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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene como propdésito realizar una propuesta de mejora optimizando
el proceso de preparacion y despacho de pedidos en planta de proceso Sosoa ya que se han
incrementado los tiempos y costos de operacion en el area de despacho de la planta de proceso. Se
establecié como objetivo principal de este estudio es determinar las causas que incrementan el
tiempo de despacho en la planta de proceso Sosoa. Se formularon las siguientes hipdtesis de
investigaciéon “La documentacion completa influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso
Sosoa”, “El inventario disponible de productos influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso
Sosoa”, “La disponibilidad de equipo de transporte influye en el tiempo de despacho de Planta
Proceso Sosoa”. El enfoque de estudio es un enfoque mixto: cuantitativo; cualitativo, con un tipo
de disefio no experimental transversal, el tipo de muestra probabilistico en el enfoque cuantitativo
y no probabilistico en el enfoque cualitativo. La técnica es la entrevista a expertos y grupo focal
(lluvia de ideas). En el anélisis se logro demostrar que la disponibilidad de inventario influye en el
tiempo de proceso del despacho, en la planta de proceso de Sosoa, por lo tanto se rechaza la

hipo6tesis Ho.

Palabras Claves: Logistica, cadena de suministros, Optimizacidn de proceso, industria avicola
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ABSTRACT

This investigation is intended to make a proposal for improvement by optimizing the process
of preparing and dispatch of orders in the Sosoa process plant and the operating times and costs
have been increased in the dispatch area of the process plant. It was established as a main objective
to determine the causes that increase the time of office in the Sosoa process plant. The following
hypothesis were formulated "the complete documentation influence the time of dispatch of the
Sosoa's Process Plant". The available inventory of products influence the time of dispatch of
Sosoa's Process Plant. The transport equipment availability influences the time dispatch in Sosoa's
Process Plant. The approach of the investigation is a mixed approach: quantitative; qualitative, with
a type of transversal design no experimental, with the probabilistic sample in the quantitative
approach. The technique used is the interview of experts and a focal group (brain storming). In the
analysis it was possible to demonstrate that the availability of the inventory influences the time of

the dispatch process, in Sosoa process plant, therefore the Ho hypothesis is rejected.

Keywords: logistics, supply chain, process optimization, poultry industry.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION

De acuerdo con Hernadndez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio (2010) el
planteamiento del problema es la base de todo estudio o proyecto de investigacién, pues en esta
etapa se define, afinay estructura de manera formal la idea que mueve la investigacién. En términos
metodologicos, el planteamiento del problema pretende responder la pregunta fundamental de
“cqué investigar?” de modo que es lo que determina, orienta y justifica el desarrollo del proceso
de investigacién. Los elementos para plantear un problema son tres y estan relacionados entre siy
son las preguntas de la investigacion, los objetivos y la justificacion del estudio. Al plantear el
problema se agregan todos los demas aspectos que brindan contexto y ubican la investigacion en

un punto especifico.

De nada sirve contar con un buen método y mucho entusiasmo, si no sabemos que investigar.
En realidad, plantear el problema no es sino, ampliar y estructuras mas formalmente la idea de

investigacion (Hernandez Sampieri et al., 2014).

1.1 INTRODUCCION

La presente investigacion tiene como objetivo presentar un analisis del proceso de despacho
de productos en planta de proceso Sosoa de la Compafiia Avicola de Centroamérica. De donde se
hace el despacho de todas las rutas de la zona norte donde los centros de distribucion pasaron a un
modelo de Cross Dock. Debido a este cambio en el proceso se ha incrementado el tiempo de

despacho, horas extra y numero de personal en la planta.

Por lo que se pretende realizar la presente investigacion en los meses de octubre a diciembre
del presente afio, por medio de la metodologia Six Sigma DMAIC, realizando un analisis por medio
de cinco fases de la metodologia (definir, medir, analizar, mejorar y controlar) a cada una de las
variables independientes y dependiente para determinar las acciones de mejora, y de esta manera
optimizar los tiempos de preparacion y despacho de producto. Hoy en dia el tema de Logistica es
tomado como fuente de ventaja competitiva para las empresas, esta permite por diferentes acciones

llevar a tiempo los productos a clientes, asi como en las condiciones requeridas. Sin embargo, para



poder obtener la confianza del proceso es necesario controlar los tiempos de cada uno de estos y

asi no incurrir en demoras que puedan afectar el costo y efectividad del mismo.

El despacho es una de las actividades esenciales del proceso sin embargo mucho depende de
igual manera de la buena gestién del area de almacenamiento quien es responsable de la
disposicion, control y manejo correcto del inventario de productos. El actual estudio se pretende
realizar para poner en practica los conocimientos adquiridos durante el periodo de estudios,
determinando las causas que incrementan el tiempo de preparacién y despacho en la planta de
proceso Sosoa, para realizar mejoras al proceso actual de despacho para reducir los costos

operativos de la empresa.

1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

El rubro avicola ha venido evolucionando positivamente, lo que le ha permitido consolidarse
dentro de la estructura actual de la economia hondurefia, contribuyendo asi con el 5% del Producto
Interno Bruto (PIB) del pais. Durante el periodo comprendido entre 1998 y el 2005 el rubro
experimento un crecimiento del 8.2%. De esta forma, hasta la fecha el rubro ha realizado una
inversion a nivel nacional de 7 mil millones de lempiras, lo que representa 12,500 empleos directos

y 150,000 empleos indirectos (profesionales, obreros, transportistas, etc.).

En Honduras existen 157 granjas Avicolas que se especializan en produccién de huevosy 49
que se especializan en pollo. Alrededor de 10 granjas se especializan en doble propésito. EI 90%
del consumo total es provisto por empresas nacionales y 10% por importaciones. En carne de pollo,
dos empresas procesan mediante sus propias granjas el 85% de la produccién nacional. Sin
embargo, mediante contratos con terceros (empresa integradora) procesan en total mas del 98% de

la produccion total (Asociacion Latinoamericana de Avicultura (ANAVIH), 2019).

CADECA forma parte de la Corporacion Multi-Inversiones (CMI) la cual inicio sus raices
con una pequefia tienda ubicada en San Cristobal, Totonicapan, Guatemala, siendo ésta en la
actualidad, una corporacion con multiples unidades de negocio (Ver Tabla 1), siendo CADECA la

unidad avicola con sus productos Pollo Rey, Toledo y Franks destinados para el consumidor final.



La Compafia Avicola de Centro América (CADECA), fue fundada en 1967 por Gunther
Stache iniciando operaciones en Tegucigalpa, Honduras. En 1991 la corporacién Multi-Inversiones

adquiere la empresa logrando un crecimiento acelerado en los Gltimos afios.

Tabla 1. Historia de la Corporacion Multi-Inversiones

Afo Acontecimiento

1920 Inicio de la Corporacion Multi-Inversiones en Totonicapan, Guatemala

1936 Fundacién del Molino Excélsior dando inicio a la unidad molinera en la corporacién

1964 Se crea la Granja Villalobos, dando inicio a la operacién avicola en Guatemala

1971 Nace Pollo Campero iniciando la unidad de Restaurantes

1972 Expansion hacia Centroamérica con la unidad Avicola y Restaurantes.

1988 Se ini_cian_gperac_iqnes en el sector de anstruccién cor_l el propc’_>s_ito de desarrollar proyectos de
urbanizacion y vivienda, centros comerciales y complejos de oficinas en Guatemala.

1991 La corporacién Multi-Inversiones adquiere a La Compafiia Avicola de Centro América (CADECA)

1994 Pollo Campero lanza el programa de franquicias y nace la unidad de Negocio de Finanzas.

2000 Con_tinl],a la expansién a Centroamérica y Republica Dominicana en la unidad avicola y de
molineria

2004 Inicia operaciones la unidad de Energia en la Corporacidn.

2006 Pollo Campero inicia la expansidn a Estados Unidos, Europa y Asia.

Fuente: (Corporacién Multi-Inversiones (CM1), 2017)

CADECA tiene operaciones en todo el pais con mas de 60 granjas, 2 incubadoras, salas de

ventas y operaciones administrativas en las ciudades més importantes del pais.
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Figura 1. Ubicacion de negocio
Fuente: (Corporacion Multi-Inversiones (CM1), 2019)



En la figura anterior se muestra la ubicacion de los diferentes negocios como ser la planta de
alimento, incubadoras, granjas reproductoras, granjas de engorde, plantas de proceso y centros de

distribucion, en los diferentes depdsitos o cross dock.

CADECA cuenta con dos plantas de proceso una en la ciudad de Tegucigalpa fundada en

1967 y Planta Sosoa en 1998.
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Figura 2. Ubicacion GPS planta de proceso Sosoa
Fuente: (Google Maps, 2019)

Actualmente la planta de proceso de Sosoa aumento de produccion este afio pasando de
90,000 mil a 115,000 pollos diarios, cuenta con una capacidad de almacenamiento de 3.2 Millones
de libras de los cuales se desprenden mas de 120 SKU, de los cuales son preparados y despachados

a clientes segun solicitud por medio de 34 rutas diarias.

CADECA cuentan con un sistema ERP de clase mundial (SAP) para el manejo de su
informacion y con sistemas interfaces creados por el departamento de tecnologia. Cuenta con
herramientas y dispositivos para agilizar los procesos, sin embargo, aln hay brechas que se tienen
y deben de buscar una solucién dentro del sistema y volver mas eficiente el proceso. Actualmente
el tiempo de despacho de 250,000 Ibs, les toma 12 horas. Se cuenta 21 despachadores en cada

turno. requiriendo tres turnos. Este incremento en las horas de preparacion es a raiz que se



implemento el sistema cross dock en el centro de distribucion de San Pedro Sula, antes el despacho
para este centro era de manera consolidado por SKU. Después de este cambio las 34 rutas de la
zona norte salen preparados por pedidos desde la planta de proceso y solamente se realiza el
trasbordo de producto en el cross dock de SPS a su respectivo transporte para ser entregado al

cliente.

Es por eso que se desea apoyar en la busqueda de una solucién para optimizar el proceso de
preparacion y despacho de pedidos utilizando las herramientas que ya se tienen y realizando una
propuesta de mejora. El cross docking o cruce de muelle es una técnica logistica que busca mayor
eficiencia en la cadena de suministro. Conozca las multiples ventajas que este servicio ofrece a su
empresa. El cross docking es una técnica que ayuda a optimizar el tiempo de almacenaje,
haciéndolo inexistente o muy limitado. El proceso hace que la mercancia no se quede en el almacén

0 que cuando llegue, ésta salga directamente a los clientes (Logycom, 2019).

“Existen dos tipos de cross docking: el cross docking directo y el cross docking indirecto.
En el primero la mercancia ya viene separada y lo Gnico que se debe hacer es recibirla y
posicionarla en los tramos de salida. Por otro lado, en el indirecto llega la mercancia y ésta debe
ser separada en un proceso de picking para que pueda salir del almacén”. Antonio Iglesias, profesor

de la Maestria en Supply Chain Management de ESAN (Logycom, 2019).

Estudios previos: Se revisd en las universidades de UTH, USAP y UNITEC, pero no se
encontraron estudios similares que estudien la optimizacién del proceso de despacho y hay estudios
de optimizacion de procesos en areas y rubros diferentes como ser maquilas y estudios de

optimizacion de inventarios.

1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

La definicion del problema constituye uno de los elementos criticos de cualquier proyecto de
investigacion. Herndndez Sampieri, Fernandez Collado, & Baptista Lucio (2010) afirma: “Que un
problema correctamente planteado o definido esta parcialmente resuelto; a mayor exactitud

corresponden mas posibilidades de obtener una solucion satisfactoria” (p. 36).



1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA

En la Planta de Proceso Sosoa, de la Compafiia Avicola de Centroamérica (CADECA) se
implement6 el modelo de Cross Dock en el centro de distribucion de San Pedro Sula, por lo que
todas las rutas de la zona norte salen preparadas desde la planta de proceso Sosoa, esto ha
incrementado el tiempo de preparacion y despacho de pedido, ya que el personal encargado antes
de este cambio despachaban producto de una forma consolidado para cada centro de distribucidn,
se les capacito como preparar pedidos a detalle por cada uno de los clientes de las diferentes rutas
y también en el orden de carga para poder entregarlos de acuerdo a la ruta definida, a pesar de estas
acciones los tiempos de despacho son extensos por lo que se necesita identificar donde se deben

realizar mejoras para optimizar el proceso.

En la actualidad la planta de proceso Sosoa busca reducir el tiempo de los procesos
involucrados desde el recibo de pedidos en planta hasta el proceso de despacho, analizando los
procesos para detectar en cuales hay oportunidades de mejora para ser mas eficientes y obtener una

mayor satisfaccion del cliente.
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Figura 3. Brecha a cubrir con la mejora
Fuente: Elaboracion propia



1.3.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Hernandez Sampieri et al. (2010) afirma: “De nada sirve contar con un buen método y mucho
entusiasmo, si no sabemos qué investigar. En realidad, plantear el problema no es sino afinar y

estructurar méas formalmente la idea de investigacion” (p. 36).

Los tiempos de despacho se han incrementado en planta de proceso Sosoa desde que se
implement6 el sistema de Cross dock en los centros de distribucidn, por lo que los pedidos salen
preparados desde planta, esto ha incrementado los costos de personal, horas extras. Es por ello que
se plantea el siguiente problema: ;Cuéales son las causas que incrementan el tiempo de despacho

en la planta de proceso Sosoa?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION

Para resolver el problema formulado, se plantean las siguientes preguntas con el objetivo de

obtener el proceso 6ptimo que lleve a la resolucion del problema.

1) ¢Cbmo influye la documentacién completa en el tiempo del proceso de despacho?

2) ¢Cbmo el inventario disponible de producto influye en el tiempo del proceso de despacho?

3) ¢Coémo la disponibilidad de transporte influye en el tiempo del proceso de despacho?

1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

Herndndez Sampieri et al. (2010) afirma: “Objetivos de investigacion Sefialan a lo que se

aspira en la investigacion y deben expresarse con claridad, pues son las guias del estudio.” (p. 37)

1.4.1 OBJETIVO GENERAL

Segun Sinnaps (2017) Un objetivo general describe en pocas palabras la finalidad del por

qué se empieza a desarrollar un proyecto en cualquier ambito o aspecto, para el presente proyecto



de investigacion se determind como objetivo general: “Determinar las causas que incrementan el

tiempo de despacho en la planta de proceso Sosoa.”

1.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1) Determinar si la documentacion completa influye en el tiempo del proceso de despacho.

2) Determinar si el inventario disponible de productos influye en el tiempo del proceso de

despacho.

3) Determinar si la disponibilidad de transporte influye en el tiempo del proceso de despacho.

1.5 JUSTIFICACION

La mayoria de las investigaciones se ejecutan con un propdsito definido, pues no se hacen
simplemente por capricho de una persona, y ese propésito debe ser lo suficientemente significativo
para que se justifique su realizacion. Ademas, en muchos casos se tiene que explicar por qué es
conveniente llevar a cabo la investigacion y cuales son los beneficios que se derivaran de ella.

(Herndndez Sampieri et al., 2014, p. 40)

CADECA en su visién como una unidad de negocio enfocada en ampliar su liderazgo de
participacion de mercado y rentabilidad en Centro América, obtener los mejores resultados en la
operacion y lograr una ventaja competitiva en el mercado con productos, procesos que garanticen
el logro de sus planes estratégicos para seguir creciendo en la region. Hoy en dia el tiempo es un
intangible valioso y el optimizar los procesos es de gran utilidad para reducir costos. En la
compafiia avicola de Centroamérica se implementd el método de despacho mediante el Cross
Docking en los centros de distribucion de la zona norte, lo cual ha venido a impactar incrementando
los costos por transporte, en mano de obra y horas extra en la planta de proceso por la cantidad de
personal y horas requeridas para la preparacion y despacho de pedidos en la planta, por lo que se
hace necesaria la investigacion para conocer detalladamente el proceso actual y determinar en

dénde y como podemos mejorar el proceso para reducir los tiempos de despachos.



Dentro de los beneficios que se busca como resultados de esta investigacion son los

siguientes:

1) Mayor rapidez en la preparacidn del area de despacho de producto para completar los pedidos

de clientes.
2) Reduccion del tiempo del area de despacho.

3) Fomentar una cultura de trabajo basada en estdndares y procesos que cumplan con la politica

de calidad de CADECA.

4) Toma de decisiones asertivas para seguir creciendo en el mercado.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

El presente capitulo tiene como finalidad lograr entender de manera mas profunda el tema de
estudio, razonaremos el problema actual y se buscardn teorias relacionadas al problema para

sustentar la propuesta de mejora en el proceso.

Herndndez Sampieri sefiala que un marco tedrico es “un compendio escrito de articulos,
libros y otros documentos que describen el estado pasado y actual del conocimiento sobre el
problema de estudio. Nos ayuda a documentar cémo nuestra investigacion agrega valor a la

literatura existente” (Hernidndez Sampieri et al., 2014, p. 64).

2.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Las grandes compafiias destacan las importantes ventajas competitivas que ofrece una cadena
de suministro de talla mundial: la entrega del producto o servicio a los clientes sin fallos ni defectos
aumenta los ingresos; la mayor eficiencia de las actividades operacionales reduce costes; el menor
nivel de existencias disminuye las necesidades de capital y unas redes de distribucion fisica bien

organizadas reducen el capital circulante (Slone et al., 2011).

La cadena de suministro es una funcion estratégica y logistica que involucra todas las
operaciones que son indispensables para que un producto logre llegar al cliente final en 6ptimas
condiciones. Estos procesos incluyen todas las actividades necesarias (y la coordinacién de estas),
para la obtencién de materias primas, su transformacion, llegar a los canales de venta y finalmente

lograr la entrega final al consumidor (Roldan, 2017).

Una gran empresa cuenta con caracteristicas propias que agrupan a todos los agentes que
tienen lugar en ella y que se encargan de cumplir con los procesos adecuados para que los
consumidores finales puedan disfrutar de un producto de buena calidad. Las cadenas de suministro
estan viviendo un proceso de alargamiento y creciente complejidad, con una elevada presién sobre
los indicadores de actividad como niveles de servicio, puntualidad, fiabilidad y flexibilidad vy, al

tiempo, sobre los costes de los procesos logisticos, en un marco de extraordinaria competitividad.
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La mejora tecnolégica y el abaratamiento de los costes de transporte y las comunicaciones
entre otros factores, ha generado complejos sistemas de aprovisionamiento, produccién y
distribucion de caracter mundial que exigen a la gestion del sistema logistico una elevada
eficiencia, otorgdndole un papel significativo en los costes finales de los productos con la
consecuente influencia en la competitividad de las empresas y los territorios. EI modelo e mpresarial
actual en el mundo, y en particular por la gran exigencia de sus mercados, en continentes como
América o Europa, impone por tanto la necesidad a las empresas de ser competitivas (Garcia,

2016).

La logistica se ha convertido en uno de los ejes centrales de toda empresa. Cada vez los
esfuerzos se centran méas en asegurar que los productos llegan al consumidor de la manera mas
efectiva y se intentan mejorar las cadenas de suministro para optimizar los procesos. Por eso,
aspectos como la robotizacidon e inteligencia artificial (I1A) son algunas de las muchas Tendencias

Logistica 2019 que estan revolucionando el mundo actual:

1) Digitalizacion y Logistica van de la mano

2) Larobotizacion ya ha llegado

3) Las pymes toman protagonismo

4) Mirada hacia el futuro: la sostenibilidad

5) Geopolitica comercial internacional

6) Condiciones especiales requieren medidas especiales

7) Las ciudades maés logisticas que nunca (Sanchez, 2019).

En general, los analistas de la industria son optimistas con respecto a la produccién avicola
de 2019, y se prevé que muchos paises experimentaran un crecimiento superior al tres por ciento.

En consecuencia, la industria de la carne de ave y del huevo, y las empresas de nutricion avicola
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pueden esperar producir mayores volimenes a pesar de los altos costos de las materias primas y
los desafios de variabilidad de la calidad en algunas regiones. «Anticipamos condiciones de
mercado muy dindmicas en 2019», dice Robert Alber, vicepresidente de nutricién animal de
AlzChem. «Los productores de alimentos para pollos, pavos y gallinas ponedoras seguiran
obligados a mantener una buena correlacidn entre costos y materias primas de calidad; sin embargo,
deberan focalizarse todavia mas en conseguir mayores eficiencias nutricionales para satisfacer las

crecientes demandas del mercado avicola» (Castello, 2019).

2.1.1 ANALISIS DEL MACROENTORNO

Hoy en dia por los constantes cambios tanto en estrategias, procesos y tecnologias la industria
avicola se enfrenta a grandes retos para conservar su posicion en el mercado, ya que en el primer
trimestre del afio 2015 cay6 en un 13% a nivel mundial, segun datos de la Organizacién Mundial

de la Salud Animal. Sus principales retos son:

1) Costo de materias primas:

En Latinoamérica hay cuatro productos que integran la canasta alimentaria, se trata de: carne,
pescado, pollo y huevo. Dichos productos, que contienen proteina de origen animal, estan
expuestos a alzas en precios por el aumento en materias primas. La crisis para el sector surge ante

el poco acceso del consumidor por su alto costo.

2) Cambios climaticos:

El surgimiento de enfermedades como la influencia aviar se clasifica como emergente del
cambio climatico, esta es una de las consecuencias que la produccién avicola provoca en el
ambiente. La situacidn anterior podria ir en aumento hasta el punto de ocasionar la migracién de
aves silvestres. A causa del alto dafio ocasionado, el sector se ve obligado a incorporar costos para

el correcto manejo de efluentes y desechos.
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3) Bienestar animal

Respecto de este punto es importante tener un estricto control en muchos aspectos. Iniciando
por mantener buen acceso a cama limpia, comederos y bebederos. Ademdas de una buena
ventilacion, iluminaciény temperatura. En caso de poseer aves enfermas se les debe dar tratamiento

0, en caso extremo, deben ser sacrificadas de forma humanitaria.

Los trabajadores de las granjas no pasan desapercibidos, estos deben recibir una formacion,
llevar un registro minucioso acerca de la humedad y temperatura de las granjas, asi como de los
tratamientos médicos y tasas de mortalidad. Ademas, deben inspeccionar a los animales dos veces

por dia.

4) Desarrollo tecnolégico

La avicultura es la rama que cambid sus sistemas de explotacion de la forma mas rapida y
radical, es por eso que se le conoce como la mas eficiente y tecnificada a nivel mundial.
Actualmente los animales pueden ser completamente supervisados en todos los aspectos desde una
computadora. Es justamente el alto desarrollo tecnolégico del sector lo que representa un gran reto,

pues deben permanecer en constante actualizacion.

5) Alta estandarizacion

No es facil ingresar a competir en el mercado avicola debido a la gran cantidad de normas
con las que se debe cumplir para garantizar calidad. Algunas de las normas son: buenas practicas
de manufactura, practicas de Bioseguridad el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, normas 1SO. Todas estas normas son establecidas por organismos internacionales y el

Codex Alimentarius.

6) Sector privado vs publico

Si las politicas de los Ministerio de Agricultura mantuvieran y mejoraran las actividades y

estructuras se tendrian elementos estratégicos en comercio internacional y, en este caso, la
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avicultura juega un gran papel. Si hubiese un mayor compromiso con esta actividad se favorece la
competitividad en el mercado, de esta forma se necesitaria definir de forma clara los roles del sector

publico y privado.

