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INTRODUCCIÓN

Hoy en día las empresas de servicio en México, se encuentran inmersas en un ambiente de agresiva competencia, por eso, es necesaria la mejora en los procesos que logren mayor eficiencia y reducción de costos para ser cada vez más competitivos. 
Una de las responsabilidades del Instituto Tecnológico de Tuxtla Gutiérrez: es formar profesionistas de alta calidad, una forma de medir es evaluar las aptitudes de sus egresados a través del ejercicio de la Residencia  Profesional, donde los alumnos proponen alternativas variables de solución a las problemáticas planteadas por las empresas a través de la aplicación de conocimientos, métodos y técnicas recibidas durante su formación y con la orientación recibida del  catedrático del áula que se convierte en el asesor del proyecto a realizar. 
La Embotelladora  Valle de Oaxaca  S.A. de C.V. planta Tuxtla Gutiérrez, por su parte abre las puertas para que se lleven a cabo los objetivos  de la institución  apoyando a la vez a los residentes con la información requerida para obtener como resultado un beneficio compartido Institución-Empresa. 
El presente documento es resultado de un análisis dentro de la Embotelladora  Valle de Oaxaca  S.A. de C.V. planta Tuxtla Gutiérrez,  para identificar el problema de distribución cuyo responsable es el departamento de logística  y proponer alternativas de solución con la participación dedicada de los trabajadores de la empresa. El trabajo para su presentación se divide en seis capítulos, explicados brevemente a continuación:
En el capítulo 1; se presentan los objetivos  a alcanzar, la identificación del problema, la justificación y las delimitaciones del proyecto.   
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En el capítulo 2; se describe brevemente la historia de la empresa  y su estructura organizativa, incluyendo: la visión, la misión, localización de la planta y el departamento responsable del desarrollo de este proyecto. 

En el capítulo 3; se establecen los fundamentos teóricos para la realización  del trabajo, basados en las técnicas  y herramientas utilizadas en el diagnóstico, estudio y desarrollo de las propuestas. 
 
En el capítulo 4;  se detallan todas las actividades del diagnóstico, que se realizó  en la Embotelladora  Valle de Oaxaca  S.A. de C.V. planta Tuxtla Gutiérrez, a través de una recopilación  de información que permite la definición del problema que se presenta.

En el capítulo 5; se desarrollan las propuestas de solución del análisis realizado,  enfocados en el plan de mejora PHVA (planear – hacer – verificar – actuar) que garantiza la continuidad y seguimiento de mantener y mejorar estándares que sean viables y de fácil implementación. Generando un impacto considerable para beneficio de la empresa. 
En el capítulo 6,  se hacen las conclusiones correspondientes y se plantea una seria de recomendaciones para la Embotelladora  Valle de Oaxaca  S.A. de C.V. planta Tuxtla Gutiérrez.
De esta forma se espera que al aplicar las estrategias desarrolladas en el proyecto, se logren los objetivos planteados, mediante las técnicas mencionadas. 
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CAPÍTULO 1
PLANTEAMIENTO  DEL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema
Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V. es la empresa encargada de embotellar y distribuir bebidas carbonatas, rehidratantes, etc. dentro del sureste  mexicano (Chiapas, tabasco, Veracruz, etc.). 
Dentro de los antecedentes de la empresa,  las demoras de los tractocamiones se encuentran en relación directa con el aprovechamiento eficiente de sus recursos humanos y materiales, los cuales afectan directamente al proceso permitiéndose que los tiempos para las unidades de tractocamiones que se manejan dentro de la planta excedan a los estándares establecidos. 
Los tiempos de carga y descarga de las unidades se relacionan con las demoras dentro del túnel de carga ocasionado por: las unidades utilizadas para el proceso mismo (los montacargas), la falta de indicadores de la eficiencia de los mismos, dificultad para la eliminación de prácticas inconsistentes que restan eficiencia al producto, desorden y mala distribución de productos ocasionado por las condiciones físicas dentro de la planta que alargan los tiempos de búsqueda de productos y provocan condiciones inseguras dentro de la planta.
1.2 Objetivos
1.2.1    General 
Establecer propuestas que le permitan a la compañía incrementar la eficiencia en el proceso de carga y descarga de los tractocamiones, reduciendo sus costos y eliminando los desperdicios, para aumentar la satisfacción de los clientes y mantener el margen de utilidad.
1.2.2    Específicos 
· Obtener datos históricos de tiempo en la carga y descarga de los tractocamiones.

