado la dispersion de los datos, lo cual significa que las horas trabajadas por el

departamento no es el principal influyente en el atraso del producto a embarcar, hay una pequefia
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tendencia que indica que entre mas horas se trabajan mas producto se exportan, pero no es clara,
por lo que las horas laborables no son el factor principal para que no se exporten los productos a
tiempo.

Grafica de valores individuales de Cigarros embarcados vs. Horas trabajadas (25 empleados)
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Figura 28. Grafico de dispersion de cantidad de cigarros embarcados vs horas trabajadas.
Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.

4.2.2.2 RESULTADO DE DIAGRAMA DE PARETO.

El diagrama de Pareto (Fig. 30), se emple6 para priorizar las causas principales de las
demoras y problemas en el despacho de productos terminados. Esta herramienta facilitd la
identificacion de las areas de mayor impacto, permitiendo enfocar los esfuerzos de mejora en los

factores que contribuyen de manera mas significativa a la ineficiencia operativa.
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Diagrama de Pareto de Actividad
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Figura 29. Diagrama de Pareto.
Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.

El analisis incluyo las siguientes actividades clave: recepcion de pedidos, procesamiento
de documentos, inspeccion de calidad, tiempo de almacenamiento y tiempo de carga los cuales
fueron registrados con una observacién de una semana para poder determinar un tiempo promedio
con la ayuda de un colaborador del departamento de logistica (Anexo 5). Cada una de estas
actividades se midié en minutos y horas, lo que permitié ordenar las actividades de mayor a menor

tiempo y calcular el porcentaje acumulado de tiempo empleado en cada una.
Como andlisis del diagrama de Pareto se identificaron los siguientes aspectos:

Recepcién de Pedidos: Con 500 minutos (8.33 horas), esta actividad representa el 25%

del tiempo total. Es la actividad que mas tiempo consume.

Procesamiento de Documentos: Con 400 minutos (6.67 horas), esta actividad representa
el 20% del tiempo total.

Inspeccion de Calidad: Con 300 minutos (5 horas), esta actividad representa el 15% del

tiempo total.

Tiempo de Almacenamiento: Con 450 minutos (7.5 horas), esta actividad representa el
22.5% del tiempo total.
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Tiempo de Carga: Con 350 minutos (5.83 horas), esta actividad representa el 17.5% del

tiempo total.

El diagrama de Pareto revela que la recepcion de pedidos, el procesamiento de documentos
y el tiempo de almacenamiento son las actividades que méas tiempo consumen, representando en

conjunto el 67.5% del tiempo total empleado.

El analisis del porcentaje acumulado muestra que al enfocarse en mejorar estas tres
actividades clave, se podra lograr una reduccion significativa en el tiempo total del proceso de
embalaje y exportacion.

La linea de porcentaje acumulado que cruza el 80% cerca de la tercera actividad determina

que priorizando estas actividades se puede abordar la mayoria de los problemas de eficiencia.

Como conclusion del diagrama se determina que, para mejorar la eficiencia operativa, es
crucial centrarse en optimizar las actividades de recepcion de pedidos, procesamiento de
documentos y tiempo de almacenamiento. Estas actividades representan la mayor parte del tiempo
empleado y, por lo tanto, tienen el mayor impacto en la eficiencia global, mejorando estas areas
ayuda a reducir los cuellos de botella y a optimizar el flujo de trabajo, lo que genera en un proceso

mas eficiente y efectivo.
4.2.3 RESULTADOS DE OBJETIVO #3

Como lo define el tercer objetivo de la investigacion, el cual se centra en evaluar como la
metodologia Seis sigmas puede ser aplicada para contribuir con la eficiencia en la ejecucion de las
labores logisticas para proponer soluciones efectivas y optimizar el proceso de despacho de
productos terminados, se utilizé tres herramientas clave de analisis: el Diagrama de Causa y Efecto,
el Diagrama de Pareto y la Regresion Lineal los cuales brindaron la informacion necesaria para

determinar las causas y soluciones a este objetivo.
4.2.3.1 DIAGRAMA DE CAUSAY EFECTO.

Tal como se utilizo en el objetivo #1 (Fig. 24), el diagrama de causa y efecto sirvid para
reforzar la informacion necesaria para la verificacion del tercer objetivo, el cual revelo causas
claves de ineficiencia en algunos procesos, el cual permitio identificar las mejoras necesarias que
confirman que esta metodologia mejora los procesos y reduce los tiempos en los despachos de

producto terminado.
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Como resultado de este analisis se pudo determinar lo siguiente en base a cada una de sus

mediciones:
Maquinaria

Implementando un programa de mantenimiento preventivo y correctivo se asegura que los
equipos operativos estén en dptimas condiciones y minimizar tiempos de inactividad, al igual que
haciendo la renovacion de equipos obsoletos con tecnologia moderna aumenta la eficiencia y

precision en el despacho.
Mano de Obra

Implementando programas de capacitacion regular para el personal, enfocandose en nuevas
tecnologias, técnicas logisticas y mejores practicas operativas se reduce el tiempo en que los
colaboradores realizan todas las actividades logisticas con mas eficiencia y estableciendo canales
de comunicacion claros y efectivos entre los departamentos se asegura una coordinacion eficiente

y se reducen los malentendidos.
Medio Ambiente

Con la reorganizacion del almacén y las areas de trabajo se maximiza el uso del espacio

disponible y mejora el flujo de trabajo.
Meétodo

La documentacion y estandarizacion de los procedimientos operativos asegura la
consistencia y eficiencia en todas las actividades de despacho y la implementacion de sistemas
automatizados para la verificacion de inventario, procesamiento de documentos y otras actividades
criticas reduce la dependencia de procesos manuales y aumenta la velocidad operativa.

Medicion

El desarrollo y uso de sistemas de medicién y monitoreo para evaluar el desempefio
operativo en tiempo real identifica los problemas y genera decisiones informadas, asi como las

evaluaciones periddicas de los procesos y resultados operativos identifican las areas de mejora

continua y mantienen altos estandares de eficiencia.
Materia Prima
La implementacion de un sistema de gestion de inventario eficiente asegura la
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disponibilidad constante de materiales y evitar interrupciones en el flujo de trabajo.
4.2.3.2 DIAGRAMA DE PARETO.

Al igual que en el objetivo #2, el diagrama de Pareto (Fig. 30), es una parte esencial para
el resultado de la comprobacion del objetivo dado que se logré identificar y priorizar las causas
principales del problema facilitando asi la mejora en la eficiencia en la ejecucion de las labores

logisticas.

La implementacion de las mejoras identificadas y priorizadas mediante el Diagrama de
Pareto generard una reduccion significativa de los tiempos de despacho y costos operativos. Esto
contribuird a una mayor eficiencia en la ejecucion de las labores logisticas, para el cual se

estableceran indicadores de desempefio a seguir para asegurar la sostenibilidad de las mejoras.
4.2.3.3 REGRESION LINEAL.

Para la comprobacién del tercer objetivo se implementé el analisis de regresion lineal, en
la cual se realizd la relacion entre el tiempo laborable y los despachos por semana para asi poder
cuantificar como los cambios en los tiempos afecta los despachos de producto, en el cual se
identifico el impacto y se valido estadisticamente los cambios que genero la implementacién de la
metodologia seis sigmas.

Basado en el tiempo promedio de horas laborables 1,106 horas por semana segun la media
de horas laborables por semana se determina la cantidad de cigarros que se deberian de embarcar
cada semana, la cual basado en el analisis realizado en el software minitab y con la informacion

obtenida de los Gltimos seis meses se determing la siguiente ecuacion (Fig. 31):

La ecuacian de regresion es
Cigarros embarcados = 1528443 - 803 Tiempo laborado

Resumen del modelo

5 R-cuadrado R-cuadrado(ajustado)
181885 1.87% 0.00%

Figura 30. Resultados de la Ecuacion de regresion

Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.
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Dados estos valores se realizé el calculo de la ecuacion abajo detallada para la prediccion
basado en la media establecida (1,106 horas semanales), dando como resultado un estimado de
640,425 cigarros que debe de ser el volumen 6ptimo por embarcar semanalmente segun las horas
laborables.

Cigarros embarcados = 1,528,443 — (803 * 1,1106)

Cigarros embarcados = 1,528,443 — (8888,018)
Cigarros embarcados = 640,425

Los resultados obtenidos reflejan que el modelo estadistico evaluado presenta limitaciones
significativas en su capacidad predictiva y explicativa. El R-cuadrado indica que Unicamente el
1.87% de la variabilidad de la variable dependiente puede ser explicada por las variables
independientes seleccionadas, lo cual es extremadamente bajo y sugiere una relacion débil o casi

inexistente entre estas variables.

Basado en el resumen del modelo generado por el andlisis de variacion en el software
minitab (Fig. 32), se determing lo siguiente:

S (Error Estandar de la Regresion):

El valor del error estandar de la regresion 181,895, representa el error estandar de la
regresion, que mide la dispersion de los residuos, por lo cual se determind que hay una considerable
dispersion en los residuos, lo que puede indicar que el modelo no estd prediciendo con alta
precision.

R-cuadrado (R?):

El valor del R-Cuadrado de 1.87% significa que solo el 1.87% de la variabilidad en la
cantidad de cigarros embarcados es explicada por el tiempo laborado. Este valor es muy bajo y

sugiere que el modelo no estéa capturando bien la relacion entre las variables.
R-cuadrado ajustado:

El valor del R-cuadrado ajustado de 0.00% significa que, después de ajustar por el nUmero
de predictores, el modelo practicamente no tiene capacidad explicativa. Este resultado refuerza la
conclusion de que las variables independientes utilizadas (tiempo laborado) no explican bien la

variabilidad en la cantidad de cigarros embarcados.
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Resumen del modelo

S R-cuadrado R-cuadrado(ajustado)
181895 1.875% 0.00%

Figura 31. Resumen de modelo
Fuente: Elaboracion propia en software Minitab.