7) Bacterias

Es de suma importancia crear programas de seguridad alimentaria para controlar patégenos
y residuos, realizar pruebas para verificar residuos, evaluar riesgos, control de Salmonella, control

ambiental (plagas, moscas y roedores) y contaminacién bacteriana.

En cuanto a bacterias el tema mas polémico es la implantacién de programas de produccién
de alimentos exentos de promotores de crecimiento y aditivos prohibidos en paises importadores.
Ante esto, la evidencia cientifica resalta que no hay datos suficientes para relacionar la resistencia
bacteriana a los antibidticos que se utilizan en animales y en humanos. Tampoco hay muestra
acerca de incrementos en enfermedades infecciosas por usar antibioticos que promuevan el

crecimiento.

8) Avicultura familiar vs industrial

Una gran brecha de productividad afecta a la avicultura familiar respecto de la industrial. Lo
realmente importante en este caso es potenciar la avicultura familiar con buenas précticas para

hacerle frente al nuevo panorama global, el cual posee cuatro ejes:

1) Dinamizar el mercado interno de alimentos basicos.

2) Estimular la pequefia produccidn.

3) Buscar mercados agroalimentarios mas competitivos.

4) Desarrollar instrumentos para gestion y manejo de riesgos.
5) Produccion en pocos paises

Alemania, Canada, Paises Bajos, Francia y Estado Unidos son las cinco principales naciones
exportadoras agricolas que poseen el 35% del comercio total en el mundo. Su gran capacidad y

dominio les permite fijar condiciones de restriccion para el comercio mundial.
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9) Los Gobiernos y sus politicas

Cuando entidades mundiales como la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) realizan
llamados muchos de estos no obtienen respuesta debido a la falta de voluntad politica de muchos
gobiernos o, en otros casos, no poseen presupuesto ni infraestructura para enfrentar los problemas.
Se emiten largos discursos, pero pocos acuerdos que realmente generen soluciones (Revista

ProAgro, 2016).

Las nuevas tecnologias digitales, como el Internet de las Cosas (10T, por sus siglas en inglés),
la robética y la inteligencia artificial, prometen generar mejoras sin precedentes en la articulacién
y desempefio de las cadenas de suministro. Se estima que para el préximo afio (2020) habra 50 mil
millones de dispositivos conectados a Internet, un billon de sensores conectados y trasmitiendo
informacion a la nube, y 44 billones de gigabytes generados. En este contexto, se espera alcanzar
niveles de visibilidad inéditos en las cadenas de suministro, donde materiales, productos y objetos
inteligentes seran utilizados para monitorear los procesos en tiempo real y tomar decisiones mas
efectivas e, inclusive, autbnomas por parte de sistemas de inteligencia artificial. Tales seran las

caracteristicas de la “Cadena de Suministro 4.0” (Katz, 2019).

Los fabricantes lideres estan utilizando nuevas tecnologias para reinventar sus cadenas de
suministro en una era de cambios e incertidumbres constantes. La tecnologia digital que impulsa
la industria 4.0, por ejemplo, ayuda a las empresas a producir de forma mucho mas eficiente a
través de cadenas de suministro digitales inteligentes. Las estaciones de trabajo equipadas con
software de realidad aumentada para capacitar a los trabajadores estan aumentando las tasas de
productividad y permitiendo flujos de trabajo mas complejos. Si un trabajador toma una pieza
equivocada, el sistema reconoce inmediatamente el error y le dice cual usar. A medida que estos
avances hacen que la mano de obra en Estados Unidos, y otros mercados de salarios altos, sea mas
eficiente, las bajas tasas salariales se estan volviendo menos importantes que hace dos décadas,
cuando las empresas se apresuraban a invertir en China. En ese sentido, tomemos el caso de una
empresa global de productos de consumo que recientemente comenz6 a replantearse su estrategia
de consolidacién de instalaciones en algunas regiones de bajo costo. El equipo directivo de la
empresa se dio cuenta de la limitada flexibilidad de su cadena de suministro y retrasé la

introduccién de nuevas innovaciones en el mercado. También manifestd preocupacion por las
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consecuencias geopoliticas, incluyendo el aumento de las tarifas y otros posibles impuestos.
Muchas compafiias globales han tomado medidas a corto plazo para proteger sus negocios de los
costos mas altos y de la interrupcion del suministro relacionada con la disputa comercial entre
Estados Unidos y China. Pero los lideres de la industria estdn aprovechando al m&ximo la crisis

comercial para re imaginar sus cadenas de suministro para el futuro (Lapin, 2019).

Podemos decir que una de las misiones de la cadena de suministro es hacer que los productos
lleguen al cliente en el momento, lugar y cantidad indicada al menor coste posible, es por ello que
el almacén juega el papel importante y es que cuente siempre con la materia prima requerida o con
los productos terminados disponibles. Es por eso que en el tema de almacenes el crecimiento de
tendencias, tecnologias y gestiones ha sido de gran impacto y mejoramiento en los procesos y ha
venido a ser un eslabdn importante en la reduccién de tiempos y costos para la operacion si esta se
gestiona de manera efectiva. Hasta hace algunos afios las empresas se enfocaban en la optimizacién
de los procesos de produccidn, ahora se necesita algo mas que un proceso de produccion flexible
y eficaz, éste debe estar integrado y adecuado a las capacidades del resto de los eslabones de su
cadena de suministro. Es importante considerar que solo debe producirse lo que se vende porque
el verdadero factor critico de éxito en las empresas radica en la reducciéon del plazo de
aprovisionamiento, procesamiento y distribucién de los pedidos del cliente, segin lo expresado por
(Chase, R. B., Jacobs, F. R., Torres Matus, R., Gomez Valdez, C. R., Romo Mufoz, J. H., Mascard
Sacristan, P., & Mauri Herndndez, M. E., 2014)

La tecnologia y la sistematizacion de los procesos han venido a modernizar una de las tareas
logisticas de las mas importante “Los Inventarios”. Por lo que existen muchas alternativas en el
mercado virtual, pero lo importante es elegir una de las opciones idéneas que encaje con la

necesidad corporativa y tener un verdadero salto en la gestion.

Podemos mencionar empresas que han invertido mucho en su proceso de almacenamiento y
distribucion, entre ellas esta Walmart, este gigante minorista mantiene una reserva de productos
producidos en méas de 70 paises. También, opera mas de once mil tiendas en 27 paises alrededor

del mundo y gestiona un nada conservador inventario con un valor de $32 billones de ddlares.
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Los proveedores dentro de la cadena de suministro sincronizan sus proyecciones de la
demanda bajo un esquema colaborativo de planificacidn, prevision y re-abastecimiento. Ademas,
todos los eslabones de la cadena se conectan a través de herramientas tecnoldgicas, que incluyen
una base de datos central, sistemas de punto de venta a nivel de tienda y una red de satélites. En
afios recientes, Walmart ha utilizado etiquetas de identificacion de radio-frecuencia (RFID, por sus
siglas en inglés), codigos numéricos que se analizan desde la distancia para rastrear el movimiento
de mercancias a lo largo de la cadena de suministro. Ya que el inventario debe ser manejado tanto
por Walmart y sus proveedores, Walmart ha animado a sus proveedores a utilizar también la

tecnologia RFID (Timbrat, 2019).

De igual forma podemos decir que la utilizacion de sensores (IoT) en insumos y materiales
permitird una gestién de inventario mas precisa y efectiva, asi como la mejora de la trazabilidad y
el monitoreo de la calidad de los productos a lo largo de toda la cadena, reduciendo las pérdidas en
transito, especialmente de productos perecederos. La utilizacion de sensores en maquinarias podra
reportar niveles de utilizacion, indicar necesidades de mantenimiento y anticipar fallas,
incrementado asi la productividad de los equipos. El Big Data producido por IoT, junto con la
inteligencia artificial, incrementaran la eficacia de los modelos de prediccion de demanda, en un
contexto de alta volatilidad y cantonizacién de productos segln las preferencias del consumidor.
Las compafiias que han comenzado esta transicion han evidenciado beneficios de hasta 30% en
reduccion de inventario, mejoras en cumplimiento de 6rdenes de hasta 7%, e incremento de
ganancias en hasta 15%. Adicionalmente, se espera que, para el afio 2025, una mayor adopcién de
estas tecnologias en las operaciones de cadenas de suministro genere ahorros por US$ 7 billones a

nivel global. (Katz, 2019).

En el tema de almacenes podremos mencionar que es una instalacion o parte de esta,
destinada al almacenamiento, manipulacion y conservacion de mercancias, equipadas con los

recursos necesarios para poder gestionar de mejor manera su operacion.

Logistica de almacenes consiste en la actividad que tiene como objetivo realizar la gestién
de inventarios, conservacion, manipulacion y almacenamiento de bienes de consumo y medios de
produccién, disefio de almacenes y la explotacion de los medios técnicos utilizados, equipos de

manipulacién y medios de almacenamiento y medicion.
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1)

2)

3)

4)

5)

La actividad de Logistica de Almacenes esta sustentada en los siguientes principios:

Contribuir al incremento de la racionalidad y eficiencia del proceso de almacenamiento,

incluyendo los equipos y medios.

Lograr la interrelacién que se requiere entre todas las entidades nacionales que permita el

desarrollo coherente de la Logistica de Almacenes a escala nacional.

Perfeccionar e integrar los aspectos que forman parte de la Logistica de Almacenes para lograr

una mayor eficiencia en las entidades.

Elevar el nivel en la Logistica de Almacenes en el pais, sustentdndose en el método establecido
para la categorizacion de los almacenes en los diferentes niveles tecnoldgicos, atendiendo a que
la introduccion de las tecnologias debe ser lo mas racional posible segun las caracteristicas del

proceso de almacenamiento que se trate.

Incentivar y promover la capacitacion del personal que labora en la Logistica de Almacenes en
los diferentes niveles de las organizaciones incluyendo a los vinculados directamente en el

proceso de almacenamiento (Hernandez Mufioz, 2008).

Estamos en el tiempo en donde el cliente se ha vuelto mas exigente en los tiempos de recibir

su producto, por ello las empresas han implementado estrategias en toda su cadena de suministro

buscando poder encontrar el balance de mejorar los tiempos de entrega a un mejor costo y poder

satisfacer a los clientes.

Si hablamos de tendencias en el manejo de inventario que mejor ejemplo de empresas que

han tenido éxito en la implementacidn de estrategias para dicha gestidn. Tal es el caso de Amazon.

Amazon, mas alla de ser un e-commerce, se ha esforzado por convertirse en la empresa de logistica

y distribucién mas eficiente de todos los tiempos. Esta ha sido, desde el principio, la clave del éxito

de la organizacién. De hecho, sus almacenes no son convencionales como los de cualquier otra

empresa. Amazon define a sus almacenes como centros logisticos donde se desarrollan

absolutamente todas las actividades logisticas.
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Enlos 37 mil hasta los 92 mil metros cuadrados que miden estos centros logisticos se ejecutan
desde los procesos de recepcion de las mercancias provenientes de los fabricantes hasta el despacho
directo hacia los consumidores finales. Este ciclo incluye el procesamiento, almacenamiento,

empaquetamiento y demas.

Uno de los factores que impulsan la optimizacion de estos procesos es la metodologia Kaizen
en Amazon. Con esta metodologia los equipos de trabajo identifican areas a mejorar, simplifican
los procedimientos, optimizan las tareas y minimizan los errores. Todo este esfuerzo de trabajo en
la logistica y distribucidn se traduce en envios mas rapidos y en ahorro de costes por parte de los
clientes. Asi, Amazon se centra en dos pilares con el fin de mejorar continuamente. Dichos pilares

son:

1) Logistica con enfoque hacia los empleados

2) Distribucién con enfoque hacia los clientes (Abarza, 2019).

Otro caso de éxito es Zara y estd presente en paises de América, Europa y Africa, con méas
de 1400 tiendas, aunque la mayor parte de ellas se encuentran en Espafia. La marca creada por
Amancio Ortega ha llegado al liderazgo en el que se encuentra actualmente respecto a sus
competidores en el ambito de la distribucion y venta de moda por la integracién y la flexibilidad
de su cadena de suministro. Y es que es una de las compafiias a la cabeza en la innovacion logistica

con la incorporacion de nuevas tecnologias y grandes almacenes.

Uno de los rasgos mas diferenciados que define la cadena de suministro de Zara es el de la
centralizacién que parte desde su sede en el municipio gallego de Arteixo, el centro de distribucidn

que actua de intermediario entre las fabricas y las tiendas de todo el mundo.

El procedimiento empleado en la cadena de suministro de Zara ha hecho posible el concepto
de lo que se conoce como “moda rapida”, es decir, el procedimiento que sigue desde el disefio hasta
el consumo final se ha reducido en menos tiempo que ninguna otra. Por tanto, la cadena suministra
una mayor variedad a sus clientes y puede vender exactamente lo que esta pidiendo el mercado. El
conocido como sistema de logistica inversa de Inditex se basa en un modelo de producciones cortas

para que el stock se vaya renovando continuamente. Esto es posible debido al modo en que la marca
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estd a cargo de la compra y distribucion de cada sucursal, centralizando toda la informacidn a su
sede. De esta forma, la ropa siempre va cambiando en las tiendas, a pesar de que las colecciones
van siguiendo las tendencias de la moda, la oferta siempre se esta ajustando a las necesidades del
mercado. Asi, los almacenes no acumulan existencias, pudiendo destinar practicamente toda la

superficie de los establecimientos a la venta.

Gracias a la perfecta coordinacion entre sus talleres de fabricacién y centro de produccidn,
es posible que la misma prenda de ropa pueda adquirirse al mismo tiempo en Los Angeles o Sidney
partiendo desde su sede en La Corufia. En la cadena de suministro de Zara uno de sus secretos se
basa en la trazabilidad de los pedidos, considerada de maxima relevancia para alcanzar el éxito y
la satisfaccion de todos. Una clave de agilidad para responder con rigurosidad a las exigencias y
demandas del mercado. La trazabilidad del producto es uno de los aspectos que mas se ha visto
influenciado en la cadena de suministro por el desarrollo tecnoldgico y digital. Se trata de saber el

estado y el punto exacto en el que se encuentran los productos en todo momento.

En Inditex desarrollamos herramientas que permiten asegurar la trazabilidad de los pedidos,
garantizando que cada articulo sea elaborado con el maximo cumplimiento de las legislaciones.
Las fabricas utilizadas por los proveedores forman parte de nuestra cadena de suministro y estan
sujetas a todos nuestros programas y estandares de calidad establecidos en el C6digo de Conducta

de Fabricantes y Proveedores de Inditex (EAE, 2018)

2.1.2 ANALISIS DEL MICRO ENTORNO

En Latinoamérica el tema de cadena de suministro estd en crecimiento debido a las tendencias
de los paises desarrollados y clientes méas exigentes, es por eso que las empresas se deben de mover
al ritmo de la necesidad del cliente y buscar nuevas estrategias de negocio y manejo de su cadena
de suministros para poder ofrecer un costo mas bajo sin descuidar la calidad. En México varios
casos de éxito, DECASA que han mejorado su proceso con picking de alto rendimiento obteniendo
control, eficiencia y rapidez, DECASA es una empresa dedicada a la distribucion de productos de
gran consumo cuyo centro logistico ha sido disefiado e implementado por MECALUX el resultado

es un complejo logistico de vanguardia que auna control, eficiencia y rapidez a sus procesos y que
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destaca por un picking de alto rendimiento, solucién imprescindible para una empresa que maneja

mas de 7,000 productos.

El almacén combina distinto sistemas, en una primera zona se ubica el almacén automatico
y pallet shuttle y contiguo a esta el area, las torres de picking y clasificador o sorter. La mercancia
entra por una zona de descarga y se sitla en una zona de apilado a la espera de ser ubicado, el
almacén automatico es una estructura auto portante de 34 metros de altura y 68 metros de longitud
con una capacidad de 28,000 palets, cuenta con dos transelevadores que atienden a los 8 pasillos
que tiene el almacén, cuenta con un puente de transbordo para reducir los transelevadores, esta
solucion se utiliza en almacenes donde la rotacion no es muy alta pero si el volumen de

almacenamiento. En el sistema de pallet shuttle es donde ubican los productos de mayor consumo.

La segunda gran zona de este centro logistico son las torres de picking y clasificador, los
carretilleros se encargan de abastecer las torres con los productos proveniente de los almacenes y
de la zona de pallet shuttle. Dicho abastecimiento tiene lugar durante el dia de manera que a partir
de las nueve de la noche los operarios puedan comenzar a realizar las labores de picking. Las torres
de picking constan de tres estanterias con cinco niveles de carga. Los niveles del uno al tres estan
destinados al picking donde se han instalado estanterias por gravedad que responden a las
exigencias del flujo fijo. EIl primer pallet en entrar es el primero en salir, en los niveles cuatro y
cinco son de tipo push back destinadas a reserva para abastecer de manera rapida los tres primeros

niveles.

Los operarios seleccionan las cajas que les indica el sistema y los colocan en una banda
transportadora que recorren toda la estanteria, alli son elevadas al tercer nivel a una sola banda
donde hay un clasificador. Un escaner ubicado al inicio de este clasificador identifica las cajas para
saber a qué pedido van a ser asignadas. Este sistema cuenta con unas zapatas instaladas en las lamas
del transportador que se encargar de llevar la mercancia a las salidas que les corresponde. Existen
11 salidas en pendiente que surten 11 muelles de carga, el clasificador prepara los pedidos de forma
automatica con las cajas en las bandas transportadoras. Con este sistema se obtiene un picking
rapido y eficiente para seguir cumpliendo con el compromiso con sus clientes (Mecalux Espafia,

2017).
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Otro caso de éxito es SCROPION DISTRIBUIDOR MAYORISTA en México que se dedica
a la comercializacion de productos de abarrotes y otras categorias de primera necesidad. Cuenta
con 23 afios de experiencia y 38 sucursales y estan entre los 10 principales mayoristas de México.
Debido al crecimiento sostenido de la empresa se vieron en la necesidad de implementar tecnologia
de punta que les ayudara a resolver tres grandes aspectos: Incremento en la productividad,
efectividad en el surtido y no perder velocidad en el proceso. Se implement6 la tecnologia

Vocollect en distintas areas de la operacién trayendo notables mejoras.

Esta solucion les permite realizar un picking en el centro de distribuciéon por voz lo cual
incrementa la facilidad y elimina papel y hojas que necesitaban; mejorando los tiempos ya que los
surtidores tienen la libertad de usar ambas manos para hacer un picking mas efectivo. El sistema le
indica al operador paso a paso lo que tienen que hacer como ser el producto, ubicacién y cantidad
a tomar lo cual les permite mejorar los tiempos y reducir los errores. Tiene una curva de
aprendizaje corta. Con resultados comprobados tomo un mes de implementacion, 27% de
incremento de la productividad, mejorando a un 99% de exactitud de pedidos, lo que se traduce en
menos tiempos muertos, méas eficiencia, menos esfuerzo del personal para realizar un pickeo y un
surtido de las tiendas y clientes con mayor eficiencia. Otro beneficio fue que tuvieron que hacer
una reestructuracion a los almacenes que les ayudo a tomar una mayor velocidad en el proceso

(GlobalRetailSystems, 2012).

A pesar de los beneficios que las nuevas tecnologias digitales pueden traer para las cadenas
de suministro, y de los avances que se estan realizando en los paises mas avanzados, el reciente
estudio para América Latina y el Caribe (ALC) realizado conjuntamente por el Banco

Interamericano de Desarrollo (BID) y el Foro Econdmico Mundial ha evidenciado que:

1) La concientizacion en los sectores privado y publico de la region acerca de estas tecnologias,
de sus ventajas y de la imperiosa necesidad de comenzar la transicion hacia la 4ta Revolucion

Industrial es baja;

2) Aun cuando tienen conocimiento sobre las tecnologias, su desarrollo y adopcion es muy

incipiente (Katz, 2019).
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La corporacion Multi Inversiones ha entendido este tema a nivel de todas sus unidades de
negocio y ha estado implementando sistemas informativos como ERP para poder ser més eficientes
y tener unificada su informacion de todas las unidades de negocio en toda la region. Para esto cada
departamento en la unidad de negocio Industrial Pecuaria ha reflejado un crecimiento en sus
operaciones y esto ha sido debido a implementacién de nuevas estrategias de negocio, asi como la
inversion de temas que han dado un valor agregado a la operacién. La avicultura se considera una
rama de la zootecnia y consistente en el cuidado y cria de las aves, encaminada generalmente al

aprovechamiento de sus productos (WordReference, 2019).

En el sector avicola podemos mencionar que la produccién de carne de pollo ha venido
creciendo desde comienzos de los afios 2,000. Es por ello que las empresas dedicadas a este rubro
esta siempre en blsqueda de la sinergia de sus departamentos, para el caso formar o estructuras un

departamento de logistica o cadena de suministro.

Produccion: Toneladas Métricas de pollo
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Figura 4. Produccion: toneladas Métricas de pollo
Fuente: (Barranco, 2018)

En la tabla anterior podemos ver el crecimiento de produccién en toneladas métricas en
Latinoamérica, a lo que se logra observa un crecimiento anual. Debido al crecimiento en la
produccién de pollo las empresas avicolas deben estar a la vanguardia el manejo de sus inventarios.
La corporacion Multi-Inversiones y su division pecuaria ha venido incorporando sistemas de
gestion en su proceso de inventarios. En afios anteriores este tema de inventarios era algo que se
miraba y trataba a pequefia escala. EIl sistema de inventario de la planta de proceso era manejado
mediante sistemas creados por el departamento de tecnologia de la empresa quien realizaba esta
labor de acuerdo a las necesidades presentadas en cada campo. Al darse el crecimiento se vio

necesario el hacerle cambios al sistema hasta que llego a ser insostenible esto debido al movimiento
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que se generaba en el inventario, de igual manera los accionistas deseaban tener la informacion en
linea y real por lo que se migro a un sistema de gestion de clase mundial como el SAP con su

modulo MM para esta labor.

2.1.3 ANALISIS INTERNO

2.1.3.1 LA INDUSTRIA AVICOLA

La logistica es la parte del proceso de la cadena de suministros que planea y lleva acabo y
controla el flujo y almacenamiento eficientes y efectivos de bienes y servicios, asi como de la
informacion relacionada, desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el fin de

satisfacer los requerimientos de los clientes (Ballou et al., 2004).

La industria avicola hondurefia generd un crecimiento acelerado que le permitié convertirse
en un referente en tecnologia, produccion e inocuidad en Centroamérica. Lo cual le ha permitido
abastecer el mercado interno y exportar el excedente de pollo y huevos. Con una inversion de mas
de $380 millones destinados a tecnificar y certificar las granjas y plantas en los ultimos ocho afios,

la industria avicola esta a la vanguardia en la region centroamericana (Gutiérrez, 2017)

Los productores y empresas asociadas a la ANAVIH representan alrededor del 70% de la
produccidn de proteina avicola (pollo y huevo de mesa) del pais. Sus buenas practicas y trabajo en
conjunto con las autoridades avalan a Honduras como el Gnico pais de Centroamérica libre de
enfermedades aviares restrictivas al comercio, logrando alcanzar con una oferta exportable y
productos de facil acceso a la poblacién (La Prensa, 2019). El dinamismo registrado en la avicultura
hondurefia durante los dltimos catorce afios, le ha permitido ubicarse internacionalmente en la
posicidn No. 15 entre los principales 20 productores de carne de pollo a nivel del continente
americano, con una produccion aproximada de 148,282 toneladas métricas (326.2 millones de

libras) de carne de pollo en 2014.