· Realizar la estandarización de movimientos y  tiempos en el proceso de carga y descarga.
· Reducción de costos y eliminación de desperdicio por la operación de carga y descarga.
· Propuestas de rutas de transporte eficiente para montacargas.
· Propuestas de los principios de clasificación  y organización de las áreas de trabajo.
· Verificar del programa de mantenimiento preventivo establecido por la empresa.
· Organizar el inventario de producto en almacén.
1.3 Justificación
El motivo de la elaboración del presente proyecto, surge con el fin de reducir costos  e incrementar la eficiencia en el túnel de carga de la embotelladora valle de Oaxaca S.A. de C.V.  Con la finalidad de reducir los tiempos de carga, descarga, espera y de respuesta, así como facilitar la búsqueda y transporte de los vehículos de carga dentro de las instalaciones destinadas al producto, facilitando de esta forma en tránsito de camiones dentro y fuera de la planta 
1.4 Delimitaciones 
· El personal no se apega  a los procedimientos establecidos.
· Las condiciones de lugar de trabajo son desfavorables, para un adecuado desempeño del personal.
· Este proyecto se aplicara dentro del túnel de carga y descarga de la empresa embotelladora valle de Oaxaca S.A. de C.V. con el apoyo de los departamentos de logística y mantenimiento. Durante  Es posible aplicar  el presente a las diferentes bodegas y plantas embotelladoras que pertenecen al grupo GEUSA S.A de C.V.
· Al promover un cambio los involucrados se enfrentan con obstáculos que deben entenderse como  naturales, pues los individuos reaccionan en primera instancia con escepticismo, inseguridad, temor a lo desconocido y una serie de reacciones. Por lo tanto es necesario  hacer un esfuerzo adicional para vencer esta resistencia al cambio 
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INVENTARIO  LCS  LCI  LCS  LCI  REDONDEO  