Para poder determinar los resultados del analisis de forma gréafica se realizd una grafica de
regresion (Fig. 33), en la cual muestra los resultados de una forma mas visible, donde podemos
determinar que con el andlisis de regresion lineal podemos definir que el tiempo es un predictor
importante, pero también nos demuestra que necesitamos mas datos para poder afirmar de forma

concreta que es el problema principal en el despacho de producto terminado.

Grafica de linea ajustada
Cigarros embarcados = 1528443 - 803 Tiempo laborado
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Figura 32. Grafica de regresion lineal de linea ajustada.

Fuente: Elaboracién propia en software Minitab.
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4.2.4 RESULTADOS DE OBJETIVO #4.

Para verificar el cumplimiento del cuarto objetivo de la investigacion, se llevo a cabo la
implementacion de una metodologia fundamentada en el uso de indicadores y ratios clave de
desempefio (KPIs). Esta estrategia permitio medir de manera objetiva el desempefio logistico
actual, proporcionando una base sélida para compararlo con los resultados esperados. El enfoque
estuvo centrado en destacar los beneficios que dicha metodologia aporta a la empresa,
promoviendo la alineacién con el cumplimiento de sus objetivos estratégicos y garantizando una

evaluacion precisa y orientada a la mejora continua.

Ademas, se cred una nuevo layout que, a través de las técnicas y herramientas utilizadas
anteriormente, lograron determinar la correcta distribucion fisica de las operaciones, reduciendo

asi los tiempos de movimiento, minimizando los cuellos de botella en el area.

4241 LAYOUT.
Para la propuesta del nuevo layout (Fig. 34), se determino la movilizacion de algunas areas
basado en la disponibilidad del espacio fisico y los procesos requeridos en cada area, con lo cual

se hizo la siguiente distribucion:

Recepcion y Control de Calidad: Ubicada cerca de la entrada principal para facilitar la
recepcion rapida y eficiente de los productos con equipos de control de calidad integrados en esta

area para inspecciones inmediatas.

Almacenamiento y Picking: Espacios de almacenamiento organizados de acuerdo con la
rotacion de productos (PEPS) y areas dedicadas al picking con acceso fécil y rapido a los productos

mAas comunes.

Embalaje y Preparacion de Envios: Area cercana a la zona de picking para minimizar
tiempos de desplazamiento y estaciones de embalaje bien equipadas y ergonémicas para acelerar
el proceso.

Despacho y Envios: Zona de despacho ubicada cerca de las puertas de carga para facilitar
el acceso y reducir tiempos de carga y equipos de monitoreo en tiempo real para coordinar la carga

y optimizar el tiempo.
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Figura 33. Layout de &rea de embarque
Fuente: Elaboracion propia en software CorelDraw.

Como objetivos de la implementacion de un nuevo layout se mejor6 los resultados de los

KPIs implementados, de esa forma se logran los objetivos propuestos por la empresa.

Mejorar la Tasa de Entrega a Tiempo: Con el nuevo layout se asegura que los productos
sean despachados y entregados de manera puntual, lo cual es esencial para mantener la satisfaccion

del cliente y la confiabilidad de la empresa.

Reducir los Pagos de Horas Extras: Se optimiza la gestion del tiempo de trabajo para
minimizar la necesidad de horas extras, reduciendo asi los costos operativos y mejorando la
eficiencia del personal.

Disminuir el Tiempo de Despacho: Se reduce el tiempo total necesario para completar el
despacho de productos, mejorando el flujo de trabajo y eliminando cuellos de botella.
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Como resultado del nuevo layout se obtienen resultados positivos en los KPIs

implementados, los cuales incrementan la productividad y eficiencia del proceso logistico.

4.2.4.2 INDICES Y RATIOS (KPIS).

La metodologia utilizada se fundamenté en la recopilacién y analisis exhaustivo de datos
operativos y financieros, que permitieron establecer una base solida para la evaluacion de los
beneficios obtenidos. Los indices y ratios empleados proporcionan métricas claras y cuantificables
de la eficiencia y efectividad de los procesos logisticos basado en el nuevo layout creado, el cual

se rige para el cumplimiento de estos indices.

Como proceso para definicién de los indices y Ratios se recopilaron datos histéricos y
actuales sobre tiempos de despacho, horas trabajadas, costos operativos, y volimenes de productos
despachados a través de estudio de tiempo realizado en el analisis descriptivo y plantados en el

nuevo layout.

Analisis de Indices y Ratios:
Tasa de Entrega a Tiempo (%): Este indice es una proporcion de entregas realizadas a
tiempo en relacion con el total de entregas planificadas. Este KPI mide la puntualidad y

confiabilidad del proceso de despacho, esencial para mantener la satisfaccion del cliente.

Tabla 9. Medicion de KPIs de tasa de entregas a tiempo.

Mes Pedidos Recibidos Pedidos Entregados a Tasa de Entrega a Tiempo (%)
Tiempo
Mes 1 100 90 90
Mes 2 120 110 91.67
Mes 3 130 120 92.31

Fuente: Elaboracion propia.

Reduccion de Horas Extras (%): Este indice es un porcentaje de reduccion en el nimero
de horas extras trabajadas, comparando el periodo anterior y posterior a la implementacion del
nuevo proceso. Este KPI refleja la eficiencia en la gestion del tiempo de trabajo y contribuye a la

reduccién de costos operativos.

Tabla 10. Medicion de KPIs de reduccion de horas extras.

Mes | Horas Extras Trabajadas | Horas Regulares Trabajadas | Reduccién de Horas Extras (%)

Mes 1 150 1000 15
Mes 2 140 1020 13.73
Mes 3 130 1040 12.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempo Promedio de Despacho (min): Este indice es un tiempo promedio que toma
despachar un producto desde la recepcion del pedido a traves de la hoja de ruta hasta la entrega al
area de despacho. Este KPI es crucial para evaluar la rapidez y eficiencia del proceso logistico y

detectar areas de mejora en el flujo de trabajo.

Tabla 11. Medicién de KPIs de reduccion tiempo promedio de despacho.

Mes | Pedidos Recibidos Tiempo Total de Despacho (min) Tiempo Promedio de Despacho

(min)
Mes 1 100 500 5
Mes 2 120 490 4.08
Mes 3 130 480 3.69

Fuente: Elaboracion propia.

Como resultados de estos KPIs podemos obtener una reduccion del 15% en los costos
operativos debido a una planificacién mas eficiente y una mejor gestion del tiempo de trabajo,
minimizando los pagos de horas extras. Un aumento en la productividad, lo que indica una mayor
eficiencia del personal en la produccion de cigarros por hora trabajada. La implementacién de un
sistema de entregas justo a tiempo permitié reducir los tiempos de proceso y mejorar la puntualidad

de las entregas.
425 RESULTADOS DE OBJETIVO #5

Como propuesta para la implementacion y seguimiento de un nuevo modelo de proceso
logistico para la empresa Honduras American Tabaco S.A se disefi un mapa de procesos basadas
en todos las técnicas e instrumentos presentados en la investigacion, las cuales siguen un flujo de
trabajo 16gico y contintio disefiado para maximizar la eficiencia operativa y minimizar los tiempos

de respuesta.

4.2.5.1 MAPA DE PROCESOS.
El mapa de procesos (Fig. 35), comprende las siguientes fases, las cuales cada uno estan

determinadas por su proceso, actividad y resultado esperado:
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Tabla 12. Detalle de mapa de proceso.

Etapa del Inicio Actividad Resultado
Proceso
Recepcion de Este es el primer paso Los pedidos recibidos son Orden registrada y
Pedidos del proceso, donde se procesados y registrados en el validada.

Recepcion de
hoja de ruta

reciben los pedidos de
los clientes.
Los pedidos registrados
pasan a esta etapa.

Sistema de Gestion de Pedidos
(SGP).
Procesamiento y confirmacion de la
recepcion de los pedidos.

Pedido recibido y listo
para control de calidad.

Control de Pedido recibido y Se realiza una inspeccion para Pedido aprobado o
Calidad registrado. asegurar que los productos cumplen rechazado (si es
con los estandares de calidad. rechazado, volver a la
recepcion de pedidos).
Picking del Pedido aprobado en Seleccion y recogida de productos Productos recogidos y
Producto control de calidad. del almacén segun la orden. listos para el siguiente
proceso.

Embalaje Productos seleccionados Los productos son empaquetados Productos embalados y

Documentacion

en picking.

Productos embalados.

adecuadamente para su envio.

Generacion y preparacion de los
documentos necesarios para el envio
(packing list, guias de despacho,
etc.).

listos para la preparacién
del envio.
Documentacion
preparada y lista para
verificacion.

Verificacién Productos embalados y Verificacién final del pedido, Pedido verificado y
documentacion asegurando que toda la aprobado para despacho.
preparada. documentacion y el embalaje estén
correctos. Si hay algun problema, se
retorna a la etapa de embalaje.
Carga de Pedido verificado. Los productos empaquetados y Productos cargados y
Contenedor verificados son cargados en el listos para despacho.
contenedor para su transporte.
Despacho al Productos cargados en el Transporte y entrega de los Productos despachados y
Cliente contenedor. productos al cliente. entregados al cliente.