Por su parte, cifras de la FEDAVIH demuestran que en 2016 la produccidn de carne de pollo
ascendié a 380 millones de libras (172,727 toneladas métricas). Este comportamiento, es

consecuencia principalmente de los avances tecnoldgicos en genética, nutricibn, manejo,
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especialmente el tema de sanidad y equipo que han permitido que la industria productora de pollo
haya incrementado sustancialmente su productividad y competitividad. Es importante mencionar
que la carne de pollo es la principal proteina de origen animal carnica mas econdmica y accesible

que se consume en el pais (ANAVIH, 2019)

Toneladas Produccion de Pollo Anual en Honduras
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Figura 5. Produccion de pollo anual en Honduras
Fuente: (ANAVIH, 2019)

La grafica anterior representa como ha venido evolucionado la produccién de pollo en
Honduras. Es notable el crecimiento desde el afio 2016 a junio del 2019, donde tiene un promedio
del 5.8%. Podemos ver que el crecimiento del 2017 al 2018 fue de 14,243 toneladas y del 2018 a

junio 2019 ya lleva reflejado 6,752 toneladas producidas.
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Figura 6. Crecimiento porcentual en Honduras
Fuente: (ANAVIH, 2019)
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El crecimiento anual en los afios 2015 al 2017 ha sido en promedio 5.4% para el 2018 el

crecimiento fue de 6.8% y en el 2019 la proyeccidn es sobrepasar este porcentaje del 2018.
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Figura 7. Produccion de pollos de las empresas méas grandes de Honduras
Fuente: (ANAVIH, 2019)

La figura 7, muestra la produccion de carne de pollo por empresa, destacan las tres empresas
mas grandes del pais; La Compaifiia Avicola Centroamérica (CADECA), CARGILL y EI Cortijo,

lideres en la produccion de carne de pollo.

De las tres compafiias, CADECA es la empresa con mayor produccion a lo largo de la linea
de tiempo investigada, su proceso productivo muestra estabilidad productiva en el periodo2006 -
2009, incrementa su produccion con una linea ascendente desde 2010 hasta el 2014.Por otra parte
la industria CARGILL con una produccion similar a CADECA, mantuvo crecimiento sostenido
hasta 2013, disminuyendo de nuevo, pero en niveles menores su produccién para el afio 2014. La
Empresa El Cortijo es la de menor produccidn entre las tres empresas, sus valores productivos han

ido en aumento desde el afio 2006 hasta el 2014 (Arddn, 2016).

Es importante destacar, que Honduras cuenta con caracteristicas que favorecen le explotacion
avicola, ademas de la tecnologia utilizada en la produccién se controlan temperaturas, provocando
mayor eficiencia de la produccion, lo cual de acuerdo a las particularidades del sector lo hace
Optimo para la explotacion avicola, prueba de ello es el gran desarrollo de dicha actividad en

précticamente todos los paises latinoamericanos con climas similares (ANAVIH, 2019).
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En cuanto al posicionamiento de consumo de la carne, la de pollo tiene un 91% de consumo,
la carne de res un 4%, la carne de cerdo 3%, y la de pescado un 2%. Actualmente el sector

representa el 45% de la dieta de los hondurefios y el 12.5% de la canasta basica (Anavih, 2018).
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Figura 8. Consumo de carne en Honduras
Fuente: (ANAVIH, 2019).

El consumo de este rubro es mucho mayor al de carne de res y otras carnes, gracias a la
incidencia del sector por medio del encadenamiento productivo ofreciendo al publico un producto
de alta calidad y a bajos costos, enfatizando en los aspectos saludables que involucra el ingerir este
tipo de producto sumado a la eficiencia en los diferentes eslabones en la cadena de valor (ANAVIH,

2019).

2.1.3.2 PROCESO DE LA INDUSTRIA AVICOLA

La Compaifiia Avicola de Centroamérica (CADECA) Actualmente tiene una cadena de
suministros integrada completa, desde las granjas reproductoras, plantas incubadoras, granjas de
engorde, planta de alimentos balanceados, plantas de proceso y toda la red de comercializacion
nacional. En la planta de proceso se cuenta en con recursos y tecnologia para llevar a cabo el

proceso de inventarios, despachos en sus plantas de proceso y centros de distribucion. Sin embargo,
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el tiempo para realizar esta tarea no son los deseados, esto ha incrementado las horas extras y por

consiguiente los costos de operacidn.
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Figura 9. Capacidad de produccion diaria
Fuente: (Propia, 2019).

La planta de proceso Sosoa fue fundad en 1998, esta ubicada Santa Cruz de Yojoa carretera
CA-5, cuenta con una capacidad de produccion de 115,000 pollos diarios y almacenaje de producto
terminado de 3,200,000 de libras de producto terminado, prepara y despacha aproximadamente
600,000 a 800,000 libras diarias entre los diferentes SKU’S, esta planta abastece las 34 rutas de la
zona norte, revendedores, mayorista y centro de distribucién de La Ceiba y producto deshuesado

fresco para el centro de distribucion de Tegucigalpa.

Se cuenta con sistemas de informacion de clase mundial como lo es el ERP SAP, Sistema
SGR (Sistema de Gestion de Rutas) sistema creado por el departamento de tecnologia de la
empresa, utilizan herramientas Hand Held que facilita el escaneo de productos en el proceso de
despacho, también cuenta con el recurso humano necesario para esta actividad. EI departamento
Operaciones tiene la necesidad de optimizar el tiempo de despacho ya que sus costos por mano de
obra y horas extras han incrementado en el Ultimo afio desde la implementacion de sistema cross
dock del centro de distribucién de San Pedro Sula, por lo que todas las rutas salen preparadas desde
la planta de proceso, de esta forma solamente se realiza el trasbordo de producto del contenedor a

sus respectivos vehiculos.
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El proceso actual de preparacidn y despacho de la planta de proceso se manejan dos modelos
de forma consolidada para centros de distribucion, revendedores y mayoristas y picking para las
rutas de la zona norte, Actualmente se cuentan con tres turnos de 30 personas, el primer turno
ingresa a las 5:00 AM este turno recibe producto de la planta de proceso y despacha centros de
distribucion ubicados en La Ceiba y Tegucigalpa. El Segundo turno ingresaala 1:00 PM y preparan
y despachan los revendedores y mayoristas. El tercer turno entra a las 9:00 PM y preparan y
despachan rutas de la zona norte, si el turno anterior no ha completado los revendedores y
mayoristas entonces el dltimo turno debe completarlas, esto hace que el dltimo turno tenga mas

carga de trabajo y tiempo extra.

Se cuenta con siete puertos, de los cuales se utilizan cinco, dos puertos para despachos de
cross dock, dos puertos para rutas directas y uno para revendedores o mayoristas. Actualmente el
tiempo de preparacién y despachos de 250,000 libras toma un tiempo de 12 horas, despachando un

contenedor de 45,000 libras aproximadamente en tres horas.

2.2 TEORIA DE SUSTENTO

Tomando en cuenta el enfoque de esta investigacion el cual busca una mejora en el tiempo
del proceso de despacho de producto considerando las siguientes variables documentacion

completa, inventario disponible y transporte disponible.

2.2.1 METODOLOGIA SIX SIGMA DMAIC

SIX SIGMA es una metodologia de mejora de procesos creada en Motorola por el ingeniero
Bill Smith en la década de los 80, esta metodologia estd centrada en la reduccidn de la variabilidad,
consiguiendo reducir o eliminar los defectos o fallos en la entrega de un producto o servicio al
cliente. La meta de 6 Sigma es llegar a un méaximo de 3,4 defectos por millén de eventos u
oportunidades (DPMO), entendiéndose como defecto cualquier evento en que un producto o

servicio no logra cumplir los requisitos del cliente. (Gavin Wedell, s. f., p. 1)

Salazar Ldpez (2016) "Six sigma es una filosofia (estrategia y disciplina) que ajusta los
procesos con la minima tolerancia posible como una forma de reducir los desperdicios, los defectos

y las irregularidades tanto en los productos como en los servicios” (p. 1).
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2.2.1.1 FASES DE LA METODOLOGIA SIX SIGMA DMAIC

Controlar Definir

( “ontrol) ( efine)

Mejorar Medir

( mprove) (. easure)

Analizar

(- nalyze)

Figura 10. Fases de la metodologia Six Sigma DMAIC
Fuente: (G6mez Montoya & Barrera Rendon, 2012)

El propdsito de la metodologia Six Sigma DMAIC es resolver problemas con respuestas no
identificadas. EI problema debe definirse en términos tangibles y cuantificables, de como estan
afectando el proceso logistico bajo una descripcion concreta que reflejen los objetivos de la
organizacidn, asi como los requerimientos del proceso. Es por eso que la etapa de definir marca un
punto importante en toda la investigacion ya que busca los CTQ (caracteristicas criticas para la

calidad) que tienen un efecto dramatico en la calidad (Gémez Montoya & Barrera Rendon, 2012).

2.2.1.1.1 DEFINIR:

Definir problemas y métricas que permitan establecer cdmo los procesos y productos afectan
los requerimientos de los clientes, los cuales se denominan CTQ (por sus siglas en inglés: Critical
to Quality). Da soporte a la investigacion ya que permite definir la situacion actual de la empresa
dando una claridad de lo que se necesita solucionar. En esta fase, también se determina el alcance
del proyecto o las fronteras que delimitaran el inicio y el final del proceso que se busca mejorar.
Como herramienta de apoyo a esta fase se recomienda elaborar un mapa del flujo del proceso

(Gémez Montoya & Barrera Rendoén, 2012).
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2.2.1.1.2 MEDIR

Esta fase permite medir el desempefio actual del proceso que se busca mejorar a través de la
medicion de los CTQ, los cuales permiten establecer cuantitativamente los defectos u
oportunidades que se desarrollaran en las fases posteriores del proyecto. Esta medicién se soporta
en el disefio y ejecucion de un plan de recoleccion de datos que incluye las fuentes primarias o
secundarias de los mismos. Por Ultimo, se comparan los resultados actuales con los requerimientos
del cliente para determinar la magnitud de la mejora requerida. En esta fase se recomienda la
utilizacion de herramientas como diagramas de Pareto, e indicadores de gestion que ayudan en la
recoleccion de los datos también es importante determinar los métricos que brindaran informacion

clave para el desarrollo de la investigacion (Gémez Montoya & Barrera Rendon, 2012).

2.2.1.1.3 ANALIZAR

Esta fase es Gtil para el analisis y para aislar las causas de los errores que deben ser corregidos.
Ademas, la fase de Andlisis proporcionara una vision sobre coémo eliminar el espacio entre el nivel
actual de rendimiento y el nivel previsto. Esto abarca el reconocimiento de por qué las deficiencias
son producidas, mediante la determinacién de las variables cruciales que son aptas para generar la

variacion del proceso (Gémez Montoya & Barrera Rendon, 2012).

2.2.1.1.4 MEJORAR

Esta fase resulta ser la maés dificil, pero a la vez una de las més agradables. La fase analizar
proporciona las causas de los problemas. Ahora, en la fase de Mejorar se debe determinar nuevas
soluciones innovadoras de mejora buscando atacar el problema raiz y llegar a los resultados que

superen las expectativas del cliente. (G6mez Montoya & Barrera Rendon, 2012)

2.2.1.1.5 CONTROLAR

Las cuatro etapas anteriores determinaran el éxito de la fase de control. Si se utilizan
estrategias correctas de gestion de cambios, tales como la identificacién de las partes claves

interesadas, entonces un exitoso control deberia estar al alcance. El propésito de la fase de control

31



es establecer herramientas que garanticen que las variables claves se mantienen dentro de las

variaciones aceptadas en el largo plazo que incluyan procedimientos de respuesta e informacion

educativa para sostener el rendimiento y ahorro de la propuesta a largo plazo (Gédmez Montoya &

Barrera Renddn, 2012).

2.2.1.2 VENTAJAS DE SIX SIGMA

A lo largo de las veces que este método se ha implementado se han podido rescatar diferentes

ventajas, entre ellas, las méas notables son:

1) Puede medir el problema y validarlo. Todo problema debe ser posible de medicion.

2) Se enfoca tanto en el cliente interno como en el externo.

3) Saca a la luz malos habitos de personas y promueve el cambio.

4) Medicion de los resultados y verificacion del impacto de éstos (Caracteristicas.co, 2019).

Tabla 2. Valores Six Sigma

Sigma DPMO Rendimiento

6 3.4 99.99966%
5.9 54 99.99946%
5.5 32 99.9968%
5.1 159 99.984%

5 233 99.977%
4.7 687 99.931%
4.5 1350 99.87%

4 6210 99.38%
3.7 13903 98.6%
3.1 54799 94.5%

3 66807 93.3%
2.8 96801 90.3%
2.5 158655 84.1%

2 308538 69.1%
1.5 500000 50%
1.3 579260 42.1%

1 691462 30.9%
0.5 841345 15.9%
0.1 919234 8.1%

Fuente: (Gomez Montoya & Barrera Rendon, 2012)
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Las empresas que implementan la filosofia Six Sigma buscan que los procesos que se disefien
0 mejoren funcionen a un 99.99% de aceptacién o a un nivel de 3.4 Defectos por Mill6n de
Oportunidades (DPMO), lo cual garantiza la satisfaccién de las necesidades de los clientes y la

reduccion de los costos de operacion (Gémez Montoya & Barrera Rendon, 2012).

2.2.2 TEORIA DE LOS INDICADORES DE LA GESTION LOGISTICA

Los indicadores de desempefio logistico son medidas de rendimiento cuantificables aplicados
a la gestion logistica que permiten evaluar el desempefio y el resultado en cada proceso de
recepcién, almacenamiento, inventarios, despachos, distribucién, entregas, facturacién y flujos de

informacion entre las partes de la cadena logistica (Salazar L6pez, 2016).

2.2.2.1 OBJETIVOS DE LOS INDICADORES LOGISTICOS

1) Identificar y tomar acciones sobre los problemas operativos

2) Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus competidores nacionales e

internacionales

3) Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccion del tiempo de entrega y

optimizacion del servicio prestado.

4) Mejorar el uso de recursos y activos asignados, para aumentar la productividad y efectividad

en las diferentes actividades hacia el cliente final.

5) Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa

6) Compararse con las empresas del sector en el &mbito local y mundial (benchmarking)

2.2.2.2 CARACTERISTICAS DE LOS INDICADORES

Los indicadores de gestion deben cumplir con unos requisitos y elementos para poder apoyar

la gestién para conseguir el objetivo, las cuales pueden ser:
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

Simplicidad: Se puede entender como la capacidad para definir el evento que se pretende medir

de manera poco costosa en tiempo y recurso.

Validez en el tiempo: Puede definirse como la propiedad de ser permanente en un periodo

deseado.

Adecuacion: Corresponde a la facilidad de la medida para describir por completo el fenémeno
o efecto. Debe reflejar la magnitud del hecho analizado y mostrar la desviacion real del nivel

deseado.

Utilidad: Es la posibilidad del indicador para estar siempre orientado a buscar las causas que

han llevado a que alcance un valor particular y mejorarlas.

Participacidn de los usuarios: Es la habilidad para estar involucrados desde el disefio, y debe

proporcidnaselas los recursos y formacién necesarios para su ejecucion.

Oportunidad: Es la capacidad para que los datos sean recolectados a tiempo, igualmente se

requiere que le informacion sea analizada oportunamente para poder actuar (Silva Matiz, 2013).

2.2.2.3 INCIDENCIA DE LOS KPIs LOGISTICOS EN LA MEJORA CONTINUA

El éxito de un proceso de mejora continua depende en gran medida de la solidez de su proceso

de retroalimentacion, es decir, la capacidad de ajustar lo necesario en marcha. Para ello es necesario

contrastar los resultados proyectados con el actual progreso.

El proceso de retroalimentacion en un proceso de mejora continua se genera desde la funcién

de control y verificacion, funcion que se divide en las siguientes acciones:

1)
2)
3)
4)

Establecer estandares de desempefio.
Realizar el sequimiento del proceso actual.
Cotejar los resultados con los estandares establecidos.

Si existiesen variaciones, es necesario determinar las causas y efectuar las acciones correctivas.
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Realizar

Figura 11. Fases de la mejora continua
Fuente: (Salazar Ldpez, 2016).

Vale la pena aclarar que el proceso de mejora continua obtiene su movimiento de avanzada
sobre la pendiente mediante la "Actuacion" y la "Realizacion". Los estandares que se generan desde
la funcién de "Verificacion" sirven de cufia para impedir que se genere un retroceso en el proceso,

y a partir de estos estandares se apoyan las funciones restantes (Salazar Lopez, 2016).

2.2.2.4 INDICADORES DEL PROCESO DE DESPACHO

1) Documentacion completa

2) Inventario de productos.

3) Transporte de productos.
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2.3 CONCEPTUALIZACION

2.3.1 VARIABLE DEPENDIENTE

2.3.1.1 TIEMPO DE ESPERA (LEAD TIME)

Es uno de los indicadores de los sistemas de produccion mas importantes y utilizados para
implementar procesos productivos, con estos indicadores se pueden establecer ciclos de mejora
continua dentro del sistema de produccidn, ademas, el lead time también se utiliza como parametro

para conocer la viabilidad de ciertos procesos.

Los Lead times ayudan a establecer ciclos de produccion y distribucién estables para
adaptarse al ciclo de pedido del cliente, y conocer las posibilidades de mejorar estos procesos
en cuanto a su eficiencia y productividad. Un buen control del lead time y su correcta gestion puede
aportar muchos beneficios a la hora de optimizar los procesos productivos y la atencién de los

pedidos dentro de la gestidn de inventarios.

Es el tiempo medio que transcurre desde que un registro entra en el sistema hasta que finaliza
su proceso. Para delimitar el alcance de esta medicidn, es imprescindible establecer unos puntos de
inicio y final. De ese modo, se puede calcular el tiempo total de un proceso y los tiempos
intermedios en cada subproceso. Asi se puede detectar qué fases han consumido més tiempo en el

computo global del proceso (Tolosa, 2017).

2.3.2 VARIABLES INDEPENDIENTES

2.3.2.1 DOCUMENTACION COMPLETA

Es el conjunto de documentos necesarios para realizar el proceso de preparacion y despacho,
los documentos son solicitud de pedidos, documentos de entrada al inventario, documentos de

salida de inventario, pedidos a preparar por ruta, facturas, remisién de productos.
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2.3.2.1.1 SOLICITUD DE PEDIDO

Una solicitud de mercancias o peticion de compra es cuando una empresa solicita a un
proveedor para que éste a su vez suministre los productos que le son solicitados. Ya que, cuando
una empresa necesita existencias, normalmente, envia una solicitud de mercancias o documento
(pedido) al proveedor o suministrador de las mismas. Otras veces el representante de la empresa
suministradora visita a sus clientes y éstos realizan los pedidos a través de él. Suele hacerse por
teléfono, pero siempre se envia dicho pedido por email para quede constancia de él. El pedido es
un documento que expide el comprador cuando solicita en firme materiales o articulos a su

proveedor (MasterLogistica, 2016).

2.3.2.1.2 DOCUMENTO DE SALIDA

Las salidas de mercancias son una operacién de inventario para el registro de salida de un
producto del centro de costo. Esta salida puede darse por un concepto predefinido por el usuario.
Esta salida no sustituye el proceso de facturacién por ventas o devoluciones a proveedores (Quality

Systems, 2016).

2.3.2.2 INVENTARIO DISPONIBLE

Todas las mercancias que un fabricante ha producido para vender a sus clientes. Lo constituye
todos los articulos fabricados que estan aptos y disponibles para su venta. Son todos aquellos bienes
adquiridos por las empresas manufactureras o industriales, los cuales son transformados para ser
vendidos como productos elaborados. Son productos totalmente acabados disponibles para la venta

(Gestion de aprovisionamiento, 2019).

2.3.2.2.1 DISPONIBILIDAD DE PRODUCTO CONGELADO

Situacién de excedencia de pollo congelado disponible en inventario para preparar y

despachar la totalidad de los pedidos recibidos de los clientes.
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2.3.2.2.2 DISPONIBILIDAD DE PRODUCTO FRESCO

Situacion de excedencia de pollo fresco disponible en inventario para preparar y despachar

la totalidad de los pedidos recibidos de los clientes.

2.3.2.2.3 DISPONIBILIDAD DE EMBUTIDOS

Situacién de excedencia de embutidos disponible en inventario para preparar y despachar la

totalidad de los pedidos recibidos de los clientes.

2.3.2.3 TRANSPORTE DISPONIBLE

El objetivo de una empresa es garantizar la correcta distribucion y comercializacion de los
productos al menor costo posible. En este sentido, el transporte incluye tanto los vehiculos como
las infraestructuras relacionadas (camiones, barcos, trenes de carga, carreteras, puertos, etc,)

(Definicion.de, 2012).

2.3.2.3.1 CAPACIDAD NOMINAL

La carga nominal se expresa generalmente en términos de carga maxima admisible en el

contenedor (cajon) en que se transporta el producto hasta el cliente (interno o externo).

2.3.2.3.2 ESTADO FiSICO DEL TRANSPORTE

Es el estado fisico y mecanico de la unidad de transporte, que cuente con las especificaciones

solicitadas para el transporte del producto sin afectar el proceso o cadena de frio de ser necesario.
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2.3.3 DIAGRAMA DE CONCEPTUALIZACION

(-)
Documentacion
Completa

Inventario Transporte
Disponible Disponible

Figura 12. Diagrama de conceptualizacion
Fuente: Elaboracion Propia.

En la grafica anterior se muestras las variables independientes con su grado de afectacién en la variable
dependiente.

2.4 INSTRUMENTOS Y TECNICAS APLICADOS

2.4.1 INSTRUMENTOS

Es de particular importancia otorgar y no olvidar el valor que tienen las técnicas y los
instrumentos que se emplearan en una investigacién. Muchas veces se inicia un trabajo sin
identificar qué tipo de informacidén se necesita o las fuentes en las cuales puede obtenerse; esto
ocasiona pérdidas de tiempo, e incluso, a veces, el inicio de una nueva investigacién. Por tal razén,
se considera esencial definir las técnicas a emplearse en la recoleccion de la informacion, al igual
que las fuentes en las que puede adquirir tal informacion. Rojas Soriano (2008) sefiala al referirse
a las técnicas e instrumentos para recopilar informacion como la de campo, lo siguiente: Que el
volumen y el tipo de informacién-cualitativa y cuantitativa- que se recaben en el trabajo de campo

deben estar plenamente justificados por los objetivos e hipdtesis de la investigacion, o de lo
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contrario se corre el riesgo de recopilar datos de poca o ninguna utilidad para efectuar un analisis

adecuado del problema.

2.4.1.1 LAS 7 HERRAMIENTAS PARA LA GESTION DE LA MEJORA

En opinién de Rodriguez Pefiuelas (2010) las técnicas, son los medios empleados para

recolectar informacidn, entre las que destacan la observacién, cuestionario, entrevistas, encuestas.

1) Diagramas de causa y efecto

El diagrama de espina de pescado es un diagrama de causa-efecto que se puede utilizar para
identificar la/las causa/s potenciales (o reales) de un problema de rendimiento. Los diagramas de
espina de pescado pueden servir de estructura para debates de grupo sobre las posibles causas de

un problema (OIT, 2019).

2) Hojas de registro

Una Hoja de Verificacion (también llamada «de Control» o «de Chequeo») es un impreso
con formato de tabla o diagrama, destinado a registrar y compilar datos mediante un método
sencillo y sistemético, como la anotacién de marcas asociadas a la ocurrencia de determinados

SUCesos.