Fuente: Elaboracion propia.

El anélisis de los resultados basados en el nuevo mapa de proceso propuesto determinara
mejoras significativas en varios KPIs clave como la tasa de entrega a tiempo con un aumento del
70% al 90%, lo que indica una mejora considerable en la puntualidad de las entregas, al igual que
la reduccion de horas extras, con una disminucién del 20% al 15%, reflejando una gestion mas
eficiente del tiempo de trabajo y una reduccién de costos operativos y un tiempo promedio de
despacho con un reduccion de siete minutos a cinco minutos, demostrando una mayor eficiencia
en los procesos de despacho.
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Figura 34. Mapa de proceso

Fuente: Elaboracion propia en software LucidChart.

El nuevo mapa de procesos propuesto para Honduras American Tabaco S.A. ofrece una
guia clara y detallada para optimizar el despacho de producto terminado. La implementacion de
este mapa de procesos ayudard a la empresa a alcanzar niveles superiores de eficiencia y

competitividad en el mercado.
4.2.6 COMPROBACION DE HIPOTESIS.

El analisis de los célculos realizados revela que el modelo logistico actual presenta
ineficiencias significativas, particularmente en la gestion del tiempo y la planificacion de
despachos. Aungue el volumen promedio de cigarrillos despachados por semana alcanza las
640,605 unidades, existe una considerable variabilidad, con una desviacion estandar alta de
179,914 unidades, lo que refleja inconsistencias en el flujo operativo. Ademas, el tiempo laborado
no muestra una correlacion sélida con el volumen de despachos, segun lo indica el bajo R-cuadrado

del 1.87% en el analisis de regresion lineal, lo que sugiere que otros factores, como la
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infraestructura y los métodos de trabajo, influyen mas en los retrasos. Las actividades criticas,
como la recepcién de pedidos y el procesamiento de documentos, acumulan el mayor porcentaje
de tiempo operativo, segun el diagrama de Pareto. Estas areas clave requieren intervenciones
especificas para optimizar el flujo de trabajo, mejorar la eficiencia del personal y reducir los
tiempos de espera. En conjunto, los resultados subrayan la necesidad de implementar mejoras
estructurales y estratégicas para alcanzar mayor consistencia y productividad en el proceso

logistico.

Basados en estos resultados y conclusiones la hipdtesis nula se rechaza, pero no de manera
contundente dado existen otras variables que también son responsables de los retrasos en el

despacho del producto terminado.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES.

1.

Mediante la propuesta de un plan de optimizacion del tiempo basados en los ajustes a
realizar con la implementacion del layout y la automatizacion de algunos procesos
criticos se podran reducir los costos operativos en un gran porcentaje, segun el analisis
descriptivo visto en el capitulo cuatro existe una desviacion de 179,914 unidades entre
semanas, con lo que se considera que esta variable impacta de manera directa global el
proceso logistico por el cual la implementacion de este plan debe ser de las prioridades

del proceso.

Basados en los resultados de las entrevistas y el grupo focal se puede determinar que
existen discrepancias en el control de los inventarios, lo cual genera bastante confusion
en el area a la hora de ejecutar las tareas asignadas, por lo que el control de la gestion
de inventarios oportuna debe de ser estrictamente controlada, esta parte es fundamental
para el funcionamiento oportuno del departamento logistico.

Con el redisefio del flujo del trabajo a través de la implementacion del layout se puede
mejorar significativamente la distribucion de las actividades en el area de trabajo y esto
puede generar un mejor flujo en el proceso, basado en los tiempos de espera graficados
en el diagrama de Pareto en el capitulo 4, hay actividades como la recepcidon de pedido
que es un cuello de botella y es la actividad que mas estd generando atrasos en el
proceso, por lo que con el nuevo layout se pueden reducir la ejecucidn de esta actividad
de 5 a 7 minutos basados en los tiempos de ejecucion de las actividades vistos en el

capitulo 4 y que se muestran en el anexo #4.

Con la implementacion de nuevos indicadores clave de desempefio se puede controlar
de manera oportuna las desviaciones operativas, por lo que la implementacion,
seguimiento y control efectivos de los KPIs vistos en el capitulo 4, pueden mejorar las
entregas en un promedio de un 10% en los proximos meses y puede reducir los costos
por horas extras en un aproximado de 3% comparado al promedio actual visto en los
calculos de KPIs en el capitulo 4, reduciendo asi los costos operativos y mejorando la

eficiencia en los procesos.
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5. Con el monitoreo constante y evaluacion continua de los procesos requeridos, indices
de control y con un control adecuado por parte del departamento de procesos se puede
asegurar la sostenibilidad a largo plazo, tal como se muestra en el mapa de procesos en
el capitulo 4, con esta implementacion se puede incrementar en un 20% en la efectivad
de la ejecucidn de las actividades segun los tiempos actuales en la ejecucion de las

actividades y las mejoras propuestas en el nuevo mapa de proceso.
5.2 RECOMENDACIONES.

A partir de los resultados y descubrimientos obtenidos en esta investigacion, se presentan

las siguientes recomendaciones:
1. Implementacién de un Programa de Mejora Continua

Con base en las &reas criticas de ineficiencia identificadas y las oportunidades de mejora,
se sugiere implementar un programa de mejora continua en el departamento logistico de Honduras
American Tabaco S.A. Dicho programa deberia enfocarse en realizar revisiones regulares de los
procesos, aplicar mejoras especificas y monitorear constantemente los indicadores clave de
desempefio (KPIs) para garantizar la sostenibilidad de la eficiencia operativa lograda. Ademas, es
fundamental incluir en este plan una estrategia s6lida de capacitacion continua para el personal, lo
que permitird mantenerlos al dia con las mejores practicas y las innovaciones tecnolégicas en
logistica. Esto asegurara que las mejoras se mantengan a largo plazo y que el equipo pueda

adaptarse eficientemente a futuros desafios.
2. Adopcion de Tecnologia Avanzada y Automatizacion.

Los resultados de esta investigacion indican que integrar tecnologias avanzadas, como
sistemas de gestion de inventarios en tiempo real y soluciones de automatizacién en los procesos
logisticos, podria generar mejoras significativas en términos de eficiencia y precision. La adopcion
de estas herramientas permite optimizar la administracion del inventario, disminuir los errores
operativos y agilizar actividades como el picking y el embalaje. Ademas, invertir en equipos
automatizados, como transportadores y robots disefiados para ejecutar tareas repetitivas, tendria
un impacto positivo al reducir los tiempos de operacion y potenciar la productividad general del
area logistica.
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3. Optimizacion del Layout del Almacén y Flujo de Trabajo

Los resultados obtenidos del andlisis del nuevo layout evidencian una mejora notable en la
reduccion de tiempos de desplazamiento y un uso mas eficiente del espacio disponible. Es
importante continuar perfeccionando la disposicion del almacén para garantizar un flujo de trabajo
fluido y coherente, evitando movimientos innecesarios y optimizando la operacion. Ademas, la
clara segmentacion de las areas de trabajo, junto con un disefio ergondmico en las estaciones de
picking y embalaje, jugara un papel crucial en la mejora de la eficiencia y la comodidad de los
empleados, contribuyendo significativamente al logro de los objetivos operativos propuestos.

4. Monitoreo y Evaluacion de Desempefio

El uso de indicadores clave de desempefio, como la tasa de entregas a tiempo, el tiempo
promedio de despacho y la rotacion de inventarios, es esencial para medir la eficiencia de las
mejoras aplicadas. Es importante implementar un sistema sélido de monitoreo en tiempo real para
analizar estos indicadores y tomar decisiones basadas en datos. Ademas, se recomienda realizar
auditorias y revisiones regulares de los procesos logisticos, lo que permitira identificar
oportunidades de mejora continua y garantizar que los estandares operativos se mantengan

consistentemente altos.
5. Mejora de la Comunicacién y Coordinacion Interdepartamental.

El estudio demostro que la deficiencia en la comunicacion y la falta de coordinacién entre
departamentos son factores clave que generan ineficiencias logisticas. Para abordarlo, se sugiere
implementar sistemas de comunicacién en tiempo real que faciliten el intercambio rapido de
informacién entre equipos. Ademas, se recomienda programar reuniones periddicas para
garantizar la alineacion de objetivos y fomentar la colaboracion entre areas. Estas acciones
contribuirdn a una coordinacion mas efectiva, minimizando errores y reduciendo los tiempos de

retraso en las operaciones logisticas.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD

En este capitulo se explora la aplicabilidad de las metodologias de mejora continua,
especificamente Seis Sigma, en la optimizacion de procesos logisticos. El objetivo principal es
demostrar como estas metodologias pueden ser implementadas efectivamente con el fin de mejorar
la eficiencia, reducir costos y asegurar entregas a tiempo, para esto se consideraron las
conclusiones y recomendaciones obtenidas en el capitulo anterior como referencias para los

resultados presentados.
6.1 NOMBRE DE LA PROPUESTA.

La propuesta de mejora se titula: “Plan de implementacion de la optimizacion de la Cadena

de Suministro: Asegurando Entregas a Tiempo y Reduccion de Ineficiencias”.
6.2 JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA.

La propuesta de optimizacion de la cadena de suministro mediante la implementacion de
la metodologia Seis Sigma, se basa en las conclusiones detalladas en este exhaustivo estudio.
Principalmente, se busca mejorar la eficiencia operativa reduciendo los tiempos de respuesta a los
pedidos, asegurar la calidad del producto, y disminuir los costos asociados con la logistica. La
metodologia Seis Sigma proporciona un enfoque estructurado y basado en datos para identificar y
eliminar las ineficiencias en los procesos logisticos. Este enfoque no solo mejora la velocidad de
operacion, sino que también garantiza un flujo constante y predecible de productos, desde la planta
de produccion hasta el cliente final.