Esta técnica de recogida de datos se prepara de manera que su uso sea facil e interfiera lo

menos posible con la actividad de quien realiza el registro.

Es un formato construido especialmente para recabar datos de una manera adecuada y
sistemética, de tal manera que su registro sea facil para analizar la manera en que los principales

factores que intervienen, influyen en una situacién o problema especifico (Gehisy, 2017)
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3) Graficos de control

Un grafico de control es una herramienta utilizada para distinguir las variaciones debidas a
causas asignables o especiales a partir de las variaciones aleatorias inherentes al proceso. Las

variaciones aleatorias se repiten casualmente dentro de los limites predecibles.

Las variaciones debidas a causas asignables o especiales indican que es necesario identificar,

investigar y poner bajo control algunos factores que afectan al proceso (Gehisy, 2017).

4) Diagramas de flujo

El diagrama de flujo o también diagrama de actividades es una manera de representar
graficamente un algoritmo o un proceso de alguna naturaleza, a través de una serie de pasos

estructurados y vinculados que permiten su revision como un todo.

La representacion gréafica de estos procesos emplea, en los diagramas de flujo, una serie
determinada de figuras geométricas que representan cada paso puntual del proceso que esta siendo
evaluado. Estas formas definidas de antemano se conectan entre si a través de flechas y lineas que

marcan la direccion del flujo y establecen el recorrido del proceso (Concepto.de, 2019)

5) Histograma

Es una representacion grafica que maneja distintas estadisticas. Su utilidad se basa en ver o
mostrar la posibilidad de establecer de manera visual, ordenada y facil los datos numéricos y
estadisticos que pueden tornarse complicados de entender. Existen varios tipos de histogramas que

ejecutan de manera variada muchos tipos de informacion (Concepto.de, 2019)

6) Diagramas de Pareto

Un diagrama de Pareto es un tipo especial de grafica de barras donde los valores graficados

estan organizados de mayor a menor. Utilice un diagrama de Pareto para identificar los defectos

41



que se producen con mayor frecuencia, las causas mas comunes de los defectos o las causas mas

frecuentes de quejas de los clientes.

El diagrama de Pareto debe su nombre a Vilfredo Pareto y su principio de la "regla 80/20".
Es decir, el 20% de las personas controlan el 80% de la riqueza; o el 20% de la linea de producto
puede generar el 80% de los desechos; o el 20% de los clientes puede generar el 80% de las quejas,

etc (Minitab, 2019)

7) Diagramas de dispersion

También se le conoce como grafico de puntos o diagrama de XY. Son diagramas que utilizan
un grupo de puntos, ubicados usando las coordenadas cartesianas (X, Y) para expresar valores de
2 variables, ya que, al seguir una variable en cada eje, se detecta la relacién o correlacion entre las

dos variables.

Entendiendo que la dispersién en la matematica se conoce como el valor de distanciamiento
de un vinculado de valores, con respecto a un valor medio. A partir de aqui se derivan algunas
medidas de dispersién en el mundo de las estadisticas, como el rango, la varianza, la desviacion, el

coeficiente de correlacion, etc (Pacheco, 2019).

2.4.2 TECNICAS

2.4.2.1 ENCUESTA

Es un instrumento de investigacidn que contiene una serie de preguntas junto con las posibles

respuestas o preguntas abiertas para que el encuestado conteste con sus propias palabras.

Las preguntas se formulan en un orden definido y pueden ser enviadas por correo o aplicadas
personalmente a los participantes para que estos respondan. Se supone que los encuestados deben
leer, comprender y dar sus respuestas en el espacio provisto o en base a las opciones de respuesta

dadas.
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Se recomienda realizar una encuesta piloto para probar el cuestionario antes de utilizar este
método. Una encuesta piloto no es més que un estudio preliminar o ensayo para saber el tiempo,

costo, los esfuerzos, la fiabilidad, etc., de la encuesta.

Otro punto para considerar son las preguntas, estas deben redactarse con cuidado para que
no haya sesgos en la investigacién. De la misma forma es importante que el orden de tus preguntas

tenga sentido, tanto para ti como para el participante de la encuesta (QuestionPro, 2018).

2.4.2.2 ENTREVISTA

Una entrevista es un intercambio de ideas, opiniones mediante una conversacion que se da
entre una, dos o0 mas personas donde un entrevistador es el designado para preguntar. El objetivo de

las entrevistas es obtener determinada informacion, ya sea de tipo personal o no.

Todos aquellos presentes en la charla dialogan en pos de una cuestion determinada planteada
por el profesional. Muchas veces la espontaneidad y el periodismo moderno llevan a que se

dialogue libremente generando temas de debate surgidos a medida que la charla fluye.

Una entrevista es reciproca, donde el entrevistado utiliza una técnica de recoleccion
mediante una interrogacion estructurada o una conversacion totalmente libre; en ambos casos se
utiliza un formulario o esquema con preguntas o cuestiones para enfocar la charla que sirven como
guia. Es por esto, que siempre encontraremos dos roles claros, el del entrevistador y el del

entrevistado (o receptor).

El entrevistador es quien cumple la funcién de dirigir la entrevista mediante la dominacién
del diadlogo con el entrevistado y el tema a tratar haciendo preguntas y a su vez, cerrando la
entrevista. A continuacion, desarrollaremos los dos tipos principales de entrevistas (Concepto.de,

2019).
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2.4.2.3 OBSERVACION

Este método de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido y confiable de

comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto de categorias y subcategorias.

Util, por ejemplo, para analizar conflictos familiares, eventos masivos (como la violencia en
los estadios de futbol), la aceptacién-rechazo de un producto en un supermercado, el
comportamiento de personas con capacidades mentales distintas, la adaptacién de operarios a una

nueva maquinaria, etc (Hernandez Sampieri et al., 2014).

2.4.2.4 GRUPO FOCAL

Un grupo de personas que han sido seleccionadas y convocadas por un investigador con el
proposito de discutir y comentar, DESDE SU PUNTO DE VISTA, el topico o tema propuesto por
el investigador (L6pez de Méndez, 2013).

También es considerado como un tipo de ENTREVISTA GRUPAL, ya que requiere
entrevistar a un ndmero de personas a la misma vez, sin embargo, el grupo focal se centra en el
analisis de la interaccion de los participantes dentro del grupo y sus reacciones al tema propuesto

por el investigado (L6pez de Méndez, 2013).

Se realizaron varias observaciones como ser: cantidad de personal disponible, tipo de
actividades a realizar, se tomaron tiempos de cada actividad observada, las observaciones se
realizaron en varias sesiones o visitas programadas a la Planta de Proceso Sosoa en el area de

despacho.

L6pez de Méndez (2013) menciona la importancia de medir los tiempos de un proceso y
determinar si existen cuellos de botellas en una de esas fases. A través de indicadores se puede
conocer y controlar los procesos logisticos de la empresa, como, por ejemplo, el tiempo que toma
descargar o cargar un camion, y el tiempo toma la recepcion de la mercancia en el centro de

distribucion, etc.
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA

En este capitulo se detallan las estrategias de metodologia de estudio. El disefio de la
investigacion tiene como propdsito definir el proceso mediante el cual se obtendra informacion
para responder las preguntas de investigacidn y concluir si la hipotesis planteada se acepta o se

rechaza.

El marco metodol6gico es la explicacion de los mecanismos utilizados para el analisis de
nuestra problematica de investigacion y constituyendo las actividades en cada etapa de la misma
de manera metddica y critica, de igual manera exponer de forma precisa el tipo de datos que se

requiere indagar para el logro de los objetivos de la instigacion.

3.1 CONGRUENCIA METODOLOGICA

En este apartado se utilizan las técnicas y herramientas de la metodologia de investigacion,
asegurando la evaluacidn de las variables definidas en el estudio e identificar la relacién de éstas

con los objetivos de la investigacion.

Tamayo y Tamayo (2009) Menciona que las definiciones operacionales son esenciales para
poder llevar a cabo cualquier investigacidn, ya que los datos deben ser recogidos en términos de
hechos observables. La definicidn operacional de cada variable identificada en el estudio representa
el desglosamiento de esta en aspectos cada vez mas sencillo que permitan la maxima aproximacion
para poder medirla, estos aspectos se agrupan bajo las denominaciones de dimensiones, indicadores

y de ser necesarios sub-indicadores.

3.1.1 MATRIZ METODOLOGICA

Mejia-Trejo (2014) Afirma:

Que la matriz metodoldgica es el instrumento cientifico que permite hacer congruente y coherente
el proceso de la medicion de variables independientes, creando un marco de comparacién racional
y ordenada para la construccion de un cuestionario. (p. 5)
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Tabla 3. Matriz metodoldgica

Titulo ANALISIS DEL PROCESO DE DESPACHO EN PLANTA DE PROCESO SOSOA.
Objetivos Variables
Problema Preguntas de
investigacion General Especificos Independiente | Dependiente
¢,Como influye la Analizar cdmo la
documentacién documentacidn Documentacién
completa en el tiempo completa influye en completa
del proceso de Determinar | €l tiempo del P
,Cuales son despacho? las causas proceso de despacho
:ir(;?rt:;iaiusl ¢Como el inventario que Determinar cémo el Tiempo de
. disponible de producto |incrementan |inventario disponible . espera del
tiempo de - h . . Inventario
influye en el tiempo el tiempo de |de producto influye . . proceso de
despacho en la . disponible
planta de del proceso de despacho en [en el tiempo del despacho
?
proceso despacho la planta de |Proceso de despacho.
Sosoa? .Como la proceso Identificar como la
disponibilidad de Sosoa. disponibilidad de Transporte
transporte influye en el transporte influye en dis or?ible
tiempo del proceso de el tiempo del P
despacho? proceso de despacho.

Fuente: Elaboracién propia

El detalle de la matriz de metodologia empleado nos hace visualizar de manera clara y
ordenada el problema de nuestra investigacion, asi como el objetivo general, los objetivos
especificos, nuestra variable dependiente que es el (tiempo de espera despacho), y nuestras

variables independientes inventario, procedimiento de descarga, tecnologia.

3.1.2 DEFINICION OPERACIONAL DE LAS VARIABLES

La operacionalizacion de las variables se logra cuando se descomponen las variables en
dimensiones y estas a su vez son traducidas en indicadores que permitan la observacion directa y
la medicion, asi mismo se puede mencionar que la operacionalizacion de las variables es
fundamental porque a través de ellas se precisan los aspectos y elementos que se quieren

cuantificar, conocer y registrar con el fin de llegar a conclusiones (Ovalle, 2018)

1) Definicidn Conceptual: es la que se obtiene de los textos, obras o diccionarios. Debe enunciar
género y caracteristicas. la diferenciacion debe ser una caracteristica o grupo de caracteristicas

que estén presentes (Vargas Leyva, 2008).
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2) Definicion Operacional: es la que construye o se adapta de otras, a partir de las caracteristicas
observables del fenémeno; indicando los elementos concretos, empiricos o indicadores del

hecho que se investigara (Vargas Leyva, 2008)

La operacionalizacion de las variables se logra cuando se descomponen las variables en
dimensiones y estas a su vez son traducidas en indicadores que permitan la observacion directa y
la medicion, asi mismo se puede mencionar que la operacionalizacion de las variables es
fundamental porque a través de ellas se precisan los aspectos y elementos que se quieren

cuantificar, conocer y registrar con el fin de llegar a conclusiones (Ovalle, 2018).

La siguiente figura muestra la relacion entre las variables independientes documentacion

completa, inventario, transporte y la variable dependiente tiempo de espera despacho (lead time).

Figura 13. Representacion de las variables y dimensiones
Fuente: Elaboracion propia

El diagrama de variables cuenta con una variable dependiente que es el Tiempo de espera
despacho, esta cuenta con tres variables independientes: documentacién completa, inventario y

transporte. Cada una de las variables independientes se descompone en dimensiones y cada
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dimensién en indicadores. A través de estos indicadores se medira el tiempo de espera en el

departamento de despacho de CADECA Planta Sosoa.

Tabla 4. Operacionalizacion — Inventario
Variables
PR Di . -
I Conceptual Oper Indicador Respuestas Escala Tecnica
—— Disponibilidad de Ordinal Grupo Focal/
La organizacion producto Fresco Encuesta
administra de
manera eficiente el
movimiento y
almacenamiento de
mercancia, asi
) ) como, el ﬂgjo de Disponibilidad de Ordinal Grupo Focal
Elinventario en informacion y producto Congelado Encuesta
una empresa se recursos que
basa entodoslos| resultan de ello. 5. Muy de
productosy | Involucra distintos acuerdo
materias primas | aspectos, pero en 4. De acuerdo
que poseela | téminos generales . 3.Ni de acuerdo
i Inventario y .
. empresay que | se subdivide enlo 5 i ni en desacuerdo
Inventario : 2 movimiento de
son potenciales | correspondiente a 2. Endes
2 Producto
para la futura gestion 'y acuerdo
venta y que optimizacion. 1. Muy en des
proporcione (hipodec, 2018). acuerdo
beneficios ala Llamamos
organizacion. inventario
(Caurin, 2017) fiisponil?le, atodo | Disponibilidad de Nominal’ | Grupo Focal
inventano que sea Embutidos Ordinal Encuesta
confirmado su
disponibilidad en
un lapso no mayor
a2 horas despues
de recibidos los
pedidos en planta.

Fuente: Elaboracién propia

El tema de inventario en una empresa es de suma importancia por lo que en nuestro analisis

mediremos la eficiencia del manejo del inventario de productos que se despacha, y su orden en

estanteria y ubicaciones, podremos identificar que productos son de mayor solicitud en los pedidos

y cual representa la mayor cantidad de tiempo en preparacion.
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Tabla 5. Operacionalizacién de documentacién

Variables
C 1 Op PR Di . Tndicad Py R :
Independientes 8 A & Teaals ecuica
Capacidad de Grupo
informacion digital Ordinal Focal’Encues
o impresa para ta
despachar pedidos 5. Muy de
hasta su destino. J;;ue: s
Conjunto de Llamamos 4 Diiciiside
documentos con documentacion g
Y 3.Ni de acuerdo
. procedimientos e | completa alos : Reporte de fallas i
Documentacion inf ol £ s Documentacion de d i Preguntas ni en desacuerdo
Completa & mfonnacion da siguientes Salida ocumentacion con 7891011 2. En des
operacion o documentos: errores P
ejecucion de | Pedidos a preparar,
B S 1. Muy en des
actividad . remision de carga, sciets
formato pre- Grupo
embarque de Ordinal  |FocalEncues
calidad y formato ta
de ubicacion de
producto.

Fuente: Elaboracién propia

La documentacidn en el proceso es muy importante ya que representa un factor de apoyo

para la gestion y el buen orden en el manejo de inventario y despacho, es por eso que estudiaremos

si estos son entregados en tiempo y forma, sin errores, y cumpliendo con las politicas de manejo.

Tabla 6. Operacionalizacién de transporte

Variables
Independientes

C 1

Operacional

]

Escala

Tecnica

Transporte

Segun Torres
Gemeil (2007)
transporte son los
vehiculos, que
sirven de soporte
material ala
circulacion de las
cargas Las
caracteristicas de
los medios varian
segun los modos.

La disponibilidad y
1a disposicion son
instrumentos de
medicion, se
refieren al estado
en que el vehiculo
funciona
cumpliendo los
parametros
requeridos.
(Penabad Sanz,
Iznaga Benitez,
Rodriguez Ramos,
& Cazafias Marisy,
2016). Llamamos
transporte

disponible aquel
transporte que este
enel este enel
puesto de carga 'y
cumpla con
aspectos fisicos y

tecnicos, nomas
de higiene y
Sanitizado parala
carga de productos
en un tiempo no
mayor a 2 horas
despues de
recibido los
pedidos.

Capacidad nominal
del equipo rentado

Capacidad de carga
vrs necesidad de
despacho

Estado fisico del
trasnporte rentado

cumplimiento del
Tiempo de traslado
con producto
despachado

Pregunta 12,
13,14,
135,16,17.18.19.20,

3. Muy de

Ordinal

Grupo
Focal’Encues
ta

acuerdo
4. De acuerdo

3.Ni de acuerdo

ni en desacuerdo
2.Endes
acuerdo

1. Muy en des
acuerdo

Ordinal

Grupo
FocalEncues
ta

Fuente: Elaboracién propia
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El transporte disponibilidad se le llama a todo equipo que este en el lugar de carga y cumpla
con las normas de higienizacion y aspectos fisicos y técnicos para cargar productos de
alimentacidn. El transporte es el Gltimo eslabon de la cadena de despacho y que debe de garantizar

la entrega a tiempo de los productos.

3.1.3 HIPOTESIS

Roberto Hernandez, Fernandez, & Baptista, (2010) afirma:” Las hipotesis indican lo que
tratamos de probar y se definen como explicaciones tentativas del fendémeno investigado” (p. 92).
Se formula la siguiente hipotesis de investigacion con la finalidad de ser aceptada o rechazada de

acuerdo con la presente investigacion.

3.1.3.1 HIPOTESIS - DOCUMENTACION COMPLETA

HO: La documentacion completa NO influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso

Sosoa.

H1: La documentacion completa influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso Sosoa.

3.1.3.2 HIPOTESIS — INVENTARIO DE PRODUCTOS

HO: EIl inventario disponible (%) de productos NO influye en el tiempo de despacho de

Planta Proceso Sosoa.

H1: El inventario disponible (%) de productos influye en el tiempo de despacho de Planta

Proceso Sosoa.

3.1.3.3 HIPOTESIS — DISPONIBILIDAD DE EQUIPO DE TRANSPORTE

HO: Disponibilidad de equipo de transporte NO influye en el tiempo de despacho de Planta

Proceso Sosoa.

H1: Disponibilidad de equipo de transporte influye en el tiempo de despacho de Planta

Proceso Sosoa.
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3.2 ENFOQUE Y METODOS

Segun Bernal (2010) para que se dé el conocimiento cientifico en forma razonada y valida,

un método general de investigacion debera cumplir con requisitos especificos de la ciencia.

El enfoque a utilizar sera el enfoque mixto, debido a que el mismo representa un conjunto de
procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis
de datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracion y discusién conjunta, para realizar
inferencias producto de toda la informacién recabada (meta inferencias) y lograr un mayor

entendimiento del fendmeno bajo estudio. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2010, p. 593)

La gestacion del disefio del estudio representa el punto donde se conectan las etapas
conceptuales del proceso de investigacién como el planteamiento del problema, el desarrollo de la
perspectiva teérica y las hip6tesis con las fases subsecuentes cuyo cardcter es mas operativo.
(Hernandez Sampieri et al., 2007 p. 46.) El término disefio se refiere al plan o estrategia concebida
para obtener la informacién que se desea con el fin de responder al planteamiento del problema
(Wentz,2014); (McLaren, 2014); (Creswell, 2013) a, (Hernandez-Sampieri et al., 2013) y (Kalaian,
2008).

Segun la Glossary of the Social and Behavioral Sciences (SAGE), (2009) b. EIl disefio no
experimental podria definirse como la investigacion que se realiza sin manipular deliberadamente
variables. Es decir, se trata de estudios en los que no hacemos variar en forma intencional las
variables independientes para ver su efecto sobre otras variables. Lo que se hace en la investigacion
no experimental es observar fenémenos tal como se dan en su contexto natural para analizarlos.
Por lo cual nuestra investigacion se desarrollaria con un disefio no experimental, debido a que no
se manipularan las variables de investigacion. Los disefios de investigacion transversal recolectan
datos en un solo momento, en un tiempo Gnico (Liu, 2008 y Tucker, 2004). Su propdsito es describir
variables y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado. Es como “tomar una
fotografia” de algo que sucede. Debido a que la investigacion esta planeada para realizarse por una
Unica vez, se opto por utilizar el tipo de investigacion transversal, la cual pertenece al disefio no

experimental. Citado por Herndndez Sampieri, (2014).
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% Exploratorios

& Disedios transeccionales & Descriptivos

Investigacion T

i ¢ (orrelacionales-causales
no experimental ——_ - Lorrelacionales-causale

% Diseiios longitudinales

Figura 14. Disefio de investigacion
Fuente: (Hernandez Sampieri, 2014)

Hernandez Sampieri, (2014) afirma:

Los disefios transversales correlacionales-causales describen relaciones entre dos o més categorias,
conceptos o variables en un momento determinado. A veces, Unicamente en términos correlacionales,
otras en funcién de la relacion causan efecto (causales). Asi mismo pueden limitarse a establecer
relaciones entre variables sin precisar sentido de causalidad o pretender analizar relaciones causales.
Cuando se limitan a relaciones no causales, se fundamentan en planteamientos e hipotesis
correlacionales; del mismo modo, cuando buscan evaluar vinculaciones causales, se basan en
planteamientos e hipdtesis causales. En los disefios transeccionales correlacionales-causales, las
causas y los efectos ya ocurrieron en la realidad (estaban dados y manifestados) o suceden durante el
desarrollo del estudio, y quien investiga los observa y reporta. Debido a que en la investigacion se
relacionan las variables documentacion completa, inventario y equipo de transporte es por ello que
se opto por elegir el modelo transversal correlacional-causal. (p.125)

El enfoque a utilizar sera el enfoque mixto, debido a que el mismo representa un conjunto
de procesos sistematicos, empiricos y criticos de investigacidon e implican la recoleccion y el
andlisis de datos cuantitativos y cualitativos, asi como su integracién y discusion conjunta, para
realizar inferencias producto de toda la informacion recabada (meta inferencias) y lograr un mayor

entendimiento del fendmeno bajo estudio (Hernandez Sampieri & Mendoza Torres, 2018).

El disefio no experimental porque no vamos a manipular deliberadamente las variables, es

transversal porque recolectan datos en un solo momento en el tiempo.

Investigacion explicativa Pretende establecer las causas de los eventos, sucesos o fendmenos
que se estudian.
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Figura 15. Metodologia de la investigacion
Fuente: Elaboracién propia

3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION

Tabla 7. Plan de Trabajo

Grupo Focal /

ESTRA_TEG_IA_ /ACTIVIDAD RE(URS_OS TIEMPO D»E EJ_E_C_U_(‘ION RESPONS_ABLE'
Revision de datos de despacho 2personas 2 dias RTABORA / FPOZO
Identificacion de cada proceso 2personas 1dia RTABORA / FPOZO
revision y validacion de Layuot 2personas 1dia RTABORA / FPOZO
Determinar estudio de tiempos y movimientos 2personas 3 dias RTABORA / FPOZO
Proceso de grupo focal 2personas 2 dias RTABORA / FPOZO
Aplicacion de encuestas 3 personas 5dias RTABORA / FPOZO
Tabulacion de informacion 2personas 2 dias RTABORA / FPOZO
Presentar propuesta de mejora 2personas 1dia RTABORA / FPOZO

Fuente: (Propia,2019)
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3.3.1 POBLACION

Una vez que se ha definido cual serd la unidad de muestreo/andlisis, se procede a delimitar
la poblacion que va a ser estudiada y sobre la cual se pretende generalizar los resultados. Asi, una
poblacion es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones

(Hernandez Sampieri et al., 2014).

Poblacién se define como el total de todos los elementos que comparten algin conjunto de
caracteristicas comunes y que comprenden el universo del propésito del problema de investigacion.
La poblacién objeto de estudio cualitativo seran los 14 colaboradores de la operacién logistica
encargados de los procesos involucrados para el despacho en la planta de proceso Sosoa y para el
método cuantitativo la poblacion seran los 13,489 pedidos preparados en el mes de noviembre del

2019 en la planta de proceso Sosoa (Lanata Mufioz & Hung Shen, 2015).
3.3.2 MUESTRA

La muestra es un subgrupo de la poblacion de interés sobre el cual se recolectaran datos, y
que tiene que definirse y delimitarse de antemano con precision, ademas de que debe ser

representativo de la poblacién (Herndndez Sampieri et al., 2014).

Segun Hernandez Sampieri, (2014) Afirma:

En las muestras probabilisticas, todos los elementos de la poblacion tienen la misma posibilidad de
ser escogidos para la muestra y se obtienen definiendo las caracteristicas de la poblacién y el tamafio
de la muestra, y por medio de una seleccidn aleatoria 0 mecénica de las unidades de muestreo/anélisis.
Debido a que todos los miembros del departamento de Logistica tienen una relacién significativa con
el tema de estudio se determiné que la muestra seria probabilistica. (p.79)

Calculo del tamafio de la muestra conociendo el tamafio de la poblacién. Ver ecuacion #1.

B A’\'xZu:xpxq
d*x(N-1)+Z xpxgq

n
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En donde, N= tamafio de la poblacion Z= nivel de confianza, P= probabilidad de éxito, o
porcion esperada Q=probabilidad de fracaso D=precision (Error mdximo admisible en términos de

porcion)

Para el calculo del tamafio de la muestra 1, se ingresa el universo de la poblacién total, lo
cual son los 15 colaboradores de la operacion logistica de los procesos involucrados en el proceso
de despacho del mes de noviembre del 2019 en la planta de proceso, el margen de error es de un
cinco por ciento y nivel de confianza del 95% dando como resultado una muestra de 15

colaboradores que se analizaran sus opiniones referentes a las variables independientes.

Calcula el tamano de la muestra

Tamario de la poblacién Q Nivel de confianza (%) @ Margen de error (%) (7]

15 ‘ 95 . 5

Tamano de la muestra

15

Figura 16. Ingreso de tamafo y margen de muestra uno
Fuente: (Elaboracién Propia)

Para el calculo del tamafio de la muestra dos, se ingresa el universo de la poblacién total, lo
cual son los 13489 pedidos preparados en el mes de noviembre del 2019 en la planta de proceso,
el margen de error es de un cinco por ciento y nivel de confianza del 95% dando como resultado

una muestra de 374 pedidos que van a ser analizados segln nuestras variables independientes.

Calcula el tamariio de la muestra

Tamaiio de la poblacién @ Nivel de confianza (%) @ Margen de error (%) @

Tamano de la muestra

374

Figura 17. Ingreso de tamafio y marguen de muestra dos
Fuente: (Elaboracion Propia)
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3.3.3 UNIDAD DE ANALISIS

La unidad de muestreo es el tipo de caso que se escoge para estudiar. Normalmente es la
misma que la unidad de analisis, pero en ocasiones es distinta (Hernandez Sampieri et al., 2010).
La unidad de analisis sera la muestra de 14 colaboradores y 374 pedidos despachados en el mes de

noviembre 2019 en la planta de proceso Sosoa

3.3.4 UNIDAD DE RESPUESTA

Las preguntas realizadas fueron planteadas con una encuesta con respuestas fijas de eleccion

Unica en escala de Likert de cinco puntos (opciones).

3.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

3.4.1 INSTRUMENTOS

Los instrumentos de medicién son el recurso que utiliza el investigador para recopilar los
datos de cada variable. Todo instrumento de recoleccion de datos debe reunir tres requisitos
esenciales: producir resultados consistentes y coherentes, debe mostrar validez y no debe permitir
sesgos. Existe una gran variedad de técnicas e instrumentos disponibles para medir las variables

dependiendo del tipo de investigacion que se esté aplicando Hernandez et al., (2014)

Un instrumento de medicion adecuado es aquel que registra datos observables que
representan verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente

(Hernandez Sampieri et al., 2010).

En este apartado se pretende explicar los métodos, técnicas e instrumentos que se utilizaron
y que permitieron la recoleccién de datos sobre la optimizacion del tiempo de espera de despacho

en la Planta de Proceso Sosoa.
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1)
2)

1)

2)

1)
2)

3)

3.4.1.1 DIAGRAMAS DE CAUSA'Y EFECTO

Objetivo:

Identificar la raiz o causa principal de un problema o efecto.
Clasificar y relacionar las interacciones entre factores que estan afectando al resultado de un

proceso.

Caracteristicas:

Método de trabajo en grupo que muestra la relacidn entre una caracteristica de calidad (efecto)
y sus factores (causas),
Agrupa estas causas en distintas categorias, que generalmente se basanenlas4 M ( Maquinas,

Mano de Obra, Materiales y Métodos)

Ventajas:

Metodologia simple y clara
Estimula la participacion de los miembros del grupo de trabajo, permitiendo asi aprovechar
mejor el conocimiento que cada uno de ellos tiene sobre el proceso.

Facilita el entendimiento y comprension del proceso.

MAQUINARIA MANO DE OBRA MATERIALES E:f:;f:s

N\ =
/S S/

Factores
MEDIO AMBIENTE METODOS MANTENIMIENTO R ey

Figura 18. Ejemplo diagrama de Ishikawa
Fuente (Arbos, 2012)

57



1)
2)

1)

1)

2)

1)

1)
2)

1)
2)

3.4.1.2 HOJAS DE REGISTRO

Objetivo:

Facilitar la recoleccién de datos.

Organizar automaticamente los datos de manera que puedan usarse con facilidad mas adelante.

Caracteristicas:

Formulario pre-impreso en la cual aparecen los items que se van a registrar, de manera que los

datos puedan recogerse en forma facil y clara.

Ventajas:

Es un método que proporciona datos faciles de comprender y que son obtenidos mediante un
proceso simple y eficiente que puede ser aplicado a cualquier area de la organizacion.

Estas hojas reflejan rapidamente las tendencias y patrones derivados de los datos.

3.4.1.3 DIAGRAMAS DE FLUJO

Obijetivo:

Realizar una revisidn critica del proceso, proporcionando una vision general de este para

facilitar su comprension.

Caracteristicas:

Representacion grafica que muestra las diferentes actividades y etapas asociadas a un proceso

La simbologia usada en los diagramas de flujo debe ser sencilla y facil de entender y utilizar.

Ventajas:

Facilita las comprensiones del proceso y promueve el acuerdo entre los miembros del grupo
Herramienta fundamental para obtener mejoras mediante el redisefio del proceso, o el disefio

de uno alternativo
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3) Identifica problemas, oportunidades de mejora y puntos de ruptura del proceso.

_@ SIMBOILOGIA
‘ Actividad

N_o»!:l Inicio / Fin
1]

4
I;h—:l

Figura 19. Simbologia para representar un diagrama de flujo
Fuente: (Arbds, 2012)

Documento

Base de datos

i

Flujo

3.4.1.4 HISTOGRAMA

Obijetivo:

1) Revelar las posibles estructuras estadisticas de un grupo de datos para poder interpretarlos

Caracteristicas:

1) Grafico o diagrama que muestra el nimero de veces que se repiten cada uno de los resultados
cuando se realizan mediciones sucesivas
2) La aplicacion de los histogramas estd recomendada como analisis inicial en todas las tomas de

datos que corresponden a una variable continua.

Ventajas:

1) Su construccion ayudard a comprender la tendencia central, dispersion y frecuencias relativas
de los distintos valores

2) Muestra grandes cantidades de datos dando una vision clara y sencilla de su distribucion.
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FRECUENCIA

|s|as[a|s a|aa|

1.1 1z 1.3 1.£ -,S 1.6 L 1.3 5 20
W scrwm WALORES CARACTESIZTICA

Figura 20. Mediciones sucesivas
Fuente: (Arbds, 2012)

3.4.1.5 METODOLOGIA SIX SIGMA DMAIC
DMAIC es una metodologia desarrollada por Motorola a principios de los 90’s, la primera

letra “D” fue agregada por General Electric, la cual comprende una estrategia de cinco pasos de

estructurados de aplicaciones generales (SecuredOffers, 2019).

Ciclo
DMA]C MEDIR

1Y -
MEJORAR

Figura 21. Ciclo DMAIC
Fuente: (Qualiex, 2019)
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1)
2)
3)
4)
5)

1)
2)
3)
4)

1)
2)
3)
4)

1)
2)
3)
4)

5)

3.4.1.5.1 DEFINE (DEFINIR) (QUE ES LO IMPORTANTE?

Define los objetivos del proyecto

Define los requerimientos criticos para el cliente
Documenta el proceso (crea un mapeo de este)

Crea la definicidn mas facil de entender de dicho problema

Construye al equipo efectivo

3.4.1.5.2 MEASURE (MEDIR) ;COMO SE ESTA HACIENDO AHORA?

Mide el desempefio actual del proceso
Determina el ;Qué? Voy a medir
Desarrolla y valida el sistema de medicion

Determina el desempefio actual del proceso

3.4.1.5.3 ANALY ZE (ANALIZAR) ({QUE ESTA MAL?

Analiza y determina la causa raiz de los problemas y o defectos
Entiende la razon para la variacion e identifica las causas potenciales
Identifica las oportunidades de mejora en el proceso

Desarrolla y prueba las hipotesis para la causa raiz de las soluciones

3.4.1.5.4 IMPROVE (MEJORA) ;QUE SE NECESITA HACER?

Desarrolla y cuantifica las soluciones potenciales
Mejora/Optimiza el proceso

Evalua/Selecciona la solucion final

Verifica la solucion final

Gana la aprobacion de la solucién final
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3.4.2 TECNICAS

3.4.2.1 ENCUESTA

Las encuestas se aplicaron de manera dirigida a los miembros del departamento de

Operaciones de Planta de Proceso Sosoa. (Ver anexo 1)

3.4.2.2 ENTREVISTA

Como parte de la investigacidn del presente estudio de realizaron entrevistas a expertos del
departamento de Operaciones de la Planta de Proceso Sosoa, los cuales expusieron la situacion
actual de la compafiia, aportaron y contestaron todas las interrogantes y dudas concernientes al

tema de estudio.

3.4.2.3 OBSERVACION

Este método de recoleccidn de datos consiste en el registro sistematico, valido y confiable de
comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto de categorias y subcategorias.
Util, por ejemplo, para analizar conflictos familiares, eventos masivos (como la violencia en los
estadios de fatbol), la aceptacion-rechazo de un producto en un supermercado, el comportamiento
de personas con capacidades mentales distintas, la adaptacién de operarios a una nueva maquinaria,
etc. (Hernandez Sampieri et al., 2014, p. 252). Se realizaron varias observaciones como ser:
cantidad de personal disponible, tipo de actividades a realizar, se tomaron tiempos de cada
actividad observada, las observaciones se realizaron en varias sesiones o visitas programas a la

Planta de Proceso Sosoa en el area de despacho

3.4.2.4 GRUPO FOCAL

Un grupo de personas que han sido seleccionadas y convocadas por un investigador con el
propdsito de discutir y comentar, desde su punto de vista, el topico o tema propuesto por el
investigador (LO6pez de Méndez, 2013). También es considerado como un tipo de entrevista grupal,

ya que requiere entrevistar a un nimero de personas a la misma vez, sin embargo, el grupo focal
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se centra en el analisis de la interaccion de los participantes dentro del grupo y sus reacciones al
tema propuesto por el investigador Lo6pez de Méndez (2013) menciona la importancia de medir
los tiempos de un proceso y determinar si existen cuellos de botellas en una de esas fases. A través
de indicadores se puede conocer y controlar los procesos logisticos de la empresa, como, por

ejemplo, el tiempo que toma descargar o cargar un camion, etc.

Para la presenta investigacion se realizé un grupo focal y asi conocer de parte de los usuarios
(Jefe nacional de camaras, supervisores de caAmaras, encargados de cuadrillas, Supervisor de Flota,
supervisor de Inventario, Auxiliares de Inventarios, planificadores de demanda). En el grupo focal
se les realizo una presentacion del estudio que se desea realizar y el complemento de un plan de
mejora que realizardn en el departamento. De esta manera se les dio a conocer las variables
independientes para que dieran sus comentarios y observaciones de cuales consideran factores de
atraso en el tiempo de preparacion de pedido de acuerdo a los que compartieron en donde indican
gue este tiempo ha aumentado desde que se consolido la distribucion en la planta Sosoa. Con la
informacion recolectada generamos un diagrama de causa y efecto, a partir de este diagrama se
generaron las preguntas para la encuesta, utilizando la herramienta de google drive para que los
encuestados respondieran las preguntas de manera electronica obteniendo la informacion y
tabulando los resultados en tiempo real. Asi mismo la encuesta fue validada por nuestro asesor

tematico.

3.5 FUENTES DE INFORMACION

3.5.1 FUENTES PRIMARIAS

Las referencias o fuentes primarias proporcionan datos de primera mano, pues se trata de
documentos que incluyen los resultados de los estudios correspondientes (Hernandez Sampieri

etal., 2014).

En el caso de la investigacion se utilizaron las siguientes fuentes:

1) Grupo Focal realizado con el siguiente personal
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2)

1.1. Jefe nacional de cdmaras
1.2. Supervisor de cAmaras
1.3. Encargado de cuadrilla
1.4. Supervisor de Flota

1.5. Supervisor de Inventario
1.6. Auxiliares de Inventario

1.7. Planificador de demanda

Encuesta aplicada a los miembros de la operacion logistica.

3.5.2 FUENTES SECUNDARIAS

Las fuentes secundarias son otro recurso del cual podemos disponer y hacer uso para poder

obtener mas informacién, las fuentes secundarias de informacién que usaremos para objeto de

investigacion seran las entrevistas y observaciones. Se consultaron las siguientes fuentes

secundarias:

1)
2)
3)
4)

5)
6)

Logistica integral: La gestion operativa de la empresa.

Administracidn de la cadena de suministro: Estrategia, planeacién y operaciones.

El six sigma para todos.

Tesis de propuesta de mejora en proceso de toma fisica de inventarios en distribuidora san
pedro sula de la compafiia avicola de Centroamérica.

Documentos CRAI de UNITEC.

Informacidon proporcionada por la Planta de Proceso Sosoa.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

El objetivo del capitulo IV muestra los resultados generados a través de la aplicacién de la
metodologia descrita en el capitulo I11, de conformidad con el instrumento y la técnica que sirvieron
para la obtencion de los resultados para conocer como impactan cada una de las variables

independientes en el tiempo de espera del despacho en la planta de proceso Sosoa.

Este capitulo conforma una parte importante de la investigacién ya que es el punto de partida
para conocer los datos necesarios que serviran para construccidon del analisis del proceso de

despacho en la planta de proceso Sosoa.

4.1 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

Diagrama de Causa y Efecto

Transporte Inventario
o %R S & R
%0000 'o@» ’%o%o
%,8 B
%, % % g
% ®
Ubicacion SKU
2
< .
%%39% 6’@% K g@@%;%oo
%o R % ° %
T G @0‘{;0 Rotacion seguin PEPS
S % S, %
S, G %, &
%,%
Disponibilidad de productos Tiempo de
RIS = proceso de
0 S S, % ‘
% s %, %06 %, ) Q despacho
(> SR % N
) o >
% O 7
Tiempos por proceso o %/ <,
& 5, ruta S %
%%, :
8% Doc. Salida
95, . a
= Disponibilidad de @,
< [&} P (o (§
% % %o'%% herramientas de G, %
%, %% escaneo 2
©, GRCAY
% of
/ Disponibilidad de Doc. Entrada
Proceso preparacion Documentacion

Figura 22. Diagrama causa y efecto
Fuente: (Elaboracién propia, 2019)
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En el diagrama anterior logramos identificar la variable dependiente que es la causa de
estudio y sus variables independientes, las cuales identificamos sus ramificaciones en el grupo

focal y que podrian ser la causa de atraso en el tiempo de despacho en la planta de proceso Sosoa.

Fue muy interesante poder escuchar a cada uno de los invitados y su punto de vista desde su
gestién en particular, se generaron muy buenas observaciones, comentarios, apoyo por parte del
personal en caso de tomarseles en cuenta para un plan de accién y sucompromiso por poder mejorar

su gestion.

Luego de la informacién obtenida en el grupo focal se logré formular la encuesta para fines
cualitativos realizada a la totalidad de la poblacion del departamento siendo esta de 14
colaboradores. Dicha encuesta esta seccionada en cuatro partes que representan las variables
independientes que se estudiaron en esta investigacion y que pueden ser causa de atraso lo cual nos
disparé la siguiente informacion para analizar, las preguntas estan siendo analizadas en segmentos

segln nuestras variables independientes.

4.2 ANALISIS CUALITATIVO

Para la presenta investigacion se realizé un grupo focal y asi conocer de parte de los usuario
(Jefe nacional de cdmaras, supervisores de cAmaras, encargados de cuadrillas, Supervisor de Flota,
supervisor de Inventario, Auxiliares de Inventarios, planificador de la demanda) de donde se les
realizo una presentacion del estudio que se desea realizar asi como el fin de la sesién y ser lo més
honesto y objetivo posible para poder asi poder encontrar soluciones y generar un plan de mejora
en el departamento, de esta manera les dimos a conocer nuestras variables independientes para que
nos dieran sus comentarios y observaciones que fueran factores de impacto en el tiempo de

despacho de pedidos.

De acuerdo a la informacion que nos compartieron indican que este tiempo ha aumentado
desde que se consolido la distribucién en la planta Sosoa, realizando el proceso de picking por
pedidos desde la planta, dado que antes de la implementacion del Cross Dock en el depésito de San
Pedro Sula en planta se despachaba de forma consolidada para el deposito de SPS, con la

informacion obtenida se document6 generando un diagrama de causa y efecto.
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4.2.1 CONFIABILIDAD DEL INSTRUMENTO

Se aplicé la cuesta a un total de 15 personas encargadas del proceso de preparacién y

despacho de pedidos y a partir de ella se calculd la confiabilidad del instrumento por medio del

Alfa de Cronbach. (Ver Anexo 2)

Tabla 8. Alfa de Cronbach
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de
Cronbach
basada en
elementos
Alfa de estandarizad [ e
Cronhbach 0% elementos
J73 7448 22

Fuente (Paquete Estadistico SPSS.)

La tabla ocho muestra la confiabilidad obtenida del instrumento de medicién siendo un 0.773

con un namero de item de 22 en escala de Likert. Es ésta una confiabilidad aceptable.

4.2.2 RESULTADO DE ENCUESTA

4.2.2.1 INVENTARIO

A cuenta con informacion a tiempo y precCisa sobre 10S Inventarios aisponibies?

5 respuestas

Figura 23. Informacion a tiempo y precisa sobre los inventarios
Fuente: Elaboracion propia.

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo
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En la presente grafica se puede observar que el 86.6 % de los encuestados afirman que si
cuentan con informacion a tiempo y precisa sobre los inventarios disponibles para la toma de
decisiones y distribucion de productos en los pedidos en caso que no se cuente con suficiente stock

de productos disponibles.

2. ;Se cuenta con disponibilidad de los productos en racks para cubrir demanda de pedido
diario?

14 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

|
|

Figura 24. Disponibilidad de los productos en racks para cubrir demanda de pedido diario
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 71.4% de los encuestados afirman que estan
de acuerdo que se cuenta con disponibilidad de los productos en racks para cubrir la demanda de
pedido diario. El resto de la poblacion no estdn de acuerdo ya que, si hay un porcentaje de
incumplimiento en productos de categoria de embutidos, esto luego de lanzamiento de nueva
presentacion de embutidos que han sido bien aceptados y su demanda ha crecido lo cual no se ha

logrado cubrir su demanda.

3. ;Tiene informacion clara y precisa de la ubicacion de cada SKU?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 25. Informacion clara y precisa de la ubicacion de cada SKU.
Fuente: Elaboracion propia.

68



En la presente gréfica se puede observar que el 46.7 % de los encuestados afirman que no
estan ni en acuerdo ni en desacuerdo con tener informacidn clara y precisa de la ubicacién de los
SKU en racks, para ir directamente al rack indicado y tomar lo necesario para el pedido. EI 53.3%
de los encuestados estan de acuerdo y totalmente de acuerdo en que saben la ubicacién de los SKU.
Se determind que los tienen clara la ubicacion de los SKU son empleados nuevos y no conocen

muy bien el proceso porque no se les ha dado una buena capacitacion.

5. (Considera que hay exceso de inventario en algunos SKU?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdc
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 26. Exceso de inventario
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente gréafica se puede observar que el 80% de los encuestados afirman que hay
exceso de inventario en algunos SKU. Y un 20% no esta ni de acuerdo ni en desacuerdo. Con el
andlisis cuantitativo se confirmo6 que hay cumplimiento de la mayoria de SKU y se cuenta con
sobre stock de inventario de ciertos SKU y que los SKU de mayor demanda hay un porcentaje de

incumplimiento.

6. ;Considera que se lleva un buen control de la informacion actualizada respecto a las
salidas de inventario?

14 respuestas

@ Muy de acuerdo
@ De acuerdo
@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo

@ En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Figura 27. Informacion de salidas de inventario
Fuente: Elaboracion propia.
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En la presente grafica se puede observar que el 92.8% de los encuestados afirman estar de
acuerdo con que se maneja un buen control sobre la informacién de los inventarios actualizada,

esta informacion es manejada en sistema ERP SAP y una interface SGR.

4.2.2.2 DOCUMENTACION

7. ¢ Al momento de preparar el pedido cuenta con la informacion impresa completa?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo
@ De acuerdo
@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo

@ En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Figura 28. Informacion impresa disponibilidad
Fuente: Elaboracion propia.

n la presente grafica se puede observar que el 86.7 % de los encuestados afirman estan de

acuerdo que tienen la documentacion necesaria impresa al momento de preparar el pedido.

8. ;Cree que la documentacion actual es suficiente para preparar de manera rapido el
pedido?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 29. Documentacion actual
Fuente: Elaboracion propia.
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En la presente grafica se puede observar que el 66.6% de los encuestados afirman estar de
acuerdo con que los documentos actuales son suficientes para poder realizar la preparacién de

manera efectiva y rapida.

7. ¢ hay documentos que no se generan en tiempo y forma y afectan el proceso?

|5 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 30. Documentos que afectan el proceso
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que tenemos dos respuestas con igual porcentaje
que equivale al 40 % que indican que estdn de acuerdo y otro 40% que no esta de acuerdo ni en
desacuerdo respecto a si no se generan en tiempo y forma documentos que afectan el proceso de

preparacion de pedidos.

10. ;Cree que la documentacion actual es efectiva para la preparacion de pedido y
despacho?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

_4

Figura 31. Documentacion efectiva
Fuente: Elaboracion propia.
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En la presente grafica se puede observar que el 80% de los encuestados afirma que esta de

acuerdo que la documentacion actual es efectiva para la preparacion y despacho de pedidos.

11. jconsidera que se debe de realizar algun cambio en la documentacion actual?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Nien acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 32. Cambios en la documentacién actual
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 40% de los encuestados no esta ni de acuerdo

ni en desacuerdo que dé deben hacer cambios en la documentacién actual.

4.2.2.3 TRANSPORTE

12. ;Los equipos de transporte estan disponibles cuando se requieren segun programacion?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo
@ De acuerdo
@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo

@ En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Figura 33. Transporte disponible
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 73.3% de los encuestados afirma que los

equipos de transporte estan disponibles cuando se les requiere segin programacion.
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13. ;Se cuenta con la flota de transporte suficiente para suplir el envio y recepcion de
productos?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Nien acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

‘ @ Muy en desacuerdo

Figura 34. Flota de transporte suficiente
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 66.7% de los encuestados afirma que estan
de acuerdo que se cuenta con el equipo de transporte suficiente para realizar los envios y recepcion

de productos.