Mantener un estricto control de la calidad es esencial; por ello, se concluy6 que es
fundamental implementar un control riguroso de los procesos, asegurando la integridad y calidad

del producto en cada etapa del proceso logistico.

En términos de reduccion de tiempos de entrega, el nuevo disefio del layout debe cumplir
con caracteristicas especificas tales como una clara sefializacion de las ubicaciones, una
distribucion eficiente de los pasillos para facilitar el flujo adecuado, y un control de tréfico logistico
que mejore la eficiencia operativa. Para optimizar los costos, se sugiere utilizar un analisis
detallado de los KPIs y realizar una distribucion interna eficiente de los recursos, aprovechando al

maximo los espacios disponibles y optimizando el consumo de energia.
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En la actualidad, la empresa. enfrenta altos costos de mano de obra, principalmente debido
al pago de horas extras, que representan un 30% del total de los gastos sobre presupuesto. Esta
situacion es consecuencia de los prolongados tiempos operativos necesarios para la preparacion y
despacho de pedidos. La implementacion de este nuevo disefio y las mejoras propuestas tienen
como objetivo reducir significativamente estos costos y mejorar la eficiencia general del proceso

logistico.
6.3 ALCANCE DE LA PROPUESTA.

En esta seccion se establecen los limites de la propuesta y se detalla con precision los

objetivos y metas a obtener con su implementacion.
6.3.1 OBJETIVO GENERAL DE LA PROPUESTA.

La propuesta para la implementacion de plan de optimizacién de la cadena logistica tiene
como objetivo general mejorar la eficiencia operativa del proceso de despacho de productos

terminados.
6.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS DE LA PROPUESTA.

1. Mejorar la eficiencia operativa: Aumentar la velocidad y la precision en procesos clave

mientras se minimizan los desperdicios o retrasos.

2. Reducir costos: Identificar y eliminar areas de ineficiencia que generan gastos

innecesarios.

3. Aumentar la calidad: Garantizar que los productos o servicios cumplan

consistentemente con los estandares establecidos.
4. Optimizar recursos: Maximizar el uso de materiales, tiempo y personal disponible.

5. Cumplir objetivos estratégicos: Alinear los resultados operativos con los objetivos mas

amplios de la empresa o proyecto.

El alcance de la propuesta no incluye la estrategia para gestion de los fondos monetarios

para la implementacion de esta.
6.4 DESCRIPCION Y DESARROLLO.

En esta seccion se define el proceso y planeacion de la propuesta del plan de optimizacion

96



de la cadena de suministro de una empresa de manufacturera de tabaco, la descripcion y el

desarrollo de los elementos que se necesitan para desarrollarla.
6.4.1 DESCRIPCION

A continuacion, se muestra la informacién detallada que necesitan conocer las partes
interesadas sobre la implementacion y ejecucion del plan de optimizacion de la cadena de

suministros de una empresa de tabaco.

6.4.1.1 ESTRATEGIA DE LA PROPUESTA.
La estrategia de la propuesta del plan de optimizacion de la cadena de suministros esta
orientada en la aplicacion de la filosofia seis sigmas, con el fin de reducir los desperdicios de

tiempo y recursos dentro de los procesos en el departamento logistico.

En la siguiente imagen (fig. 50.), se muestran las etapas para la implementacion del plan
de optimizacion de la cadena de suministros, esto con el fin de establecer mejoras significativas

basados en los principios de la metodologia seis sigmas.

Diagnosticoy Analisis

Estimacion de recursos

Capacitacion

Implementacién

Mediciony Ajuste continuo

Figura 35. Etapas para implementacion de propuesta para optimizacion de la cadena de
suministros.

Fuente: Elaboracion propia.
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La propuesta abarca las siguientes areas clave:
Disefio e Implementacién del nuevo Layout:

Objetivo: Reorganizar el espacio fisico del almacén de productos terminados para

optimizar el flujo de trabajo y reducir los tiempos de movimiento.
Actividades:
e Realizacion de un andlisis detallado del espacio actual y los flujos de trabajo.
e Desarrollo de un nuevo disefio de layout que maximice la eficiencia del espacio.

e Implementacion del nuevo layout, incluyendo la reubicacién de estanterias, zonas

de picking, areas de embalaje y despacho.

e Capacitacion del personal en el uso del nuevo layout y los procedimientos

asociados.

Resultados Esperados: Reduccidn significativa en los tiempos de desplazamiento, mejora

en la organizacion del almacén y aumento en la eficiencia operativa.
Implementacion de KPIs (Indicadores Clave de Desempefio):

Objetivo: Establecer un sistema robusto de monitoreo y evaluacion de desempefio para

medir la eficiencia operativa y detectar areas de mejora continua.
Actividades:

e Identificacion de los KPIs mas relevantes para el proceso logistico, como la tasa de

entrega a tiempo, el tiempo promedio de despacho y la reduccion de horas extras.

e Desarrollo de un sistema de recopilacion y andlisis de datos para monitorear los

KPIs en tiempo real.

e Capacitacion del personal en la interpretacion y uso de los KPIs para la toma de

decisiones informadas.

e Realizacion de auditorias periddicas para evaluar el desempefio y ajustar los KPIs

segun sea necesario.

Resultados Esperados: Mejora en la puntualidad de las entregas, reduccion de los costos
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operativos y aumento en la eficiencia del personal.
Optimizacion del Flujo de Trabajo:

Objetivo: Mejorar la coordinacion y la comunicacion entre los diferentes departamentos

involucrados en el proceso logistico.
Actividades:

e Implementacion de sistemas de comunicacion en tiempo real entre los

departamentos de inventario, despacho y calidad.

e Establecimiento de reuniones regulares para alinear objetivos y compartir

informacion relevante.

e Creacion de un mapa de procesos detallado que identifique y elimine cuellos de

botella.

Resultados Esperados: Mejora en la coordinacion interdepartamental, reduccion de

errores y tiempos de espera, y aumento en la eficiencia operativa.
Capacitacion y Desarrollo del Personal:

Objetivo: Asegurar que el personal esté adecuadamente capacitado para utilizar las nuevas

tecnologias y procedimientos implementados.
Actividades:

e Desarrollo de programas de formacion continua en nuevas tecnologias, mejores

practicas logisticas y uso de los KPIs.
e Realizacion de talleres y sesiones de capacitacion practicas para el personal.

e Evaluacion continua del desempefio del personal y ajuste de los programas de

capacitacion segun sea necesario.

Resultados Esperados: Personal mejor capacitado y motivado, lo que resultara en una

mayor eficiencia y precision en las operaciones logisticas.
Evaluacion y Mejora Continua:

Objetivo: Establecer un ciclo continuo de evaluacion y mejora de los procesos logisticos.
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Actividades:

e Implementacion de auditorias internas periddicas para evaluar el cumplimiento de

los nuevos estandares y procedimientos.

e Uso de los datos recopilados de los KPIs para identificar &reas de mejora y

desarrollar planes de accion especificos.

e Reuvisiony ajuste regular del layout del almacén y de los procedimientos operativos

para asegurar la eficiencia continua.

Resultados Esperados: Mejora continua en la eficiencia operativa, reduccion de costos y

aumento en la satisfaccion del cliente.

6.4.1.2 RECURSOS NECESARIOS PARA LA PROPUESTA.
Cada etapa del plan de optimizacion de la cadena de suministros muestra detalladamente
la forma en la que deben de ejecutarse las actividades para poder cumplir con el alcance y objetivos

conforme a la metodologia seis sigmas.

6.4.1.3 MANO DE OBRA.
Segun el andlisis realizado se indica que la causa que provoca la ineficiencia del proceso
logistico en la cadena de suministros va relacionada con la mala distribucion del equipo de trabajo,
por lo tanto; a continuacion, se realiza el calculo para determinar la cantidad de personas necesarias

en cada puesto de trabajo.

Dado la formula para el calculo de la productividad y el calculo de mano de obra necesitada

por area:

Produccion

Productividad =
roguctivida Horas de trabajo

Productividad por hora

CAlculo de mano de obra necesitada = -
Capacidad por empleado
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Y basados en los siguientes datos de produccion:
e Produccidn necesitada diaria: 120,000 cigarros
e Horas laborables diarias: 9.5 horas

e Capacidad estimada por empleado: 1,500 cigarros por hora

120,000 cigarros diarios

Productividad =
roductivida 9.5 Horas de trabajo

Productividad = 12,632 cigarros por hora

12,632 cigarros por hora

Calculo d de obra =
alculo de mano de obra = 5= cigarros por hora por empleado

Calculo de mano de obra = 5.05 empleados

Basados en los célculos antes ejecutados, se determina que se necesitarian 5 empleados en
cada area critica para poder optimizar el proceso, por lo cual se muestra a continuacion como seria
la distribucion del equipo basado en la capacidad actual del departamento (25 empleados) para

poder cumplir con los objetivos requeridos.
Datos:
e Areade empaque: 5 empleados
e Area de recepcion: 5 empleados
o Areade verificacion de calidad: 3 empleados
e Areade control y movimientos internos: 5 empleados
o Area de preparacion y embalaje: 5 empleados
e Jefe de exportacion: 1 empleado

o Jefe de registros de inventario: 1 empleado.

Tomando en cuenta el personal actual y los procesos necesarios para la implementacion

del layout y un eficiente proceso se concluye que no es necesario la contratacion de mas personal,
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solamente se debe de reajustar las posiciones para un mejor control y flujo del producto terminado.