14. ;La empresa cuenta con el personal suficiente para la carga y descarga de producto en
los equipos de transporte?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 35. Personal suficiente
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 86.7% de los encuestados afirma que la
empresa cuenta con personal suficiente para realizar la carga y descarga de productos en los equipos

de transporte.
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15. ¢ Se tiene definido el tiempo que toma cargar una unidad de transporte dependiendo de
su contenido? (cantidad y tipo de producto a despachar)

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@® De acuerdo

@ Nien acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 36. Tiempo de carga definido
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 80% de los encuestados afirma que esta de

acuerdo que se tiene definido el tiempo que toma cargar una unidad de transporte.

16. ; Se cuenta con un registro historico cronometrado de los movimientos de envio y
regreso del equipo de transporte? Medicion del tiempo (horas, dias) en que el transporte le
toma ir y regresar nuevamente?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
® En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 37. Registro historico
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 40% de los encuestados afirma que no estan
en acuerdo ni en desacuerdo si se cuenta con un histérico o que no lo conocen, que el 53.4 % entre

muy de acuerdo y de acuerdo, y un 6.6 % desconoce si se tiene esta informacion.
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7. {Se cuenta con varias opciones de proveedores en caso de que se requiera de mas
>quipo de transporte para cubrir la demanda de entrega?

5 respuestas

@ Muy de acuerdo
@ De acuerdo
@ Ni en acuerdo ni en desacuerdc

@ En desacuerdo
@ Muy en desacuerdo

Figura 38. Opciones de proveedores
Fuente: Elaboracion propia.
En la presente grafica se puede observar que el 93.4% de los encuestados afirma que se cuenta

que varias opciones de proveedores en caso de que se requiera de mas equipos de transporte para

cubrir la demanda de entrega.

18. ; Se recibe el equipo de transporte segun la capacidad solicitada?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Nien acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 39. Capacidad solicitada
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 100% de los encuestados afirma que estan de

acuerdo que se reciben los equipos de transporte de acuerdo a la capacidad solicitada.
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19. ;Se tiene un control de las dimensiones de la carga enviada vrs capacidad del equipo?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 40. Control de las dimensiones
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 86.6% de los encuestados afirma que estan
muy de acuerdo y de acuerdo que se tiene un control de las dimensiones de la carga enviada vrs.

Capacidad del equipo.

20. ;se cuenta con la capacidad necesaria de transporte para cubrir la demanda de
despacho de producto? Sin afectar el indicador de capacidad de carga?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerd
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

-

Figura 41. Capacidad necesaria de transporte
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar que el 66.7% de los encuestados afirma que estén
de acuerdo que se cuenta con la capacidad necesaria de transporte para cubrir la demanda de

despacho de producto, sin afecta el indicador de carga enviada Vrs capacidad del equipo.
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22. ;Se lleva un registro de la cantidad de equipos que son rechazados por no encontrarse
en optimas condiciones para el envio de productos?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Nien acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

v

Figura 42.Registro de la cantidad de equipos
Fuente: Elaboracién propia.

En la presente grafica se puede observar que el 73.3% de los encuestados afirma que estan

ni de acuerdo ni en desacuerdo en que se lleva un registro de la cantidad de equipos que son

rechazados por no encontrarse en 6ptimas condiciones para él envié de producto.

23. ;La compania cuenta con alguien especializado encargado de realizar tramites de
transporte de ultimo momento?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdc
@® En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 43- Encargado de tramites de transporte
Fuente: Elaboracién propia.

En la presente grafica se puede observar que el 80% de los encuestados afirma que estd muy

de acuerdo y de acuerdo que la empresa cuenta con personal especializado encargado de realizar

trdmites de transporte de Gltimo momento.
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4.2.2.4 PROCESO DE PREPARACION

25. ;Considera que se cuenta con el personal debidamente capacitado en cada turno para
cubrir la demanda de pedidos?

15 respuestas

@ Muy de acuerdo

@ De acuerdo

@ Ni en acuerdo ni en desacuerdo
@ En desacuerdo

@ Muy en desacuerdo

Figura 44. Personal debidamente capacitado
Fuente: Elaboracion propia.

En la presente grafica se puede observar el resultado en donde el personal menciona que
recibe capacitaciones y lo afirman estar de acuerdo con un 66.7 %, el 20 % que estd muy de

acuerdo, el 13% indica no estan de acuerdo ni en desacuerdo.

26. ; Se cuenta con un flujo del proceso de preparacion definido por tipo de producto?

15 respuestas

® S!
® No

Figura 45. Flujo del proceso de preparacién
Fuente: Elaboracion propia.

En el presenta grafico identificamos que los encestados indican que el 80 % afirman que
estan de acuerdo que se cuenta con un flujo de proceso de preparacidn definido por tipo de producto

y un 20% de los encuestados afirman que no se tiene o no lo conocen.
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4.3 ANALISIS CUANTITATIVO DE LAS VARIABLES

En este anélisis logramos obtener informacion de campo y reportes que se manejan en el
departamento de operaciones. Se considerd la poblacion de pedidos de noviembre 2019 con un
resultado de 13, 489 pedidos. Lo que nos da una muestra a analizar de 374 pedidos y en base a ello

se realiz6 los analisis de las variables independientes dando los siguientes resultados.

4.3.1 INVENTARIO DISPONIBLE

La definicion operacional de la variable Inventario disponible es todo inventario que sea
confirmado en el lapso no mayor a dos horas después que los pedidos sean trasladados de ventas a
operacion para ser preparados, y se guio por el cumplimiento de ese estdndar de tiempo. La
metodologia que se escogid para estudiar la variable, se realizaron cuatro visitas programadas dos
en turnos diurnos y dos turnos nocturnos, se requirié del apoyo del supervisor de Cémaras,
Supervisor de inventarios y se hizo una exploracién de campo aleatoriamente desde que llego un
pedido. Se le dio seguimiento con la persona responsable de preparar el inventario y se recolecto

evidencia de algunas oportunidades que se podia observar.

INVENTARIO DISPONIBLE

= SI = NO

Figura 46. Disponibilidad de inventario por pedido
Fuente: Elaboracion propia.
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Al realizar dicho analisis se logré identificar que de la muestra Gnicamente el 33 % de estos
pedidos se contd con inventario disponible del 100% de sus SKU, sin embargo, el 67 % se identifico
que no se cumplié en su totalidad el pedido ya que ciertos SKU no estaban disponibles en el

inventario, por lo que el pedido se despaché incompleto.

Grifica I'MR de DISP INVENTARIO

o LCS=124.3
T 90 ¥=88.5
=l
=
£ 60
= LCI=52.7
S
[
= 30

(]

1 38 75 12 149 186 223 260 297 334
Observacion

100

75
Ié .

50
§= T LCS=44.0
m
“ 2

- "l‘r i“‘u.l 'l!lﬂ'l MR=13.5
0 Koas LISy LCI=0

1 38 75

Observacion

Figura 47. Control de variables para valores individuales
Fuente: Elaboracion propia.

En la grafica de control de variables podemos notar que se muestran valores fuera de
control, asi como la variabilidad de datos. Se logré observar en el grafico de pastel que se tiene
problemas en la disponibilidad de inventario. se logré constatar y darles seguimiento a estos
pedidos, se observé que el incumplimiento se da en SKU de categoria de embutidos y pollo fresco
debido a mala planificacién de la demanda, crecimiento considerable del consumo y aceptacion de

estas categorias de SKU.
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4.3.2. DOCUMENTACION COMPLETA

La definicién operacional de la variable de documentacién completa estd comprendida por
la solicitud de pedido y la salida de material de inventario. Hay un estdndar exigido dentro de la
operacion de la empresa que en un término no mayor a dos horas la documentacion tiene que estar

completa y nosotros nos guiamos por el cumplimiento de ese estandar de tiempo.

La metodologia que se escogi6 para estudiar la variable documentacion completa se
realizaron cuatro visitas programadas dos en turnos diurnos y dos turnos nocturnos. Se requirio el
apoyo del supervisor de Camaras, se hizo una exploracién de campo aleatoriamente desde que llego
un pedido. Se le dio seguimiento con la persona responsable de preparar la documentacion y

comenzamos a recolectar evidencia de algunas oportunidades que se podia observar.

Pedidos con Documentacion Completa

= Documentacion Incompleta = Documentacion Completa

Figura 48. Pedidos con documentacion completa
Fuente (Elaboracidn propia, informaciéon proporcionada por la empresa)

De acuerdo con la informacidn analizada de la muestra de 374 pedidos, se determin6 que
el 88% de los pedidos se despacharon con la documentacidn completa dentro del término de tiempo

estandar para generar la documentacion del pedido ser preparado y despachado. Sin embargo, un
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12% de los pedidos no se complet6 a tiempo la documentacion completa y esto ocasiono un retraso
en el tiempo de preparacion y por consiguiente retraso en el tiempo de espera de despacho. Para
poner en evidencia las oportunidades que se tenian con la variable de documentacion completa y
para el cumplimiento de las mismas se realizé una lluvia de ideas en la que participo el supervisor
de Camaras, Supervisor de Inventario, Supervisor de Flota, Planificacién de la demanda. Luego se

documento los hallazgos en el siguiente diagrama de causa y efecto.

Diagrama de Causa y Efecto de Documentacion Incompleta

Sistema Usuario

Olvido de contrasefia
Caida de enlace

Teclado dafiado

Caida de sistema
Prestamos de usuario

Documenta
> C16n
Incompleta
Impresora dafiada
Falta de autorizacion
Falta de papel
Solicitudes de acceso
Falta de tinta

Accesos Impresora

Figura 49. Diagrama causa y efecto de documentacién incompleta
Fuente: Elaboracion Propia

Con los resultados del diagrama de causa y efecto de documentacion completa se realiz6 un

Pareto de las fallas que ocasionan la documentacion incompleta de los pedidos,
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Diagrama de Pareto de Documentacion Incompleta

50 -
- 100
é 40-
& - 80
o .z
& 30 &
: 0 g
g a0 &
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R 566?’
o \ &
060 \ » &
Q,\oo‘ & ¢ Qi&
Cantidad 25 8 7 4
Porcentaje 56.8 18.2 159 9.1
% acumulado 56.8 75.0 90.9 100.0

Figura 50. Pareto de documentacion incompleta
Fuente (Propia, con informacion proporcionada por la empresa)

Con la grafica de Pareto anterior se logré determinar que el 80% de las oportunidades de
mejora que mas impactan para tener la documentacion completa de los pedidos en el proceso de
despacho son fallas relacionadas con bloqueo de usuario por motivos como olvido de contrasefia,
prestan usuario, teclados dafiados, Falla en impresora, relacionada con falta de tinta, no hay papel,

impresora dafiada y Falla en Sistema relacionadas con caidas de sistema y caida de enlace.

4.3.3 TRANSPORTE DISPONIBLE

En el grupo focal se logré obtener informacion de causas que se pueden dar del porque el
transporte no puede estar disponible y luego de realizar el andlisis en el estudio de la muestra y en

observacion logramos identificar lo siguiente.

93%

Figura 51. Transporte disponible para carga
Fuente: Elaboracion propia.
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Para la variable transporte se analizaron las diferentes causas de atraso para que el vehiculo
no esté disponible. Notamos que en el estudio de la muestra nos indica el 93% en que, si se cumplié
con la disponibilidad del transporte, y un 7% que presento cierto atraso en la disponibilidad para

carga de los pedidos de la muestra.

El proceso que se sigue segun el flujo de trabajo es primeramente que el vehiculo debe ser
asignado dos horas después que los pedidos han sido trasladados por facturacion a operaciones.
Seguidamente operaciones hacen la consolidacién de rutas y pedidos para luego hacer el
requerimiento respectivo de vehiculos al departamento de transporte, quien es responsable de

realizar la asignacion de flota para cada ruta de acuerdo a solicitud de capacidad a despachar.

Del grupo focal se logré hacer un diagrama de causa y efecto indicando las causas por

experiencia que mayor reincidencia han tenido obteniendo de esta manera el siguiente diagrama

Diagrama de causa y Efecto de la no Disponibilidad de Transporte

Cajon Taller

Falla en estructura Falla mecanica

Fuga de frio Sin combustible

Disponibili
dad de
Transporte

Impresora dafiada
Limpieza deficiente

No mantiene temperatura

Sucio
No enciende

Calidad Equipo Frio

Figura 52. Diagrama de causa y efecto que afecta la disponibilidad de transporte.
Fuente: Elaboracién propia
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En el diagrama anterior se muestran las causas y sus posibles fallas, en el grupo focal se
indic6 que por ejemplo han tenido que rechazar vehiculos por fallas fisicas en el cajon, y unidades
refrigeradas a lo que se procedi6 analizar la data y junto al supervisor de flota se lograron identificar

los causar generadas del mes de noviembre.

De esta manera se logro obtener el siguiente diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto de Fallas en Transporte

Tt Tt 11

[t ., .,
- 100
25-
w
<2
£ @
& 5
-« =
= L7
£ g
B ~
7]
Ay
Fallas en Transporte Carroceria Equipo refrigerado Higiene y sanitizado
Pedidos Afectados 15 6 5
Porcentaje 57.7 231 19.2
% acumulado 57.7 80.8 100.0

Figura 53. Pareto de fallas a la no disponibilidad de transporte
Fuente: Elaboracion propia.

En la grafica anterior se logré conocer que el 80% de las fallas que nos estan impactando en
la disponibilidad de los equipos para la carga. La principal causa de rechazo de flota es por fallas
en la carroceria o cajon que atentan con el buen traslado del producto. Seguido por problemas en
el equipo refrigerado el cual no cumple con las especificaciones de temperatura para ser cargado,
por lo que existe una oportunidad e mejora en las causas de fallas en carroceria y en el equipo

refrigerado por lo que el plan de mejora a presentar se enfocara en estas dos causas.
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En el tema de higiene y sanitizado no es reincidente ya que existe un ente en planta que es
SENASA quien hace las inspecciones antes que el equipo sea ingresado al puerto, de esta manera

es mas controlado esta causa.

4.4, PROCESO DE PREPARACION

La informacion para este analisis se logro obtener de la discusién del grupo focal en donde
se logro tener informacidn para generar un diagrama de causa y efecto, que pueden incidir en el
tiempo preparacién, para esto no existe un estandar de tiempo de preparacion ya que este depende

de diferentes factores entre ellos la cantidad de SKU, y producto a preparar.

La metodologia que se utilizo fue de observacion y entrevista con supervisores de cAmaras y

despacho.

Causa y efecto de tiempo en proceso de preparacion

Software Personal

S, %
% %
% o
D %
% +3
%6 %,
Interfase SGR Cantidad de empleados
Cantidad de cuadrillas  Tiempo en
==Cproceso de
preparacion
Movimientos en falso
&
2 e -
> %, %,
"0% %
CJ
"s,., %
O s
/ Lineas de proceso Hand Held
Proceso Harware

Figura 54. Diagrama de causa y efecto del tiempo de proceso de preparacion
Fuente: Elaboracion propia.

Adicional a los resultados de las variables de investigacion, se logré identificar otra variables

durante la realizacion del grupo focal.
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Una vez revisado el diagrama anterior con el supervisor de cAmaras y despacho se decidid
analizar la variable “Proceso” por tema de tiempo no se podra realizar el andlisis a detalle de esta
variable ya que se tendra que entregar el estudio. Sin embargo, en el plan quedara realizar el analisis
a los demas factores. En las visitas a la planta se logré visualizar las lineas de trabajo y ver tiempos
muertos de colaboradores ya sea estén buscando el producto o al momento de preparar el pedido.
Se observo que el reporte de solicitud de pedidos es generado en el orden en que se ingres6 el
pedido y esto ocasiona atrasos en movimientos dobles, ya que no tienen ordenados los sku y el

orden en que se deben cargar los pedidos segln su orden de entrega.

A continuacion, presentamos un plan de accion para ser entregado a los responsables del
departamento en la planta, lo presentaran para evaluar los datos y tomar accién que correspondan
a la optimizacion del tiempo de preparacion y despacho, que como logramos observar hay
oportunidades de mejora en el proceso de preparacién, y que por el factor tiempo no logramos

estudiar y analizar a fondo esta variable.

Tabla 9. Plan de mejora variable proceso de preparacion
PLAN DE ACCION DE OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PREPARACION

Gestionar un programa de induccion y capacitacion para personal de operaciones Gte de Operacion; RRHH 03/02/2020
Jefe de ca fonal;
Analizar elindicador de Absentismo laboral o 03/022020
RRHH
Jefe de Camaras Nacional;
Formar equipos de trabajo y asignar tareas Supervisor de Camaras; 03/02/2020
Encargado de Cuadrilla
Gte. de Operaciones;
Analizar y revisar lineas de trabajo de preparacion de producto (Muelles de carga) Jefe de Camaras Nacional; 17/02/2020
PROCESO DE Supervisor de Camaras
PREP"\R'.\?IO'\ DE Jefe de Camaras Nacional;
FROBICTO Realizar estudios de tiempo y movimientos Supervisor de Camaras; 17/02/2020
Encargado de Cuadrilla
Gestionar implementacion de plan de mantenimiento preventivos de Equipos de Tecnologia con|Jefe de Camaras Nacional; 0203200
departamento de TI (Computadoras, HH, Impresoras, Router) Jefe de TL e
Gestionar con departamento de TI mejoras al sistema SGR e implementacion de nuevas Gte. De Operaciones; 0203200
tecnologia para proceso de despacho (WMS, Vocollect, etc) Departamento de T.I e
Dar seguimiento a la ejecucion de plan de mantenimiento e inspecciones rutinarias de equipos |Jefe de Camaras Nacional: 02/032000

de operaciones de camaras Jefe de Mantto. de Planta

Fuente: Elaboracion propia.

87



4.5 PRUEBA DE HIPOTESIS

Para determinar si una variable independiente X incide en la variable dependiente Y, se va
determinar el valor p y determinar la incidencia o no de X en Y para un nivel de significancia
denotado como o o alfa de 0.05. Un nivel de significancia de 0.05 indica un riesgo de 5% de

rechazar HO, cuando los datos de la muestra puedan demostrar lo contrario,

“Valor p < a: se rechaza HO y valor p > a no hay evidencia suficiente para rechazar Ho”

Para lacomprobacion de la hipétesis de investigacidn se realizaron las pruebas a las variables
independientes y dependiente por medio de: andlisis de regresion lineal multiple, pruebas de

varianza, mediante el uso de la herramienta estadistica Minitab 18. (Ver anexo #3)

En la presenta investigacion se analizaron los datos brindados por personal del departamento
de despacho de la planta de proceso. De las pruebas antes mencionadas se tomé como punto de
referencia para comprobacién de la hipotesis de investigacion, la prueba de regresion lineal
multiple ya que compara al mismo tiempo todas las variables independientes contra la variable
dependiente, ademas establece que con un nivel de significancia del 95% los valores resultantes p
< 0.05 se rechazan la Ho, mientras que los valores p > 0.05 no hay evidencia suficiente para

rechacharla Ho (se acepta);

Finalmente, una vez practicada la prueba de regresion lineal multiple los resultados arrojaron
que las variables independientes: Documentacion Completa, Disponibilidad de transporte su valor
p > 0.05 por lo cual, una vez realizado el estudio de variables independientes, sus dimensiones y
de igual manera la variable dependiente se concluye que no existe suficiente evidencia para aceptar

la hipédtesis nula. (Ver anexo #3)
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4.5.1 DOCUMENTACION COMPLETA Y TIEMPO DE DESPACHO

Andlisis de varianza

Tabla 10. Prueba de regresion de la variable documentacion completa (Minitab b18)

Fuente GL SC Ajust. MC Ajust. Valor F Valor p
Regresion 1 381 380.7 0.29 0.591
Documentacion Completa 1 381 380.7 0.29 _
Error 372 490134 1317.6
Falta de ajuste 100 127059 1270.6 0.95 0.607
Error puro 272 363075 1334.8
Total 373 490515

Fuente: Elaboracién propia por datos dados por la empresa

Por tanto, podemos mencionar que:

HO: La documentacion completa no influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso

Sosoa.

Para un p calc. = 0.591 > p n.s = 0.05, se acepta HO con un nivel de significancia a=0.05.

4.5.2 INVENTARIO DISPONIBLE DE PRODUCTOS Y TIEMPO DE DESPACHO

Analisis de Varianza

Tabla 11. Prueba de regresion de la variable inventario (Minitab b18)

Regresion 1 21484 21484 17.04 0.000
Inventario Disponible de Pro. 1 21484 21484 17.04 _
Error 372 469031 1261

Falta de ajuste 165 257117 1558 1.52 0.002
Error puro 207 211914 1024

Total 373 490515

Fuente: Elaboracién propia por datos dados por la empresa
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Por lo tanto, podemos decir que

Para un p calc. = 0.00 < p n.s = 0.05, se rechaza HO con un nivel de significancia a=0.05. Y
aceptamos la H1: La disponibilidad de inventario influye en el tiempo de despacho de Planta

Proceso Sosoa.

Para esta variable segun los datos recibidos y observacién logramos identificar que
efectivamente en los pedidos hay falta de disponibilidad de inventario en algunos SKU, logramos
identificar que la categoria con mayor impacto es la de embutidos. Ya sea venido trabajando para

poder minimizar esta situacion sin embargo aun hay mejoras por hacer.

Si bien es cierto el no tener inventario de ciertos productos atrasa el proceso de despacho, sin
embargo se despachan los SKU disponibles y los pendientes se reprograman al tener disponible en

el inventario.

4.5.3 DISPONIBILIDAD DE TRANSPORTE Y TIEMPO DE DESPACHO.

Andlisis de Varianza

Tabla 12. Prueba de regresidon de la variable disponibilidad de equipo (Minitab b18)

Fuente GL SC Ajust. MC Ajust. Valor F Valor p
Regresion 1 182 182.4 0.14 0.710
Transporte Disponible 1 182 182.4 0.14 _
Error 372 490333 1318.1
Falta de ajuste 106 138843 1309.8 0.99 0.512
Error puro 266 351490 13214
Total 373 490515

Fuente: Elaboracién propia por datos dados por la empresa

Por lo tanto, podemos decir que

HO: La disponibilidad del transporte no influye en el tiempo de despacho de Planta Proceso

Sosoa.
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Para un p calc. =0.71 > p n.s = 0.05, se acepta HO con un nivel de significancia a=0.05

4.5.4 PRUEBA DE REGRESION MULTIPLE DE LAS VARIABLES

Se realizé la prueba de regresién multiple de las variables independientes y su incidencia en

la variable dependiente

Analisis de Varianza

Tabla 13. Prueba de regresion multiple de variables (Minitab b18

SC Ajust. MC Ajust. Valor F Valor p

Regresion 3 22211 7403.5 5.85 0.001
Inventario disponible 1 21663 21663.2 17.12

Document. Completa 1 592 592.5 047

Transporte Disponible 1 117 117.0 0.09

Error 370 468305 1265.7

Total 373 490515

Fuente: Elaboracién propia por datos dados por la empresa

1) Variable Dependiente.
1.1) Tiempo de Despacho
2) Variables Independientes.
2.1) Documentacion Completa

2.2) Inventario Disponible

2.3) Disponibilidad Equipo de Transporte

Por lo tanto, podemos concluir que para un nivel de significancia a =0.05, que la variable

"Inventario disponible de productos " si incide en la Variable "Tiempo de Despacho".
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4.6 DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACTUAL

Al implementar el método Cross Dock el personal que laboraba en este departamento en la
distribuidora San Pedro Sula fue trasladado a la planta de Sosoa, por lo tanto, hubo que hacer
cambios en el proceso ya que el despacho se incrementd, el modelo utilizado para despacho es el

picking y consolidado.