6.4.1.4 MAQUINARIA.

Dada la maquinar actual de la empresa en el area logistica, actualmente solo se cuenta con
una maquina paletizadora, la cual es semiautomatica con la cual se tienen que estibar manualmente
los cartones para poder armar los pallets, invirtiendo en una nueva maquina de paletizado como la
que se ve en la imagen (Fig. 511) se podria reducir el personal de cinco a dos empleados en el area
de preparacion de producto terminado, la cual se daria con una inversién de un estimado de
$15,000 a 20,000 ddlares.

Maquina de embalaje automatica personalizada, paletizador
Q de cartones, manipulador de paletizacion

t 2 US$ 15.000,00-20.000,00
1 Set (MOQ)
Detalles de Producto >
< '1: | > Tipo: Apilador de Paletas de Multiples Capas
g o ] Grado automatico: Automético
o )

= X Lizoning Xinlai Intelligent Equipment Manufacturing Co,,L... > @)
. Fabricante/Fabrica & Empresa Comercial

Figura 36. Maquina de embalaje automatica

Miembro de Oro Desde 2024

Fuente: Made-in-china.com

Con la implementacién de esta maquinaria el area de logistica tendria un flujo mas
constante y ordenado a la hora de preparar la carga para su previa exportacion, lo cual incrementara
la productividad del area en un 50% dado los volumenes que puede manejar esta maquina

comparado contra los que se ejecutan actualmente.

6.4.1.5 CAPACITACION.
La capacitacion del personal para implementar la propuesta en el area logistica debe
enfocarse en preparar a los empleados para manejar los procesos con eficiencia, alinedndose con

los objetivos establecidos.

Para poder mantener al personal capacitado en las nuevas propuestas se debera de
implementar la capacitacion inicial para el uso adecuado del tiempo y de maquinaria, dado esto la

capacitacion se basara en lo siguiente:

Temas por cubrir en la capacitacion:
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e Explicacion de los cambios en los procesos y la importancia de la eficiencia del
90%.

e Alineacion con los KPIs establecidos.
Manejo de herramientas y tecnologia:

e Capacitacion en el uso de sistemas automatizados, usuarios que manipularan las

maquinas.
e Protocolos para el manejo de los cigarros.
Técnicas de manejo eficiente:
e Métodos para minimizar desperdicios y tiempos muertos.
e Técnicas de organizacion y priorizacion de tareas.

Procedimientos estandarizados:
e Explicacion detallada de los pasos en el flujo de trabajo logistico.

e Estudio de casos practicos para reforzar los conceptos.
Habilidades blandas:

e Trabajo en equipo y comunicacion efectiva.

e Manejo del tiempo y resolucion de problemas en tiempo real.
Estructura de la capacitacion:

Duracién y formato:

e Duracién recomendada: 1 a 2 semanas, dependiendo de la complejidad de los

cambios.

e Combinacion de sesiones tedricas (50%) y practicas (50%).

Talleres practicos:
e Simulaciones en tiempo real para replicar las condiciones operativas.

e Ejercicios en grupos para fomentar el trabajo colaborativo.
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Seguimiento continuo:

e Evaluaciones al final de cada modulo para medir la comprension.

e Supervision directa durante las primeras semanas tras la implementacion.
Metodologia de imparticion:
Uso de instructores capacitados:

Puede ser un experto interno o un consultor externo especializado en logistica y mejora de

procesos.
Material didéactico:
e Manuales de procesos estandarizados y videos educativos.
e Herramientas interactivas, como simuladores de flujo logistico.
Enfoque en retroalimentacion:
Sesiones donde los empleados puedan expresar dudas y proponer mejoras.
Herramientas y recursos:
e Salones con material audiovisual para las sesiones tedricas.
e Espacios fisicos en las instalaciones para las practicas.
e Acceso a sistemas de tecnologia (escaneres, sistemas ERP).

Los costos de la capacitacion seran variables dependiendo de los horarios en los que se

ejecuten y de los que impartan las capacitaciones. (tabla 13).

Tabla 13. Detalle de costos a incurrir en la capacitacion.

Categoria Detalle costos (USD)
Internos (tiempo dedicado) -
Instructores
Consultores externos especializados $2,000 - $5,000
i Manuales y guias operativas $300 - $700
Materiales
Herramientas tecnoldgicas (simuladores, software) -
Lo Espacios para capacitacion -
Logistica
Equipos (proyectores, pizarras) -
Tiempo y horas del personal |Pago por horas de los empleados $1,500 - $3,000

Fuente: Elaboracion propia basada en estimaciones.
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6.4.1.6 MICROACTIVIDADES.

Las micro actividades constituyen los pasos especificos y detallados que, al ser ejecutados
de manera secuencial y eficiente, contribuyen al cumplimiento de los objetivos generales de la
propuesta. Estas pequefias acciones son los bloques fundamentales que consolidan el éxito de
actividades mas amplias, como el redisefio del layout, la implementacion de indicadores clave de

desempefio (KPIs) y la optimizacion del flujo de trabajo.

Cada micro actividad se ha disefiado con un enfoque estratégico para maximizar la
productividad, minimizar los tiempos de ejecucion y garantizar la correcta adopcion de los nuevos
procedimientos. Estas actividades permiten desglosar procesos complejos en tareas mas

manejables, facilitando su planificacion, asignacion de responsabilidades y supervision

En la siguiente tabla (tabla 14), se muestran las diferentes micro actividades que se deben

de desarrollar para poder implementar de manera exitosa la propuesta.

Tabla 14. Macro-Micro Actividades.

Macroactividad Microactividades Responsable

- Definir objetivos y KPIs especificos. Gerente de Logistica
Planificacion del proyecto |- Asignar recursos (personas, tecnologia, espacio). Recursos Humanos y Logistica

- Crear el cronograma de implementacién. Jefe de Proyectos

- Disefiar material de formacién. Consultor externo y Supervisores
Capacitacion del personal |- Impartir sesiones tedricas. Consultor externo - Interno

- Realizar talleres practicos en planta. Supervisores

- Ajustar layouts de trabajo segun analisis previo. Ingeniero de Procesos
Implementacion operativa |- Aplicar mejoras en flujos logisticos. Supervisores

- Realizar pruebas piloto. Jefe de Proyecto

- Medir resultados mediante indicadores (KPls). Analista de Logistica

Seguimiento y ajustes - Recolectar retroalimentacién del personal. Recursos Humanos
- Hacer ajustes en procesos segun resultados. Gerente de Logistica

Fuente: Elaboracion propia.
6.4.2 DESARROLLO

El enfoque propuesto combina una metodologia estructurada con herramientas avanzadas
y practicas innovadoras para garantizar que los resultados sean sostenibles en el tiempo. Desde el
redisefio del layout del almacén hasta la capacitacion continua del personal, cada etapa se ha
planificado cuidadosamente para abordar puntos criticos y alinear los procesos con los objetivos

estratégicos de la empresa.

En esta propuesta, cada actividad ha sido seleccionada e integrada con un propdésito claro:

construir una operacion logistica méas agil, eficiente y orientada a resultados. El siguiente
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desarrollo (tabla 15) detalla las herramientas, procesos y actividades necesarias para alcanzar estos

objetivos, garantizando que cada paso contribuya al éxito del proyecto.

Tabla 15. Detalle de herramientas, instrumentos y procesos necesitados para la propuesta.

Componente Detalle Propdsito

Para desarrollar el disefio del nuevo

- Software de disefio (AutoCAD, Visio). layout del almacén

Herramientas . Monitorear inventarios y optimizar flujos
rer - Sistemas ERP/WMS. , yop J
Tecnolégicas en tiempo real.
) Mejorar la trazabilidad y reducir tiempos
- Escaneres. .
de busqueda.
- Equipos de carga y descarga Facilitar la reubicacidn de estanterias y
Herramientas |(montacargas, apiladoras). zonas operativas en el nuevo disefio.
Fisicas Flexibilidad para implementar cambios

- Estanterias modulares.
futuros en el layout.

Realizar estudios de tiempo para medir la
- Cronémetros digitales. mejora en los tiempos de

desplazamiento.
Instrumentos de

. - Tablas de recoleccién de datos y Registrar desempefio operativo antes y
Medicion KPls. después de la implementacion.
- Software de analisis de datos (Power | Monitorear tendencias y proyecciones
BI, Excel avanzado). para toma de decisiones informadas.
- Analisis del espacio: Medicion y Identificar areas ineficientes y establecer

evaluacion del uso actual del almacén. | prioridades en el redisefio.
- Desarrollo del layout: Creacién del
nuevo disefio con espacios
optimizados.

Aumentar la eficiencia del flujo de trabajo
y minimizar los tiempos muertos.

Materializar el disefio en el almacén con
minima interrupcidn a las operaciones
actuales.

- Implementacién del layout:
Reubicacioén fisica y ajuste operativo.

Procesos Clave |- pefinicién de KPIs: Identificacién de
métricas como tiempos de despacho y
tasa de errores.

- Capacitacion del personal: Talleres | Garantizar que todos los empleados
practicos y simulaciones sobre el comprendan y adopten los nuevos
nuevo layout. procesos.

- Auditorias periddicas: Supervision
continua del cumplimiento de
estandares.

Fuente: Elaboracion propia.

Evaluar el impacto de las mejoras en la
operacion.

Detectar dreas de mejora y mantener la
eficiencia operativa a lo largo del tiempo.
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6.5 MEDIDAS DE CONTROL.