En resumen podemos comentar sobre el proceso actual lo siguiente: Se cuenta con siete
puertos y en los siete puertos se tienen cinco despachadores cargando, cada despachador carga 1
cross dock y dos despachadores cargando las rutas directas y revendedores, los despachadores
comienzan a preparar los pedidos por ruta segun el documento entregado, estos se dividen segln
la categoria de producto, (congelado, fresco, embutidos), en donde se ve involucrado el

departamento de calidad y soporte operativo.

Despachador PP Autiiar [ormnacsadel]|
{Cimaras Faizs) [
Despachador PPP Ingreszent
{Camaras Fazs) HH &l usuario
I —
Despachador PP st
{Camarzs Faas) 7’ 7“7["“" il
Auiliar Administrativo dz Inventso \hl«:c';n de
N
Despachador FER [ contode
{Camaras Faas) Cestasy
Despachador PP T
{Camarzs Fas) SRS
{
Supervisor d2 Camaras Hub Plnt Sinconizz &l
Comercizlizzcion padidoen
{Camaras Frizs) sistema
—
o =
Supervisor ds Cimarss HubPne :;!mm . N >
upervisor de Camares nt ok \—/N
Comercizlizaciin remision 8 L sap 1)
{Camaras Fras) I: —

Figura 55. Flujo de Proceso Actual
Fuente: (Informacion proporcionada por la empresa,2018)

El diagrama de flujo del proceso actual es muy extenso por lo que la imagen anterior

solamente se visualiza parte del flujo, por lo cual adjunta flujo completo (Ver anexo 4)
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4.7 PROPUESTA DE MEJORA

En base a los resultados obtenidos del analisis se encontraron oportunidades de mejora en las

variables investigas. (Documentacion completa, Inventario Disponible, Transporte Disponible).

Para se propone un plan de accién con actividades generales de cada variable, su actividad,

responsable, y fecha de inicio propuesta.

Cada actividad contiene subtareas que deben ser analizadas y estudiadas y ejecutadas por el

responsable de la tarea general.

Tabla 14. Plan de accion de optimizacion del tiempo del proceso de despacho.
PLAN DE ACCION DE OPTIMIZACION DEL TIEMPO DEL PROCESO DE DESPACHO

Dicuiisatacion Complets Ge_s!ionar con departamento de TI plan de soporte técnico en horario noctumo y  |Jefe de Camaras Nacional: 03/02/2020
feriados Jefe de TL
Anilisis de implementacion de nuevos sistemas y tecnologia para manejo de Jefe de Camaras Nacional; g
- 02/03/2020
almacenes Jefe de TL
Inventario Disponible ;1;2:::::;; .I:fe .
i
Realizar analisis de la demanda para mejorar la proyeccion del inventario requerido i 03/02/2020)
= demanda; Jefe de
Camaras Nacional
Planificador de
oot DI G Daf seguimiento a la ejecucion de planes .de maﬁtem’miEnto e inspecciones &vimteMento; 02032020
rutinarias de equipos de transporte y refrigeracion Supervisor de Taller
Supervisor de Flota

Fuente: Elaboracion propia.

Para la variable documentacidn completa se requiere gestionar con el departamento de Tl un
plan de soporte técnico en horarios nocturnos y dias feriados para que pueden atender de una forma
maés agil los incidentes que se dan por blogueo de usuario, falla de sistema. Para este caso no hay
un presupuesto de ejecucién ya que al personal de Tl no se pagan horas extras y trabajan
remotamente con su equipo portatil, ya teniendo un calendario de soporte la persona encargada

tiene que estar pendiente de los incidentes que se presenten.

Variable Inventario disponible se debe realizar un andlisis de sistemas para implementacién
de nuevos software y tecnologia para un mejor manejo de almacenes que les ayude a los
colaboradores a ubicar el producto de una forma mas rdpida que tenga todos los productos que

debe llevar para realizar el proceso de una forma mas rapida, también se recomienda realizar un
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mejor analisis de la demandan para mejorar las proyecciones del inventario requerido para cumplir

al 100% con los pedidos.

Variable transporte disponible se debe dar un seguimiento del cumplimiento a la ejecucion
de planes de mantenimiento e inspecciones rutinarias de equipos de transporte y refrigeracion ya
que la empresa tiene el mdédulo SAP-PM para mantenimientos de los equipos para evitar fallas y
paros, sin embargo, hay incidentes de este tipo porque no se estdn cumpliendo los mantenimientos
preventivos, no se requiere de presupuesto porque solo es de dar el seguimiento para que se

cumplan los mantenimientos.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

A continuacion, se detallan las conclusiones que dan respuesta a cada una de las preguntas

de investigacion.

1)

2)

3)

4)

5)

Luego de conocer el proceso y la documentacion completa necesarios para la preparacion y
despacho de pedidos en la planta de proceso se determiné con la prueba de la hipdtesis de la
variable documentaciéon completa que no influye en el tiempo de proceso de despacho, la
empresa cuenta con los documentos que forman parte de la documentacién completa necesaria
para realizar el proceso sin embargo se detectaron oportunidades de mejora en fallas como la
caida de enlace, caida de sistema, factores internos como el bloqueo de usuario, problemas en

equipo de hardware, etc.

Después del andlisis de la prueba de hipdtesis de la variable de inventario disponible se
determind que dicha variable influye en el tiempo del proceso de despacho y el porcentaje de
incumplimiento se da en productos de categoria frescos y embutidos ya que la mayoria de los

clientes son restaurantes por lo que se tiene gran demanda de estas categorias.

Luego del anédlisis de la hipotesis de la variable disponibilidad de equipo de Transporte
concluimos que esta variable no es influyente en el tiempo de despacho, también se detectaron
oportunidades de mejora por fallas de carroceria, fallas en la unidad refrigerada o

incumplimiento de normas de higiene y sanitizacién realizadas por calidad y SENASA.

Se valido con el departamento de tecnologia mejoras para ayudar a la operacion en relacion a
la variable documentacién completa y que puedan mejorar el proceso aplicando
mantenimientos preventivos al equipo de hardware, para prevenir futuras fallas prolongadas

que generen riesgos de paro del proceso de despacho.

Adicional a los resultados de las variables de investigacién, se encontré6 que existen

oportunidades de mejora en la variable proceso de picking (preparacion de pedidos) que por
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factor tiempo no se logré realizar un estudio a detalle, sin embargo, se observan que existen
oportunidades de mejora para minimizar los tiempos muertos, movimientos dobles, lineas de

trabajo y se necesitan mejoras en el sistema utilizado para preparacion de pedidos.

5.2 RECOMENDACIONES

1)

2)

3)

4)

5)

El departamento de operaciones debe gestionar con el departamento de tecnologia la
implementacion de un plan de soporte técnico nocturno y dias feriados disponible para
solventar problemas relacionados con bloqueo de dominio, bloqueo de sistemas e implementar
un plan de mantenimiento preventivo e inspecciones rutinarias al equipo Hand Held,
computadoras, impresoras y router ya que Unicamente se realiza mantenimiento correctivo a

los equipos cuanto éstos presentan fallas de origen técnico.

Se recomienda implementar nuevos indicadores de gestion de la demanda que ayuda a
determinar de manera mas exacta las proyecciones de inventarios requeridos para cumplir al

100% la demanda de los clientes.

Se recomienda dar seguimiento a la ejecucion de planes de mantenimiento e inspecciones
rutinarias de equipos de transporte y refrigeracion de los equipos de transporte para evitar

atrasos por disponibilidad de equipos.

Se sugiere que analicen con el departamento de tecnologia la factibilidad técnica y econdmica
de implementacion de tecnologias que ayudan a optimizar la gestién de almacenes como ser
Warehouse Management System (WMS), software para distribucion dirigido por la voz

(Vocollect).

Se recomienda realizar un estudio detallado del proceso de picking y realizar cambios en las
lineas de preparacién, asignacién de equipo de trabajo con responsabilidades en areas

especificas y preparacion de SKU por categorias.
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ANEXOS

ANEXO 1. ENCUESTA

@ |unitec

ENCUESTA SOBRE OPTIMIZACION DE PREPARACION Y DESPACHO EN PLATA DE PROCESO

Para conocimiento del proceso y percepcion de los procesos de preparacion y despacho en plata de
proceso deseamos hacerle la siguiente encuesta, en donde el numero 5 es la puntuaciéon mayor.

1. ¢Se cuenta con informacién a tiempo y precisa sobre los inventarios disponibles?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

00000

2. ¢Se cuenta con disponibilidad de los productos en racks para cubrir demanda de pedido diario?

Muy de acuerdo

OO

De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

O En desacuerdo
O Muy en desacuerdo
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3. ¢Tiene informacion clara y precisa de la ubicacion de cada SKU?
Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

Muy en desacuerdo

OO000

4. ¢Con que frecuencia realizan la toma de inventario fisico?

Semanal

OO

Mensual

O Anual

5. ¢Considera que hay exceso de inventario en algunos SKU?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

O OO

6. éConsidera que se lleva un buen control de la informacidn actualizada respecto a las salidas de
inventario?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

O O0000O

7. (Al momento de preparar el pedido cuenta con la informacién impresa completa?

O Muy de acuerdo
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O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

O En desacuerdo
O Muy en desacuerdo

8. ¢Cree que la documentacion actual es suficiente para preparar de manera répido el pedido?

Muy de acuerdo
8 De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

9. ¢hay documentos que no se generan en tiempo y forma y afectan el proceso?

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

10. ¢Cree que la documentacion actual es efectiva para la preparacién de pedido y despacho?

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo
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11. iconsidera que se debe de realizar algiin cambio en la documentacién actual?

OO000

12. ¢Los equipos de transporte estan disponibles cuando se requieren segln programacién?

OO000O

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

13. ¢Se cuenta con la flota de transporte suficiente para suplir el envio y recepcién de productos?

OO000O

14. iLa empresa cuenta con el personal suficiente para la carga y descarga de producto y los

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

equipos de transporte?

O O000O

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

107



15. ¢Se tiene definido el tiempo que toma cargar una unidad de transporte dependiendo de su
contenido? (cantidad y tipo de producto a despachar)

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

O En desacuerdo
O Muy en desacuerdo

16. ¢Se cuenta con un registro histérico cronometrado de los movimientos de envio y regreso del
equipo de transporte? Medicién del tiempo (horas, dias) en que el transporte le tomairy
regresar nuevamente

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

OO00O0

17. éSe cuenta con varias opciones de proveedores en caso de que se requiera de mas equipo de
transporte para cubrir la demanda de entrega?

Muy de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

OO000O

Muy en desacuerdo

18. ¢Se recibe el equipo de transporte segln la capacidad solicitada?

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

O En desacuerdo
O Muy en desacuerdo
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19. ¢Se tiene un control de las dimensiones de la carga enviada vrs capacidad del equipo?

Muy de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo ni en desacuerdo

En desacuerdo

OO000

Muy en desacuerdo

20. ¢ése cuenta con la capacidad necesario de transporte para cubrir la demanda de despacho de
producto? ¢Sin afectar el indicador de capacidad de carga?

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

21. ¢éSe realizan inspecciones rutinarias a los equipos de transporte antes de la carga?

O Muy de acuerdo-
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo

O En desacuerdo
O Muy en desacuerdo

22. iSe lleva un registro de la cantidad de equipos que son rechazados por no encontrarse en
6ptimas condiciones para el envio de productos?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

OO000O
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23. (La compafiia cuenta con alguien especializado encargado de realizar trdmites de transporte de
ultimo momento?

Muy de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
En desacuerdo

Muy en desacuerdo

OO00O0

24. (Cual de las siguientes variables cree usted que tiene un mayor impacto en el tiempo de proceso
de preparaciény despacho de producto?

Inventario
Documentacion

Transporte

OO0OO

Flujo de proceso de preparacién

25. iConsidera que se cuenta con el personal debidamente capacitado en cada turno para cubrir la
demanda de pedidos?

O Muy de acuerdo
O De acuerdo

O Ni de acuerdo ni en desacuerdo
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ANEXO 2. ALFA DE CRONBACH

Estadisticas de fiabilidad

N de elementos

Alfa de
Cronbach
basada en
Alfa de elementos
Cronbach estandarizados
773 .798

Estadisticas de elemento

Desv.

Media Desviacion

¢ Se cuenta con informacién
a tiempo y precisa sobre los

inventarios disponibles?

¢ Se cuenta con
disponibilidad de los
productos en racks para
cubrir demanda de pedidos

diario?

¢ Tiene informacion clara y
precisa de la ubicacion de

cada SKU?

¢Considera que hay exceso
de inventario en algunos

SKU?

¢ Considera que se lleva un
buen control de la
informacién actualizada
respecto a las salidas de

inventario?

3.87 .516

3.67 724

4.07 .704

4.07 .704

4.07 .704

15

15

15

15

15
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¢Al momento de preparar el
pedido cuenta con la
informacién impresa

completa?

¢, Cree que la documentacion
actual es suficiente para
preparar de manera rapida el

pedido?

¢Hay documentos que no se
generan en tiempo y forma y

afectan el proceso?

¢Cree que la documentacion
actual es efectiva para la
preparacion de pedido y

despacho?

¢ Considera que se debe de
realizar algin cambio en la

documentacién actual?

¢Los equipos de transporte
estan disponibles cuando se
requiere segun

programacion?

¢ Se cuenta con la flota de
transporte suficiente para
suplir el envio y recepcion de

productos?

¢La empresa cuenta con el
personal suficiente para la
carga y descarga de
producto y los equipos de

transporte?

¢ Se tiene definido el tiempo
que toma cargar una unidad
de transporte dependiendo

de su contenido?

4.07

3.60

3.80

3.80

3.53

3.80

3.73

4.00

3.93

.594

.986

775

.862

.990

775

.704

1.000

.799

15

15

15

15

15

15

15

15

15
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¢ Se cuenta con un registro 3.60
histérico cronometrado de los
movimientos de envid y

regreso del equipo de

transporte?

¢ Se cuenta con varias 4.20
opciones de proveedores en

caso de que se requiera de

mas equipo de transporte

para cubrir la demanda de

entrega?

¢ Se recibe el equipo de 4.20
transporte segun la

capacidad solicitada?

¢, Se tiene un control de las 4.20
dimensiones de la carga
enviada Vrs capacidad del

equipo?

¢ Se cuenta con la capacidad 3.60
necesaria de transporte para

cubrir la demanda de

despacho de producto? Sin

afectar el indicador de

capacidad de carga

¢ Se lleva un registro de la 2.93
cantidad de equipos que son

rechazados por no

encontrarse en 6ptimas

condiciones para él envié de

productos?

¢La compafiia cuenta con 3.80
alguien especializado

encargado de realizar

tramites de transporte de

Gltimo momento?

1.056

.561

414

.676

.828

.704

1.082

15

15

15

15

15

15

15
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¢Considera que se cuenta 4.07
con el personal debidamente

capacitado en cada turno

para cubrir la demanda de

pedidos?

.594

15

Estadisticas de elemento de resumen

N de elementos

Correlaciones entre elementos 22
Estadisticas de total de elemento
Media de Varianza de Correlacién Alfa de
escala si el escala si el total de Correlacion Cronbach si el
elemento se ha elemento se ha elementos multiple al elemento se ha

suprimido suprimido corregida cuadrado suprimido

¢ Se cuenta con 80.73 46.781 .596 .755

informacién a tiempo y

precisa sobre los

inventarios disponibles?

¢ Se cuenta con 80.93 47.210 .354 .763

disponibilidad de los

productos en racks para

cubrir demanda de pedidos

diario?

¢Tiene informacion clara y 80.53 50.267 .050 .780

precisa de la ubicacién de

cada SKU?

¢Considera que hay 80.53 50.267 .050 .780

exceso de inventario en

algunos SKU?

¢Considera que se lleva un 80.53 46.124 .485 .756

buen control de la
informacion actualizada
respecto a las salidas de

inventario?
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¢Al momento de preparar
el pedido cuenta con la
informacién impresa

completa?

¢Cree que la
documentacion actual es
suficiente para preparar de

manera rapida el pedido?

¢Hay documentos que no
se generan en tiempo y

forma y afectan el proceso?

¢Cree que la
documentacion actual es
efectiva para la preparacion

de pedido y despacho?

¢ Considera que se debe de
realizar algin cambio en la

documentacién actual?

¢Los equipos de transporte
estan disponibles cuando
se requiere segln

programacion?

¢ Se cuenta con la flota de
transporte suficiente para
suplir el envio y recepcion

de productos?

¢La empresa cuenta con el
personal suficiente para la
carga y descarga de
producto y los equipos de

transporte?

80.53

81.00

80.80

80.80

81.07

80.80

80.87

80.60

45.838

49.714

53.457

49.457

48.638

44.457

45.124

42.829

.630

.041

-.247

.087

119

.600

.596

.568

.751

.787

.798

.781

.781

747

.749

.746
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¢ Se tiene definido el tiempo 80.67
que toma cargar una

unidad de transporte

dependiendo de su

contenido?

¢ Se cuenta con un registro 81.00
histérico cronometrado de

los movimientos de envi6 y

regreso del equipo de

transporte?

¢ Se cuenta con varias 80.40
opciones de proveedores

en caso de que se requiera

de mas equipo de

transporte para cubrir la

demanda de entrega?

¢Se recibe el equipo de 80.40
transporte segun la

capacidad solicitada?

¢ Se tiene un control de las 80.40
dimensiones de la carga
enviada Vrs? capacidad del

equipo?

¢ Se cuenta con la 81.00
capacidad necesaria de

transporte para cubrir la

demanda de despacho de

producto? Sin afectar el

indicador de capacidad de

carga

¢Se lleva un registro de la 81.67
cantidad de equipos que

son rechazados por no

encontrarse en 6ptimas

condiciones para el envié

de productos?

43.381

51.571

46.829

49.257

48.543

44.857

44.381

.688

-.094

.536

.315

.240

.515

.681

741

.799

.756

.768

.770

.752

.744
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¢La compafia cuenta con 80.80 40.314
alguien especializado

encargado de realizar

tramites de transporte de

Gltimo momento?

¢Considera que se cuenta 80.53 49.267
con el personal

debidamente capacitado en

cada turno para cubrir la

demanda de pedidos?

711

197

731

772
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ANEXO 3. HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS DE VARIABLES

TIEMPO ESTANDAR EN MINUTOS

% de Tiempo stand 2 | Tiempo stand 2 | Tiempo stand 2
Cumplimiento horas horas horas
INVENTARIO | TIEMPO DE DOC. TRANSPORTE
PEDIDO | DISPONIBLE DESPACHO COMPLETA DISPONIBLE
5026810 101 11 39 36
5004531 100.9 16 21 52
4979639 100.5 26 72 59
5023721 100.4 13 79 79
5022902 100.1 35 56 169
5006908 100.1 23 121 142
4982265 100.1 23 33 130
5017176 100.1 22 88 70
4998098 100.1 20 88 61
5013032 100 67 83 107
4988954 100 114 80 91
4993229 100 34 149 51
4977435 100 54 124 92
5040565 100 46 90 48
5037981 100 46 36 50
5024881 100 45 22 90
5022349 100 45 30 123
5008187 100 45 39 78
4993074 100 45 74 75
5005777 100 43 86 103
5007084 100 27 37 79
5041680 100 47 132 104
5017899 100 14 75 108
5039979 100 41 60 91
5035642 100 30 30 70
5033958 100 31 92 148
5019382 100 30 31 104
5003322 100 29 97 77
4993939 100 31 87 32
5018149 100 31 63 104
4991755 100 31 87 88
4998947 100 31 76 53
4986340 100 31 93 52
4979595 100 30 75 66
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CONTINUACION DE ANEXO 3

4987789 100 29 64 110
5041277 100 9 132 111
5026081 100 30 140 78
5036999 100 30 89 31
5023494 100 9 98 67
5007427 100 30 55 62
5021221 100 30 47 173
5037655 100 24 85 63
5025711 100 35 28 93
4979028 100 8 30 49
5041461 100 34 32 37
5009838 100 39 32 49
5025644 100 32 64 103
4977465 100 32 147 82
5021883 100 17 141 148
5032671 100 23 28 108
5029480 100 23 70 72
5015963 100 23 90 89
4984480 100 23 31 78
4981527 100 23 69 81
5010567 100 20 87 90
5012672 100 28 51 73
5041076 100 31 92 155
4910958 100 #N/A 66 51
5007300 100 14 52 42
4994877 100 29 121 162
4991304 100 14 49 116
4993323 100 19 135 63
5001676 100 20 31 46
5009886 100 27 77 91
4979544 100 16 70 63
5041945 100 29 34 47
4992108 100 26 48 118
4979502 100 21 72 53
4983501 100 28 85 81
4994196 100 24 91 66
5005119 100 23 37 43
5022518 100 23 39 39
4998724 100 18 51 98
5017911 100 18 65 64
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CONTINUACION DE ANEXO 3

5026095 100 22 82 55
5028116 100 21 95 106
5039446 100 23 121 167
5034005 100 19 97 115
5022363 100 7 39 107
5018063 100 21 73 55
5007384 100 21 85 31
5039774 100 14 126 62
5011723 100 15 94 37
5023610 100 19 26 167
5023713 100 19 87 44
4980592 100 18 46 101
5021531 100 18 61 42
5012220 100 18 42 94
5015196 100 14 93 116
5023065 100 18 63 112
5037123 100 18 98 105
4996273 100 19 120 59
5014517 100 15 32 45
4983578 100 18 31 66
5031056 100 16 47 34
5034057 100 16 97 83
5010014 100 17 62 120
5007676 100 17 96 34
5015192 100 17 24 53
4999079 100 18 25 87
4994197 100 17 66 51
4991769 100 18 49 120
4998577 100 18 47 31
5002105 100 17 140 31
5002544 100 17 96 68
4987158 100 19 27 51
5024798 100 6 55 100
5031129 100 15 30 116
5028345 100 15 49 90
5021503 100 15 35 56
5005063 100 16 22 67
4978731 100 15 27 68
4986525 100 16 91 76
5005067 100 11 76 96
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CONTINUACION DE ANEXO 3

5018206 100 14 78 145
4977466 100 9 55 111
5039397 100 14 47 88
5041681 100 14 133 114
5041682 100 13 93 45
5010015 100 14 39 49
5009885 100 13 23 65
4989444 100 15 83 42
4989448 100 9 25 64
5017939 99.9 102 92 30
5024948 99.9 52 38 32
5041951 99.9 24 90 76
5036903 99.9 20 64 103
4988232 99.9 14 62 36
5042714 99.7 86 75 63
5032509 99.7 51 95 109
5000493 99.7 33 85 111
4997493 99.7 10 78 68
5011788 99.6 31 29 114
4994201 99.6 17 55 59
5028350 99.6 18 46 119
5041784 99.5 201 100 58
5009709 99.5 51 88 49
5013058 99.5 22 43 93
5009892 99.5 17 99 31
5042651 99.4 78 97 102
4984699 99.4 34 45 120
4994896 99.4 29 92 41
5000182 99.4 22 75 41
4997513 99.4 22 74 108
4996186 99.4 18 21 30
4978735 99.4 18 58 106
5039450 99.4 14 24 63
5025009 99.4 13 59 72
5042726 99.3 39 75 98
4973839 99.3 11 121 105
5010511 99.2 74 64 54
5010534 99.2 16 39 69
5022211 99.1 76 39 76
4979031 99.1 55 128 36
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CONTINUACION DE ANEXO 3