Las medidas de control se basan en indicadores clave de desempefio (KPIs) que reflejan
tanto la ejecucion del proyecto como sus resultados. Estos incluyen parametros relacionados con
el tiempo, los costos, el alcance y la efectividad de las actividades implementadas. La utilizacion
de estas meétricas permitira realizar un seguimiento continuo y sistemético de cada aspecto del

proyecto, facilitando la toma de decisiones fundamentadas.

Ademas, la incorporacion de herramientas tecnolégicas para la recopilacion y analisis de
datos optimizara el proceso de monitoreo, permitiendo visualizar el progreso y detectar areas de
mejora de manera eficiente. Estas medidas no solo respaldaran la ejecucion de la propuesta, sino
que también aseguraran la sostenibilidad de los resultados a largo plazo mediante un ciclo

constante de evaluacion y ajuste.

En las siguientes secciones, se detallan los indicadores especificos que se utilizaran, las
férmulas para su célculo y los procesos asociados al control del proyecto, garantizando un enfoque

estructurado y orientado al éxito.
6.5.1 INDICADORES DE EJECUCION Y RESULTADOS.
Porcentaje de avance del proyecto: Mide el progreso en actividades clave, como la

implementacién del nuevo layout o la capacitacion del personal.

Acrividades completadas

Porcentaje de avance (%) = ( ) x 100

Total de actividades planificadas

Tasa de participacion en capacitaciones: Porcentaje del personal que completd los

entrenamientos planificados.

. ., Empleados capacitados
Tasa de participacton (%) = (Total de empleados del area) x 100

Indicadores de Resultado:

Reduccion en los tiempos de desplazamiento: Comparar tiempos promedio antes y

después de la implementacion del nuevo layout.
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Reduccién de ti %) = Tiempo Inicial — Tiempo final 100
educcion de tiempo (%) = ( Tiempo Inicial )x

Mejora en la puntualidad de entregas: Porcentaje de pedidos entregados a tiempo

después de la optimizacion.

. Entregas a tiempo
Puntualidad de entregas (%) = (

) x 100

Total de entregas
Disminucion de horas extras: Reduccion en costos por horas laborales adicionales.

» Horas extras inicial — Horas extras actuales
Reduccién de horas extras (%) = (

100
Horas extras inicial ) x

6.5.2 MEDIDAS DE CONTROL DEL TIEMPO.

Cronograma detallado: Control de cada actividad en funcién de los plazos establecidos.

o Actividades terminadas a tiempo
Cumplimiento de cronograma (%) = ( total do actividades ) x 100

Tasa de cumplimiento del tiempo: Porcentaje de actividades completadas dentro del

plazo planificado.

Monitoreo diario o0 semanal: Reuniones breves para analizar el avance y ajustar segln las

necesidades.

6.5.3 MEDIDAS DE CONTROL DEL COSTO.
Comparacién de presupuesto vs. gasto real: Monitorear desviaciones entre los costos

planificados y los gastos ejecutados.

Costo por actividad completada: Analizar cuanto se invierte en cada micro actividad para

detectar posibles sobrecostos.

Indicadores de eficiencia econdmica:
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e Retorno de inversion proyectado vs. real.

Beneficio neto obtenido

Retorno de inversion (%) = ( ) x 100

costo total de implementacion

e Costo operativo por unidad procesada antes y después de la optimizacion.

Costo total operativo

Costo por unidad = ,
p (numero de unidades procesadas

6.5.4 MEDIDAS DE CONTROL DEL ALCANCE.
Cumplimiento de alcance definido: Supervisar que cada objetivo planteado (nuevo

layout, implementacion de KPIs, optimizacion de flujo) sea entregado segun lo propuesto.

Gestion de desviaciones: Documentar y resolver cambios o ajustes necesarios sin afectar

el propdsito del proyecto.

Feedback de stakeholders: Asegurar que las necesidades de todas las partes interesadas

sean cumplidas.

6.5.5 KPIS.
Tiempo promedio de despacho: Evalla la eficiencia del nuevo layout.

¥ Tiempos de despacho por pedido

Tiempo promedio de despacho = ( total de pedidos

Nivel de adopcién de los procesos: Porcentaje de personal que aplica correctamente los

nuevos procedimientos.

. Numero de empleados que se adoptaron
Adopcion (%) = (

100
Total empleados capacitados )X

Tasa de errores operativos: Nimero de errores en el manejo o despacho de mercancias

antes y despues de los cambios.

Numero de errores detectados

T d %) = 100
asa de errores (%) (Total de operaciones realizadas) x
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6.6 CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION Y PRESUPUESTO.

Tabla 16. Cronograma de actividades y presupuesto

Plan de optimizacion de la cadena de suministros

Inicio del proyecto: martes, 07 de octubre de 2025 ‘

Semana para mostrar: 1 6 de October de 2025 ’ 3 de November de 2025 8 de December de 2025 5 de January de 2026 2 de February de 2026
13 20 27 3 10 17 22 29 5 12 19 9 16 23
Macro Actividad  Micro Actividad ASIGNADO A Presupuesto PROGRESO INICIO FIN DiAS| M M

Definir objetivos y KPIs especificos Gerente de Logistica $ - 0% 7-10-25 17-10-25 11 -

Planificacion del

T Asignar recursos (personas, tecnologia, espacio). Recursos Humanos y Gerencia Logistica $  18,000.00 0% 7-10-25 17-10-25 11
Crear el cronograma de implementacién. Ingeniero de procesos $ - 0% 14-10-25 19-10-25 6
Disefio del nuevo layout Ingeniero de procesos $ - 0% 20-10-25 30-10-25 11
) Ajustar layouts de trabajo segun analisis previo Ingeniero de procesos $ - 0% 4-11-25 14-11-25 11
Implementacion y
pruebas L i . . .
Reubicacién de estanterias y nuevos equipos Supervisor operativo $ 2,500.00 0% 18-11-25 SIS 16
Pruebas pilotos Jefe de Operaciones 5 2,000.00 0% 9-12-25 29-12-25 21
L Disefiar material de formacion y sesiones teoricas  Ingeniero de procesos / Consultores ~ $ 1,000.00 0% 9-12-25 24-12-25 16
Capacitacion del
personal . L .
Realizar talleres practicos en planta. Ingeniero de procesos / Consultores  $ 2,000.00 0% 9-12-25 13-1-26
o Auditorias y ajustes Ingeniero de procesos / Auditor $ 1,500.00 0% 9-12-25 8-4-26 121
Auditorias
iniciales y ajustes ) ‘ L . -
Medir resultados mediante indicadores (KPIs). Analista de Logistica $ - 0% 9-12-25 8-4-26 121
Total Presupuesto $  27,000.00

Fuente: Elaboracion propia.
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6.7 CONCORDANCIA DE LA TESIS CON LA PROPUESTA.

Tabla 17. Concordancia de la tesis con la propuesta.

investigacion.

4)  Evaluar los beneficios que la empresaj
Honduras American Tabaco S.A. puede obtener|
con la implementacién de un nuevo proceso de
gestion logistica, considerando ahorros en pagos|
de horas extras y entregas justo a tiempo.

5) Desarrollar una propuesta sdlida y detallada
que pueda ser viable para la implementacion de un
nuevo proceso logistico, con el objetivo de
optimizar el proceso de despacho de producto
terminado.

indices y Ratios

4.Con la implementacion de nuevos indicadores clave de desempefio se puede controlar de manera oportuna
las desviaciones operativas, por lo que la implementacion, seguimiento y control efectivos de los KPIs vistos
en el capitulo 4, pueden mejorar las entregas en un promedio de un 10% en los proximos meses y puede
reducir los costos por horas extras en un aproximado de 3% comparado al promedio actual visto en los
célculos de KPIs en el capitulo 4, reduciendo asi los costos operativos y mejorando la eficiencia en los
procesos.

5.Con el monitoreo constante y evaluacion continua de los procesos requeridos, indices de control y con un

control adecuado por parte del departamento de procesos se puede asegurar la sostenibilidad a largo plazo,

tal como se muestra en el mapa de procesos en el capitulo 4, con esta implementacion se puede incrementar
en un 20% en la efectivad de la ejecucion de las actividades segiin los tiempos actuales en la ejecucion de las
actividades y las mejoras propuestas en el nuevo mapa de proceso.

Capitulo | Capitulo 11 Capitulo 111 Capitulo V Capitulo V
o B, L L o Teorfas/Metodologias . . - . L
Titulo Investigacion |  Objetivo General Objetivos Especificos P — 9 Variables Poblaciones Técnicas Conclusiones Nombre de la propuesta Objetivos propuesta
1 Di ti k ituacio tual  dell . L . . " . - .
) agnos 'car, @ siuacion  actual - d€ 1.Mediante la propuesta de un plan de optimizacion del tiempo basados en los ajustes a realizar con la 1. Mejorar la eficiencia operativa:
departamento logistico en Honduras American| . . R, . . N . -
L o ] implementacion del layout y la automatizacion de algunos procesos criticos se podran reducir los costos Aumentar la velocidad y la precision|
Tabaco S.A. identificando las debilidades y éareas| N ; P L . 5 ., g
de meiora operativos en un 20%, segun el analisis descriptivo visto en el capitulo cuatro existe una desviacion de en procesos clave mientras se
fora. 179,914 unidades entre semanas, con lo que se considera que esta variable impacta de manera directa global minimizan los desperdicios o
el proceso logistico por el cual la implementacion de este plan debe ser de las prioridades del proceso. retrasos.
2) Analizar los factores que impactan actualmente
al departamento logistico en Honduras American| 2.Basados en los resultados de las entrevistas y el grupo focal se puede determinar que existen discrepancias . . .
. . 5 - . B 2. Reducir costos: Identificar y
Tabaco S.A. detectando oportunidades para laj en el control de los inventarios, lo cual genera bastante confusion en el area a la hora de ejecutar las tareas o PP
A, 5 - . . . eliminar reas de ineficiencia que
optimizacion del proceso actual. asignadas, por lo que el control de la gestion de inventarios oportuna debe de ser estrictamente controlada, . .
: . o generan gastos innecesarios.
esta parte es fundamental para el funcionamiento oportuno del departamento logistico.
Determinar las causas y| Metodologia sefs
Optimizacion del costos que generan [3) Evaluar como la metodologia seis sigmas Tiempo de procesos | 1) Colaboradores del sig 3.Con el redisefio del flujo del trabajo a través de la implementacion del layout se puede mejorar
) proseso dle ] atrasos en el area de [puede §er ap,l'cada para conmbu’lr Fon la eficiencial Costos operatw’os' depana’rrgnto de Entrevistas significativamente la dlstrlbumo_n de las actividades en el érea de tre_xbajo y esto puede generar gn mejor fiujo Plan de implementacion de la 3. Aumentar la calidad: Garantizar
planificacion logistica en| despacho de producto |en la ejecucién de las labores logisticas. Infraestructura logistica logistica Observacion en el proceso, basado en los tiempos de espera graficados en el diagrama de Pareto en el capitulo 4, hay optimizacion de la Cadena de L€ 10s brodUCtos 0 Servicios
el despacho de de la empresa Metodologa seis sigmas Noémina 2) Transacciones de actividades como la recepcion de pedido que es un cuello de botella y es la actividad que méas esta generando L a P N
) . ; » Grupo Focal . N » = Suministro: Asegurando Entregas a | cumplan consistentemente con los
producto terminado en| Honduras American Planificacion de la embarques en el A L atrasos en el proceso, por lo que con el nuevo layout se pueden reducir la ejecucion de esta actividad de 5a |- " e . )
3 Andlisis descriptivo N . 3 9 . 5 . Tiempo y Reduccion de Ineficiencias estandares establecidos.
Honduras American Tabaco S.Aesel oferta departamento de Analisis de varianza 7 minutos basados en los tiempos de ejecucion de las actividades vistos en el capitulo 4 y que se muestran en
Tabaco S.A. objetivo general de esta KPIs logistica |elanexo #4.

4. Optimizar recursos: Maximizar ell
uso de materiales, tiempo y
personal disponible.

5.Cumplir objetivos estratégicos:
Alinear los resultados operativos
con los objetivos méas amplios de la
empresa 0 proyecto.
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ANEXO 3 ENTREVISTAS

Categoria Pregunta Opciones de Respuesta
Datos Nombre del entrevistado | T ORI T
Generales 7
EANRNNY
Puesto o cargo \
: cu/adcm,le do zmp
Tiempo en la empresa
e ano

Desafios ¢Cuales son los principales a) Verificacion de inventario

desafios que enfrent |

o it b) Inspeccién de calidad
despacho de productos
terminados? &omunicacién

d) Tecnologia obsoleta

| ¢Qué factores considera que a) Falta de automatizacion
afectan la eficiencia del B =
B @Capac»tacmn insuficiente

c) Coordinacion entre
departamentos

d) Infraestructura

Procesos  ;Cémo describiria el proceso a) Muy eficiente
| §ctual dfe verificacion de b) Eficiente
inventario?
@Regular
d) Ineficiente
' ¢Qué cambios sugeririapara | a) Estandarizar procedimientos
mejorar la inspeccion de b) Adauiri : o
uirir equipos adicionales
calidad? Jacd i
@) Capacitacion

d) Mejorar comunicacién

Eficiencia ¢Existen cuellos de botellaen ‘@_S‘i* i
Operativa alguna parte del proceso de ‘ b) No

despacho? ‘

.C6mo se gestionan '@Prdéésﬁ manual

Imente las demoras en el ¢ :
fcie b) Sistemas automatizados

despacho?
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¢) Comunicacién directa

d) No se gestionan adecuadamente

Te°"°'°.9f8 Y | ¢Qué herramientas o a) Sistemas de gestion de
- Herramientas  tecnologias utiliza para almacenes
' gestionar el despacho?
P @Hojas de célculo

c) Software personalizado

' d) No se utiliza tecnologia especifica

¢Considera que estas ' a) Si, completamente
' herramientas son adecuadas y si d {orar
eficientes? { REIO 28 PUECEN. M)
¢) No, son inadecuadas
Capacitacién ' ¢Reciben suficiente /2)/Si, suficiente
Personal | capacitacion para desempenar :
X P 2 P P b) No, es insuficiente
sus funciones de manera ‘
eficiente? | ¢) No, no se recibe capacitacion
: | ¢Qué tipo de capacitacion 'a)Operativa

' adicional seria (til para el =

; : S Uso de nuevas tecnologias
equipo de logistica? :

‘ | ¢) Manejo de situaciones

| imprevistas

d) Todas las anteriores

‘Sugerencias | (Qué recomendaciones tiene | a) Automatizacion -

‘ j | j so de s
de Mejora | para mejorar el proce: ctandarzacion
' despacho de productos |
| terminados? c¢) Capacitacion

| | S ¢ &%
| d) Mejora de comunicacién

~ | ;Qué medidas cree que podrian Ta_) Mejorar flujo de trabajo
i r ir | ’ :
implementarse para reducir los | Dl mplementar tecnolon/a

' tiempos de despacho? ;
3 ' ¢) Capacitacion continua

, | @ Reorganizacion del personal

| =S =
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Categoria Pregunta Opciones de Respuesta

Datos Nombre del entrevistado

Generales ’w W E/J/LCLCL

Puesto o cargo A carrCo
e
Tiempo en la empresa G aAo S
Desaffos ¢Cudles son los principales a) Verificacién de inventario

desafios que enfrenta en el
despacho de productos
terminados? @ Comunicaciéon

' b) Inspeccién de calidad

d) Tecnologia obsoleta

¢£Qué factores considera que a) Falta de automatizacién
- afectan la eficiencia del SRS
| despacho? @ Capacitacion insuficiente

| ¢) Coordinacién entre
departamentos

| d) Infraestructura

Procesos | (Cémo describiria el proceso | a) Muy eficiente
| . 2
! .actual dfe verificacion de | b) Eficiente
| inventario? ;,
1 ' ¢) Regular
é)\ Ineficiente
| :Quécambios sugeriria para | a) Estandarizar procedimientos
| me.jorar lamspecionce b) Adquirir equipos adicionales
 calidad? :
f ' ¢) Capacitacion
, @ Mejorar comunicacion
'Eficiencia | ¢Existen cuellos de bo?eﬁll‘a"amf@ST AT
Operativa ' alguna parte del proceso de ' b)No
' despacho? ‘
[ Cémosegestionan | a) Proceso manual
' actualmente las demoras en el 1 b) Sistemas automatizados

' despacho?
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Tecnologia y
Herramientas

Capacitacion
y Personal

Sugerencias
de Mejora

¢Qué herramientas o
tecnologias utiliza para
gestionar el despacho?

¢Considera que estas
herramientas son adecuadas y
eficientes?

¢Reciben suficiente
capacitacion para desempefiar
sus funciones de manera
eficiente?

¢Qué tipo de capacitacion
adicional seria Gtil para el
equipo de logistica?

¢Qué recomendaciones tiene
para mejorar el proceso de
despacho de productos
terminados?

¢Qué medidas cree que podrian
implementarse para reducir los
tiempos de despacho?

¢) Comunicacion directa
@No se gestionan adecuadamente

a) Sistemas de gestién de
almacenes

b) Hojas de célculo
c) Software personalizado
@ No se utiliza tecnologia especifica
a) Si, completamente
b) Si, pero se pueden mejorar
@No, son inadecuadas
a) Si, suficiente
@ No, es insuficiente
c) No, no se recibe capacitacién
a) Operativa
b) Uso de nuevas tecnologias

@Manejo de situaciones
imprevistas

d) Todas las anteriores

a) Automatizacion
@Estandarizacién

c) Capacitacion

@hejora de comunicacién
a) Mejorar flujo de trabajo
b) Implementar tecnologia
c) Capacitacién continua

@) Reorganizacion del personal
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Categoria

Datos
Generales

Desafios

Procesos

Eficiencia
Operativa

Pregunta

Nombre del entrevistado

Puesto o cargo
Tiempo en la empresa

¢Cudles son los principales
desafios que enfrenta en el
despacho de productos
terminados?

¢Qué factores considera que
afectan la eficiencia del
despacho?

| ¢Cémo describiria el proceso

actual de verificacion de
inventario?

£Qué cambios sugeriria para
mejorar la inspeccion de
calidad?

¢Existen cuellos de botella en
alguna parte del proceso de
despacho?

¢Coémo se gestionan
actualmente las demoras en el

despacho?