4991217 99.1 23 142 104
5008404 99.1 36 38 71
5004543 99.1 17 49 49
4981314 99.1 8 135 98
5007059 99 187 143 36
5026858 99 102 49 59
4996244 99 71 36 134
5021507 99 10 100 156
5003665 98.9 80 64 86
5023582 98.9 22 61 106
5033758 98.9 17 38 67
5038522 98.8 78 25 117
4978630 98.8 43 89 106
5025159 98.8 8 78 85
4998660 98.7 70 29 86
5004604 98.7 132 39 98
5005570 98.7 58 60 112
5040368 98.7 49 34 109
4988937 98.7 34 24 119
4990445 98.7 43 58 37
5013682 98.7 20 77 63
4996280 98.7 13 97 66
5012979 98.7 12 77 66
5041830 98.6 50 100 119
4993423 98.6 22 32 95
5013161 98.6 8 34 86
5020625 98.5 42 94 79
4990205 98.5 42 130 59
5039313 98.5 31 53 48
5039296 98.3 184 77 74
4983489 98.3 7 84 102
4994618 98.2 92 80 106
4990443 98.1 66 70 44
4991540 98 19 85 38
5026998 98 16 84 36
5003993 98 13 148 36
5039157 97.9 20 89 180
5014157 97.8 7 63 107
5023253 97.5 18 93 54
5012222 97.5 11 55 57
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4980256 97.4 123 35 117
5037737 97.3 72 54 44
5007389 97.3 13 31 61
4991607 97.2 198 88 69
5011675 97.2 148 129 105
5014957 97.1 207 142 109
4983297 97.1 35 30 103
5035139 97 69 25 84
5036836 97 133 23 94
5042680 97 38 129 68
5017880 96.9 18 53 102
4991665 96.9 17 20 41
4992298 96.8 61 83 33
5009270 96.7 35 68 115
4991661 96.7 27 82 106
4986360 96.7 16 36 104
4988836 96.7 19 141 77
5008411 96.5 99 64 94
5032495 96.5 43 35 40
5038341 96.3 97 28 35
4994790 96.3 24 70 43
5025956 96.2 53 25 96
4993743 96.2 19 38 104
4996233 96.1 160 22 78
5026207 96.1 15 27 47
5001658 96 102 147 70
4978437 95.9 52 57 87
4994097 95.9 42 38 56
5026997 95.9 16 125 115
4980491 95.9 14 29 109
4993840 95.8 32 30 108
4982855 95.8 25 41 94
4983561 95.7 11 100 86
5007866 95.6 50 37 120
5000840 95.6 16 43 67
4983323 95.5 171 20 162
5006842 95.4 19 78 76
4980595 95.3 12 84 57
4980433 95.2 30 92 109
4994746 95.1 15 28 99
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5009500 94.8 29 100 105
5014808 94.8 33 25 103
4999072 94.7 134 94 64
5024208 94.7 42 82 95
5015898 94.7 31 95 82
5037127 94.7 11 80 75
4986095 94.6 15 90 109
4978486 94.3 150 92 113
5033894 94.3 29 49 103
4991819 94.3 12 61 110
5022506 94.2 18 44 78
5032779 94.1 29 64 91
5023493 94 174 32 69
5010396 94 7 94 73
5009820 93.8 147 31 94
4986227 93.7 87 63 64
4994190 93.6 129 131 104
5021296 93.6 35 76 72
4998689 93.6 24 78 64
5039215 93.5 20 41 141
5039867 93.3 20 61 82
4983276 93.3 20 147 66
5021201 93.2 115 136 79
4983486 93.2 10 138 152
5024425 93.1 62 87 81
4977978 93 12 42 94
5023063 92.8 19 94 176
4994771 92.7 34 42 119
5025220 92.6 42 129 71
5025376 92.6 12 76 66
5020019 92.5 15 91 90
5008448 92.4 38 143 93
5040636 92.4 61 138 109
5007297 92.3 32 42 72
5026903 92 92 128 40
5004609 91.8 21 32 45
5022492 91.7 70 60 48
4989231 91.7 23 98 66
4979051 91.7 16 60 70
5029167 91.6 69 42 102
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5040917 91.6 39 25 64
5001701 91.6 29 87 102
5030630 91.5 19 72 86
5027033 91.4 16 74 96
5038709 91.2 9 127 41
5028128 91.1 14 30 31
5010498 91 16 88 62
5036022 91 11 59 111
5027262 90.8 30 80 37
5010528 90.7 99 97 45
4985795 90.6 28 49 161
5014323 90.2 7 34 84
5025980 89.7 166 56 114
5017956 89.7 21 97 53
5030896 89.5 164 32 31
5022717 89 20 57 82
5031135 88.8 9 44 58
4976629 88.5 23 72 45
4989448 88.5 9 44 82
4986105 88.2 24 22 87
4981266 87 52 146 70
4977214 87 26 92 117
4991184 86.4 79 73 66
4994827 86.4 19 131 158
5006489 86.2 59 59 45
4992389 85.4 29 43 118
4998571 85.2 9 73 98
4979184 85 20 86 61
5028344 84.8 140 49 111
5014515 84.5 11 55 67
5033762 83.7 12 39 89
4983488 82.5 8 31 88
5025156 82.3 33 125 158
5009276 81.9 41 47 111
4988154 81.4 49 34 53
4986522 80.9 11 78 37
5031051 80.1 9 99 100
5030985 78.3 19 57 59
5015806 78.1 72 41 76
5036837 77.2 19 54 94
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5000411 76.3 40 65 55
5033838 74.4 96 71 81
5009499 73.6 56 29 75
5030893 73.5 33 120 66
5039945 73.4 26 53 77
5041275 72.7 9 40 106
5014347 71.6 21 48 63
4993815 71.5 29 28 79
5025642 71 7 80 55
5038958 70.4 38 61 173
5017540 69.3 8 97 61
5030892 68.5 8 124 36
5023245 68.2 24 65 86
5017615 68 20 28 82
4994767 68 17 121 75
4988250 67.8 8 121 118
4986217 66.4 7 87 106
5041459 65.3 13 88 82
5030899 64.7 33 98 61
4998325 64.4 22 86 87
4997994 64.1 6 82 34
4986237 63.5 6 86 59
5010574 62.3 13 88 91
5025451 61.9 13 121 42
4978204 61.5 7 70 115
5030627 60.9 11 35 31
4998583 60.8 6 78 68
5006840 58.8 28 75 83
4993467 56.9 7 63 31
4978986 56.6 22 85 53
4976842 55.7 22 25 74
5004389 54.5 21 25 101
5025633 53.7 25 85 50
4984506 51.4 23 73 102
5014023 50.4 8 61 54
5020805 49.8 20 69 78
5001483 49.7 18 89 83
5010566 48.2 15 42 119
5036521 47.1 16 64 177
5036901 46.2 10 49 63
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5041278 44.9 26 52 90
5008408 44 7 83 90
5033209 43.8 14 98 74
5039214 39.9 12 77 47
5033700 36.4 7 29 77
5008736 26.4 9 66 104
4983298 22 10 100 83
4998722 21.8 7 82 50
4978639 17.5 8 81 48
5004542 15.6 7 39 114
4988523 12.4 5 53 41
4993836 12 7 53 108
4975846 11.8 6 132 134
4991531 10.5 5 132 59
5007052 7.5 6 148 62
5020798 5.1 5 68 71
4996184 4.1 5 29 110
4980482 2.7 5 45 38
5001677 2.5 5 60 102
5011718 0.5 4 21 41
4986350 0.4 4 129 136
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ANEXO 4. FLUJO DE PROCESO ACTUAL

Responsable / Area.

Logistica

Calidad

Seguricad

Soporte Operativo

Riesgos

Respuesta a Riesgos / Confroles

Detalle de actividad

Transacciones

Ehl)l)r\lLy envia Se elabora adiario a
Jefe Nacional de planificacion de la programacion de k‘;’:" . Cumplimiento dicrio de produccién industrial segun pronostico de venta, revisin de comporfamiento|
demanda productose electronico R.Sobre o sub stock de inventarios. (indicador) SKUs | histérico de i i
{Planifcacidn de la Demnda} A / volumen pedido Jefe Nacional de Planificacién de o Demanda envio mediante
| la gestion
A 2 50
Asistente do f planeacién de a & 1 Vaidocion e sendisores do Dicriamente se rediizan iustes de produccion adiciondl o de
sistente de la planeacion de o . visor i
ot N N ala de lo produccién, los cudles s

demanda
{Planificacion de la Demanda}

Planta y Jefe Nacional de Camaras.

veran reflejodos 24 horos después
recibidos de Telemarketing y ventas.
envia mediapte coreo electrdnico a Supervisores de

derivados de los solicitudes

& Supervisor de Camaras procede a validar el Inventario de Producto|
Congelado exstents en s centios para etroolmentar o Jele
Supervisor de CAMARAS Nacional de Planificacion de la Demanda la adicin o cancelacion|
del Producto Congelado,
!
e Supervisor do ota do acuerdd a1a Heromienta de Balance do
Coorans nventarioy ales porlosSup
Supervisor de Flota ‘serdn enviadas al Camaras, coordina las unidades segin copacidad enlibras para ser|
Hub Plant enviadas a los centros de origen, notificando la hora de llegada de|
Comersaliacion 1o mismas a Supervisorde Comorcs,
- Superviorde Camoras el ceniTo e [Supervior de Camaras b, Flania reat s
Supevorde Cirars Hib Plata pr— 1. Noso cbestercaalos controsde |destinovaldn el pecdo generadovsel | ngreso e et
{Camaras Frias} unidades alas distribuidoras. 1.Se ingresa SGR en mantenimiento de pedidos.
C2. Regllizar Lol I I pedidos por ruta
) oo o amacendfl reatizoda :
Supevikorde Clers Hub Planta Gl (Cadena de ool sobee iz o oginia fota. o hace entrega do un copia del pecido o los despachadores

Comercializacion
{Camaras Frias}

‘capacidades de los unidades de
transporte.

C21No sobrepasar la alfura

para que se redlice la gestion de solicitud de enfrega y acarreos,

permitidalAltura de la Unidad de.

i

£1. Dafio del producto al despachar

en el pre emborque:

Verificador de Calidad en conjunto del personal de SENASA

c i fransporte, |verificon que la unided de fronsporfe cumpla con los
Verificador de Calidad ©
c requerimientos de calidad para fransperiar producto, validan que
porémetros del producto, 2.8 verificador de este limpio reslado.
Despachador PP indica ol Ausiliar que redlice la Sanitizacion enlal
Despachador PPP Unidad de fransporte, para que se proceda con la carga de
{Camaras Frias} g o
producto.
Verficador de Calidad solicita el encendido de la Uridad de
- Refrigeracion el cual debe olcanzar una femperatura de 32° enel
Verificador de Calidad -
caso de Fresco y 0 - 10 °F en el caso de Congelado para proceder.
conla cargo.
" Verlficador de calidad deberd de validar |Verfficador de Calidad en conjunio con personal de SENASA
1. Dafio del producto al despachor
en el pre embaraue: verifican que la uridad Ge fransporte cumpla con la femperaturo,
producto en condiciones inadecuadas de
Veificador de Calidad C1. Sanifizacién de unidad de transporte. |adecuada pora pollo fresco 32 40°F y para pollo congelado 0 - 10

temperaturas o que no cumplan o
parémetros del producto.

(Conjunto con SENAS A}

Despachador PP/ Awiliar
(Camaras Frias]

1,008 onloesetacion et proceiéd

conforme a la capacidad de almacenal

P
mixta(Producto fresco y Congelado)

o
C2. Utilizacion de Métodos Peps.

°F. Una vez validada la temperatura y que cumpla con lo requerido,

se realizan lo siguiente pora garantizar la rotacion del producto,
control de fechas, efc.

ingresa a fa Hand Held, procede a colocar su Usuario,
clave, selecciona el pedido de acuerdo ala hoja de Pedidos o
preparar y comienza o escanear codigo de bara del pedido o

e TTOICo POr BT ATKITION T8 Camoras e
cual valida el producto, canfidades y fecha de vencimiento,

o lavireta este fue
escaneado i Awilior de Camaros froslade

colocadas.

3 ey palet nern cincor os Seces
Ui\l |

Despachador PP Ingresaenla los onyj poseanlos
{Camaras Frias} HH el usuario El ySGRde

W v 4Ry g

1-Gue o corcitc airomacionse. L ue o metcs yprocucto sl peter )
Despachador PPP il i i vifetas
{Cimeras Fris} productos resumenai

el pallet Flejeado.

el producto ala Unidad de fransporte,

Ausiliar Administrativo de Inventario

Validacion de

PN

Auilicr Inventario valida el
la unidad de fransporte realizando conteo de unidades y concilia
con el Despachador.

E1. Enrores en el conteo y despacho de

C1.Se realiza confeo de cesiay se
registra enla HH previo dl cierre de

Despachator PPP Jr— oo e o, |Dessachador procede con el conteo de Cestas cargads enla
{Camaras Fras} Gy Costos. peddoysel oo Unidad de fransp formato de Ubicacié :
remision se sincronizavia sistema ol
AN, siic acriisativo de rwertr -
Despachaor PPP oo € o ! o | Ausiar Adminstro de Inventario quien anofa en a Bitdcora de
i M niregados, .
{Camars Fras} PR eniregados e eonor omreedon e e ool o Canfidad de Morchomos erfregodos Responsabe,

Destino.

Supervisor de Camaras Hub Planta
Comercializacion
{Camaras Frias}

E1. Enor en la Sincronizacion de lo remision
de salida de producto en Planta por fecha
de caducidad|Lofes) de los SKUs en

C1.Cl1. Revision peribaica de los fechas.
de caducidad de lofes

C2. Vaiidacion de laTabla
Intermedia(Zsyncg._01) aue el pedido se
encuentre procesadolP).

Supervisor de Camaras procede @ sincronizar los dotos de SGR o
SAP.

Supervisor de Cémaras Hub Planta
e

Comercializacion
{Camaras Frias}

sistema.
1. or enla Sincronizacion de laremision
de salida de procucto en Planta por fecha
de caducidadLotes) de 05 SKUs en
sistema.

C1..C1. Revision perisdica de los fechas
de caducidad de lotes.

C2. vaiidacion de la Tabla
IntermediafZsyncg_01) que el pedido se
encuentre procesado(P).

Una vez finalizada la carga, el Encargado de Cuadilla PP ingresa al
sistema SAP por medio de la fransaccion 71120093 (Sistemal
Externo V1 / Operacion 55) procede a sincronizar y genera el
reporte de movimiento de saliday procede a imprimir:

1. Archivo original de Despacho

2. Archivo de Ventas

71120093
{SAP}

OO TeTopToTe e TS
e el & Verificador de Calidad procede a llenar el formato PRE-EMBARQUE|
dor de Calidad :""'L':';’“g“"“ &l cual entrega a Despachador y se queda con copia para llenar
una hoja de Excel y llevar un control de los femperaturas de cmo,
I — 5 )
Supervisor de Camaras procede a nofificar via correo electronico
Supervisor de Cémaras —— ol Supervisor de Cémaras del centro receptor la salida de la uridad,
{Camaras Frias} e de transporte, con la informacién del moforista, hora de saiida,
morchamos colocados y la remision generad en el sistema SAP.
Una vez aufoizada Ta salida de lo unidad e framsporte;
Despachador le enfrega a moforisic.
Despachador PPP. *Laremision de despacho y de framite de pago
{Cémaras Fras} “Formato de PREEMBARGUE

desalidaa
motorista

“Formato de Ubicacin de Producto.

Guardia de Seguridad PPP.

Guardia de Seguidad PPP Verifica la Remisién de salida en el ibro
de novedades y verifica que la unidad de transporte fransmital
seial por GPS en el departamento de monitoreo.

Validor que marchamos sean los correctos de acverdo a lo
remision.
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ANEXO 5. TX.MB52 - VISUALIZAR STOCKS EN ALMACEN POR MATERIAL.

(= programa Tratar Pasara Sistema  Ayuda

9 | "« eae 2 Ho em
Visualizar stocks en almacén por material
% (o [i]
Selecciones BD
Material | | 3 | |§
Centro 3101 a e g
Almacén 74140 3 =
Lote a =
Alcance de 13 lista
Tipo de material a §
Grupo de articulos 3 =
Grupo de compras |:| 3 |:| i
Seleccidn stocks especiales
[ISelec.también stocks especial.
Indicador de stock especial |:| 3 ﬂ

Opciones

[ Iwisualizar sélo stocks neq.
[+ Visualizar stocks de lotes
[v]Sin lineas de stock cero

[ INo visualizar valores

Opciones de visualizacidn

("JRepresentacidn jerdrquica
(®)Representacién no jerarquica

Variante de visualizacion JELMER VNC.
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Visualizar stocks en almacen por material

= =

Q@ &2F ¥ &% ATBHThk BEEw [ K4
Material |Texto brewve de material LibrUtiliz |(UMB|Ce. |Alm.
14000163 (CESTA AGRICOLA ARRASTEE (CELESTE) T22 |UH [3101) 7410
14000164 (CESTA AGRICO CADECR 17,534 |UNM (3101) 7410
14000168 |CESTAS CAJON CC_WVC 437 UM (3101) 7410
14000225 (CESTA CALADR AGEICOLA VERDE ( LC ) 954 UM (3101|7410
23001023 (PAPR CONGELRDA 4¥5.5 LBS 1,373 (UM |3101|7410
23001€95 (BOLSA DE 2 LIBRARS DE ENSALRDA 822.000 |LB (3101|7410
23001€%¢ (BOLSA DE 2 LIBRAS DE ENCURTIDO 450,000 |LB (3101|7410
23002€05 (TORTA DE BRES PAEA HAMBURGUESA 4 |C 3101|7410
29000019 (GALLINE CONGELRDR 29,118,620 |LB (3101|7410
29000020 (GALLINA RECORTADR 12,141.200 |LB (3101|7410
29000083 [GALLOS 2le.500 |LB (3101|7410
250000%0 | POLLO CRCIQUE SIN MENUDD CONG. 57,325.500 |LB (3101|7410
259000098 (FOLLO FEESCO POPEYES 52.000 |LB (3101) 7410
29000103 (POLLO FRESCO 5/M 5/T 3.4-3.8 713.955 |LB (3101|7410
29000107 (POLLO FEESCO SIN MENUDOS G 3.4-3.¢6 10,850,769 |LB (3101|7410
29000108 (POLLO FEESCO SIN MENUDOS M 3.2-3.4 12,422,534 |LB (3101|7410
29000105 (POLLO FRESCO SIN MENUDOS P 3.0-3.2 10,581.0728 |LB (3101|7410
29000110 (FOLLO FEESCO SIN MENUDOS XEG 3.6-4.4 9,911.620 |LB (3101) 7410
25000117 (POLLO REY CON MENUDO CONG. 51,978.2800 |LB (3101|7410
29000122 (POLLO BREY SIN MENUDO G 3.8-4.5 CONG. 2,285,900 |LB (3101) 7410
29000123 (POLLO ENT LIM 5IN MENUDO CONG 4.5-5 LB 1,763.300 |LB (3101) 7410
25000124 (POLLO BEY SIN MENUDO CONG. 338,306.460 (LB |3101|7410
25000170 (POLLO ENTERO 5/T-ES 13,452,350 |LB (3101|7410
29000347 (POLLO FRESCO SIN MENUDOS 3.3-3.5 473.320 |LB (3101|7410
29000354 (POLLO FEESCO ENTERD 3.75 - 4.00 83.370 |LB [3101) 7410
29000373 (POLLO ENTERQ FRESCO DELICIOSO 1,558,504 |LB (3101) 7410
259000390 (POLLO ENTERC BEY 5/M MAS 1/2 LB CARN MOL 545,200 |LB (3101|7410
29000393 (POLLO CONG HOTELES 4.5 A 5 LB 6,364,200 |LB (3101) 7410
29000394 |POLLO ENT SM O + 1/4 PM 3.2 - 4.5 LB 95,793.940 |LB (3101|7410
259000395 (POLLO ENTERC COG + 3 PIERNITAS 4 - 5 LB 16,120,480 |LB (3101|7410
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ANEXO 6. RESULTADOS DE ENCUESTA APLICADA

Preguntas

El

E2

E3

E4

ES5

E6

E6

E7

ES8

E9

E10

E1ll

E12

E13

El4

1. ¢Se cuenta con informacién a
tiempo y precisa sobre los
inventarios disponibles?

2. ;Se cuenta con disponibilidad de
los productos en racks para cubrir
demanda de pedido diario?

3. ¢ Tiene informacion clara y
precisa de la ubicacién de cada
SKU?

5. (Considera que hay exceso de
inventario en algunos SKU?

6. ;Considera que se lleva un buen
control de la informacion
actualizada respecto a las salidas de
inventario?

7. (Al momento de preparar el
pedido cuenta con la informacion
impresa completa?

8. ¢Cree que la documentacion
actual es suficiente para preparar de
manera rapido el pedido?

9. ;hay documentos que no se
generan en tiempo y forma y afectan
el proceso?

10. (Cree que la documentacién
actual es efectiva para la
preparacion de pedido y despacho?

11. ;considera que se debe de
realizar algin cambio en la
documentacién actual?

12. ¢Los equipos de transporte estan
disponibles cuando se requieren
seglin programacion?

13. /Se cuenta con la flota de
transporte suficiente para suplir el
envio y recepcion de productos?

14. ;La empresa cuenta con el
personal suficiente para la carga y
descarga de producto en los equipos
de transporte?

15. ¢Se tiene definido el tiempo que
toma cargar una unidad de
transporte dependiendo de su
contenido? (cantidad y tipo de
producto a despachar)
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CONTINUACION DE ANEXO 6

16. ;Se cuenta con un registro
histdrico cronometrado de los
movimientos de envio y regreso del
equipo de transporte? ;Medicion del
tiempo (horas, dias) en que el
transporte le toma ir y regresar
nuevamente?

17. ¢Se cuenta con varias opciones
de proveedores en caso de que se
requiera de mas equipo de
transporte para cubrir la demanda de
entrega?

18. ¢Se recibe el equipo de
transporte seguln la capacidad
solicitada?

19. ;/Se tiene un control de las
dimensiones de la carga enviada vrs
capacidad del equipo?

20. ¢se cuenta con la capacidad
necesaria de transporte para cubrir
la demanda de despacho de
producto? ;Sin afectar el indicador
de capacidad de carga?

21. ;Se realizan inspecciones
rutinarias a los equipos de transporte
antes de la carga?

22. ¢Se lleva un registro de la
cantidad de equipos que son
rechazados por no encontrarse en
optimas condiciones para el envio
de productos?

23. ;La compaiiia cuenta con
alguien especializado encargado de
realizar trAmites de transporte de
altimo momento?

24. ;Cual de las siguientes variables
cree usted que tiene un mayor

impacto en el tiempo de proceso de
preparacién y despacho de producto

25. ¢Considera que se cuenta con el
personal debidamente capacitado en
cada turno para cubrir la demanda
de pedidos?

26. ¢Se cuenta con un flujo del
proceso de preparacion definido por
tipo de producto?

Si

SI

No

Sl

SI

No

Si

Si

Sl

Sl

SI

No

SI

Si

Sl
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