Opciones de Respuesta

Alex /"/;Y, llo

Agudanic embay que
Tmeces

a) Verificacién de inventario

b) Inspeccién de calidad

¢) Comunicacién
(dyTecnologia obsoleta

a) Falta de automatizacién

b) Capacitacién insuficiente

c) Coordinacién entre
departamentos

@Infraestructura
a) Muy eficiente
b) Eficiente
@ Regular
d) Ineficiente
' a) Estandarizar procedimientos
@ Adquirir equipos adicionales
c) Capacitacion
d) Mejorar comunicacién
@ Si
' b) No

' a) Proceso manual

|

Sistemas automatizados
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¢) Comunicacién directa

d) No se gestionan adecuadamente

Tecnologiay  ;Qué herramientas o a) Sistemas de gestién de
Herramientas | tecnologias utiliza para almacenes
estionar el despacho? : ;
, 2 REChO b) Hojas de célculo

c) Software personalizado

7 ; 174
@} No se utiliza tecnologia especifica

' ¢Considera que estas

| herramientas son adecuadas y

i oo Si, pero se pueden mejorar
eficientes? @ P P ’

a) Si, completamente

' ¢) No, son inadecuadas

Capacitacion | ;Reciben suficiente ' a) Si, suficiente

y Personal | capacitacién para desempenar ) No, es insuficiente
| sus funciones de manera @ '
| eficiente? | ¢) No, no se recibe capacitacion
| Sl RN,
| ¢Qué tipo de capacitacion | a) Operativa
| adicional serfa Util para el ‘ ;
‘ P ,i b) Uso de nuevas tecnologias

' equipo de logistica? |
% c¢) Manejo de situaciones

|

| . .

| | imprevistas

| | B
i@Todas las anteriores

| a) Automatizacion

Sugerencias | ;Qué recomendaciones tiene
|

de Mejora para mejorar el proceso de | b) Estandarizacién
| despacho de productos ‘
: terminados? ?@):(Eapacitacién
\

| |
| d) Mejora de comunicacién

| ;Qué medidas cree que podrf?’n_i a) Mejorar flujo de trabajo

implementarse para reducir los | X
(b)Ampl
tiempos de despacho? @ plementar tecnologia

' ¢) Capacitacion continua
|

' d) Reorganizacién del personal
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ANEXO 4 DATOS RECOLECTADOS
Informacion de transacciones recibido por el departamento de Inventario:

Factory Shipments To Hampton Mote: Norwood Receipts are based upon Inventory direct org transfersifrom islands and Purchase Order Receipts from Vendors., This

Trx Period From Org Code:HFG

Transac ~ | To Org (= | Transac ~ | Trx Peri| = | Transaction |~ | Item Clg ~ | Item So| ~ | Superbr| ~ | Brand

000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD
000-001-0 NWD

Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org
Direct Org

JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAN-24
JAMN-24

15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-J:1n-Efl.l't"l.-'-\DE-T'Cl-l HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO- HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO- HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO- HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO-HATSA
15-Jan-24 MADE-TO- HATSA
15-lan-24 MADE-TO-HATSA

PRIVATE L, PRIVATE L/55087
PRIVATE L, PRIVATE L/55089
PRIVATE L, PRIVATE L/55096
PUNCH-EX(PUNCH /55184
PUNCH-EXI RARE SELE 55587
PUNCH-EXIRARE SELE 55590
PUMNCH-EXIRARE SELE 55641
HOYO-EXCHOYO EXC 55989
PRIVATE L. PRIVATE L: 56070
PUNCH-EXI PUNCH 56075
PUNCH-EXIPUNCH SEI 556128
PRIVATE L. PRIVATE L! 56155
PRIVATE L. PRIVATE L{ 70903
PRIVATE L. PRIVATE L, 70905
PRIVATE L. PRIVATE L, 70906
PRIVATE L. DIEBEL'S P, 70907
PRIVATE L PRIVATE Li 79321
PRIVATE L. PRIVATE Li79322
PRIVATE L. PRIVATE L/ 79323
CACQ-EXCLIRARE SELEG2424
CAC-EXCLIRARE SELE 82425
CACQ-EXCLIRARE SELE 52426
CACQ-EXCLIRARE SELE 82487

15-Jan-24 MADE-TO- PLASEMCL! ALEC BRAL AMERICAN 45125
15-Jan-24 MADE-TO-PLASEMNCL! ALEC BRALBLACK MAR45153
15-Jan-24 MADE-TO- PLASENCI} ALEC BRAL BLACK MAF 45184

15-Jan-24 MADE-TO- PLASEMCI ALEC BRAL MAXX

45295

15-lan-24 MADE-TO- PLASENCI! ALEC BRAL MEDALIST 145305
15-Jan-24 MADE-TO-RAICES CL ALEC BRAL CONNECTT 45213

15-Jan-24 MADE-TO-RAICES CL ALEC BRAL COYOL

45230

15-Jan-24 MADE-TO-RAICES CL ALEC BRAL MAGIC TO, 45283
15-Jan-24 MADE-TO-RAICES CL ALEC BRAL PRENSADC 45333
15-lan-24 MADE-TO-RAICES CL ALEC BRAL TEMPLIS Ni 45414
MACANUDMAC INSPT 04666-MACMAC INSPIRADO BLACK TOR
MACAMUD MAC INSPT043585-MACMAC INSPIRADO GREEM TOF
MACAMUDI MAC INSPT 04743-MACMAC INSPIRADC RED TORO

15-Jan-24 MADE-TO-DR
15-Jan-24 MADE-TO-DR
15-Jan-24 MADE-TO- ESTELI

~ yPart Mul ~ | Ttem Description

JMG JUST STICKS ROBUSTO
JMG JUST STICKS TORO BDL
GS BINNY'S HND ROBUSTO £
ARANGO PUNCH CLASICO M
BCP PUNCH RARE 5ELECT 5!
BCP PUNCH RARE SELECT 7
BCP MG PUNCH RARE SELEC
HOYO EXCAL DARK KNIGHT
MG JUST STICKS COROMA
KRETEK, P&K PUNCH SELECC
KRETEK, P&K PIUNCH SELECC
MG JUST STICKS COROMA

DIEBEL'S PRV LEL HOM BOL R
DIEBEL'S PRV LBL HOM BOL L
DIEBEL'S PRV LBL HOM BOL €
DIEBEL'S PL HND BOL 6X60, |
GS BINNY'S EL SENOR TORO
G5 BINMY'S EL SEMOR. CHUR
G5 BINMY'S EL SEMOR. TORO
BCP CAO GOLD RARE SELEC
BCP CAD GOLD RARE SELEC
BECP CAO GOLD RARE SELEC
BCP CAO GOLD RARE SELEC
AB AMERICAN CLASSIC TOR
AB BLACK MARKET ROBUSTC
AB BLACK MARKET ESTELIT!
AB MAXX CULTURE 6x54 BDL
AB MEDALIST ROBUSTO 5%5
AB COMMECTICUT TORO 6X
AB COYOL ROBUSTO SX52 B
5SF2 AB MAGIC TOAST ROBU
AB PREMNSADO GRAN TORD

AB TEMPUS NATURAL ROBLE

2000
4000
1000
300
1260
1260
1250
2000
4000
600
&00
2000
100
100
200
300
6000
10000
20000
1260
1260
1260
1250
2250
2250
2250
2250
2250
2250
2250
2250
2250
2250
100
100
100

123

~ | Quantit) ~ | Amount ~

1200
2520
820

288
1940.4
2419.2
1637.3
3080
2840
744

678
1580

92

75

182

291
5040
7000
13400
1502.6
1864.8
2179.8
1412.5
2936.25
2936.25
2935.25
2936.25
2936.25
2936.25
2935.25
2936.25
2936.25
2936.25
151

151

151



ANEXO 5 SUMARIO DE TRANSACCIONES

Fecha Cigaros Transacciones
APR-24 2,394,941 806
AUG-24 2,467,330 698
DEC-24 2,033,691 632
FEB-24 1,989,256 422
JAN-24 1,073,618 248
JUL-24 2,338,475 670
JUN-24 2,531,736 633
MAR-24 2,110,177 556
MAY-24 2,002,125 520
NQOV-24 2,375,517 543
OCT-24 2,819,155 906
SEP-24 2,776,991 693
Grand Total 26,913,012 7,327
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ANEXO 6 HORAS TRABAJADAS DEL DEPARTAMENTO DE LOGISTICA.

Horas trabajadas en total por el departamento de logistica recibido por parte de Recursos

Humanos.

Semana Cigarros embarcados Horas trabajadas (25 empleados)
25 776,079.00 1125
26 472,556.00 1065
27 516,193.00 1130
28 498,428.00 1128
29 495,730.00 1072
30 721,597.00 1127
31 604,955.00 1068
32 613,529.00 1129
33 772,824.00 1070
34 492,825.00 1126
35 588,152.00 1131
36 704,312.00 1067
37 669,198.00 1128
38 492,138.00 1069
39 911,343.00 1132
40 657,850.00 1127
41 1,137,382.00 1071
42 357,992.00 1129
43 699,347.00 1066
44 624,434.00 1130
45 544,319.00 1128
46 681,536.00 1068
47 532,894.00 1127
48 616,768.00 1070
49 1,039,044.00 1129
50 434,300.00 1150
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ANEXO 7 DATOS DE TIEMPOS
Resultados de anélisis de tiempos

Resultados de Calculos de tiempo
Metodo: calculos manuales
Periodo: 10-15-2024 / 20-15-2024

Actividad Duracién Total promedio (min) Tiempo Estandar promedio (min) Desviacion promedio (+/- min)
Recepcion de orden de despacho 15 12 3
Preparacion de productos 35 30 5
Verificacion de productos 15 15 0
Carga en vehiculo de despacho 30 25 5
Documentacion y cierre 15 10 5

Razones que generaron los atrasos:

Fallas en el inventario.

Productos mal etiquetados.
Productos no encontrados.

Falta de disponibilidad de maquinaria.
Sobrecarga de trabajo.

Tiempos muertos:

Paro por falta de maquinaria
Actividad de recursos humanos
Falla de Energia
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