PEPSI 3 LIT  24200.3756  17285.9826  448.155104  320.110789  449  321  

REY GROLLE 3 LT 6 B  2820.29849  2014.49892  52.2277499  37.3055356  53  38  

REY PIÑA 3 LT 6 B  2693.7472  1924.10515  49.8842075  35.6315768  50  36  

REY DURA 3 LT 6 B  1565.59973  1118.28552  28.9925876  20.7089912  29  21  

PEPSI 2.5 LT 6 B  9422.42523  6730.30374  149.562305  106.830218  150  107  

MIRINDA 2.5 LT 6 B  2459.54728  1756.81948  39.040433  27.8860235  40  28  

SEVEN 2.5 LT 6 B  508.537993  363.241423  8.07203163  5.76573688  9  6  

KAS 2.5 LT 6 B  312.69629  223.354493  4.96343318  3.54530941  5  4  

MANZ SOL 2.5 LT 6 B  1081.6719  772.622785  17.1693952  12.2638537  18  13  

SANGRIA 2.5 LT 6 B  669.538387  478.241705  10.6275934  7.59113818  11  8  

PEPSI 2 LT PET   10215.9658  7297.11841  227.021462  162.158187  228  163  

MIRINDA 2 LT PET  2281.95835  1629.97025  50.7101856  36.2215611  51  37  

SEVEN MOJITO LT PET  36.7397479  15.1291046  0.81643884  0.33620232  1  1  

MANZANA 2 LT PET  954.078423  681.484588  21.2017427  15.144102  22  16  

REY PIÑA 2 LT PET  724.561792  517.544137  16.1013732  11.5009808  17  12  

REY DURAZNO 2 LT PET  441.222366  315.158833  9.80494146  7.00352961  10  8  

REY GROS 2 LT PET  819.330609  585.23615  18.2073469  13.0052478  19  14  

MONTEBELLO 2 LT PET  325.4881  232.4915  7.2330689  5.16647778  8  6  

PEPSI 600  12329.8352  8807.02512  205.497253  146.783752  206  147  

PEPSI LIGH 600  84.3316846  60.2369176  1.40552808  1.00394863  2  2  

MIRINDA 600  3991.85222  2851.32302  66.5308704  47.5220503  67  48  

SEVEN 600  1901.39  1358.13571  31.6898333  22.6355952  32  23  

KAS 600  439.493907  313.924219  7.32489845  5.23207032  8  6  

MANZANA 600  2352.09756  1680.06969  39.201626  28.0011615  40  29  

REY PIÑA 600  2137.47767  1526.76976  35.6246278  25.4461627  36  26  

REY DURAZ 600  1067.91638  762.797414  17.7986063  12.7132902  18  13  

REY GROS 600  1981.12957  1415.09255  33.0188262  23.5848758  34  24  

REY MANDARINA 600  1332.79903  951.999309  22.2133172  15.8666551  23  16  

REY TAM 600  506.235986  361.597133  8.43726643  6.02661888  9  7  

SANG CAS  600  1798.39341  1284.56672  29.9732234  21.4094453  30  22  

MONTEBELLO 600  865.664337  618.331669  14.4277389  10.3055278  15  11  

 

Tabla  5.4   intervalos de confianza por producto  


CAPÍTULO 2
ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

EMBOTELLADORA VALLE DE OAXACA S. A. DE C.V.
2.1
Antecedentes
En 1953 se fundó la compañía con el nombre de “EMBOTELLADORA ANTEQUERA” en las Calles De J.P. García, en la ciudad de Oaxaca. En este año, se embotellaban los refrescos de las marcas O-Key, Doble cola, Pet del Valler y Ginger Ale. 

La venta y distribución de los refrescos era a través de tres rutas locales que surtían de producto a la ciudad de Oaxaca, así como una ruta foránea que surtía a los valles de Etla, Tlacolula, Zimatlán y Ocotlán. La planta producía de 600 a 700 cajas al día en dos turnos, con una plantilla de 12 empleados. 
En 1964 fue necesario reubicar la planta embotelladora Antequera al kilometro 6.5 de la carretera Oaxaca-Puerto Ángel. La embotelladora fue fundada el 30 de Noviembre de 1965, por socios de los estados de Veracruz y Chiapas. 
En 1973 y hasta la fecha la embotelladora Antequera cambió su nombre por el de MAQUILADORA DE REFRESCOS Y AGUAS EMBOTELLADAS S.A. DE C.V. MARAESA fue la primera compañía y la base para la formación del GRUPO EMBOTELLADORES DEL SURESTE S.A. DE C.V. GESSA.
En 1978 en la ciudad de Ixtepec Oaxaca, su funda BEBIDAS PURIFICADAS DEL ITSMO con una planta ubicada en la ciudad de Ixtepec. En el año 1984 cambia el nombre del producto O-Key a Rey, siendo ésta la marca con que actualmente se trabaja. 
La EMBOTELLADROA CENTRAL CHIAPANECA S.A. DE C.V. ECCSA, fue fundada en el año de 1985 con una planta ubicada en la ciudad de Tuxtla Gutiérrez, Chiapas; en este mismo año se funda en la ciudad de Tapachula, Chiapas la planta EMBOTELLADORA TACANÁ. 
En la ciudad de Oaxaca se incorpora al grupo también SYCSA (Sabores y Concentrados S.A. de C.V.) con una planta en las instalaciones de MARAESA. En el transcurso de este mismo año la compañía pasa a manos del señor Juan José Gutiérrez Ruiz, pasando a formar parte del grupo GUTIERREZ EMBOTELLADORES. 

En 1997 la planta de la Embotelladora Tacaná de Tapachula, deja de funcionar para convertirse en depósito para la distribución de los productos de Pepsi Cola y Rey. Las embotelladoras encargadas de abastecer a este depósito, así como a GESSA son: MERAESA y ECCSA. 

En 1999 LA PLANTA DE BEBIDAS PURIFICADAS DEL ISTMO S.A. DE C.V. finaliza operaciones de producción para convertirse en depósito de productos terminados para la distribución de los mismos en el estado de Oaxaca. 

En diciembre de 1998 un grupo de inversionistas de Estados Unidos conjuntamente con el grupo ADVENT, negociaron la compra y concesión de los derechos de los antiguos dueños de las plantas de MARAESA y ECCSA, obteniendo de ésta la responsabilidad y control financiero de GESSA, mediante la inversión de capital para obtener los recursos necesarios para el desarrollo de nuevas marcas, de inversión de herramientas de comercialización y distribución de los productos que ofrece; así como una mejor calidad y eficiencia para las plantas que integran el grupo. 

El grupo de Embotelladores del Sureste S. A. de C.V., asume la responsabilidad de dirigir a las empresas que existían en el estado de Oaxaca (MARAESA), ubicada en la capital, otra en el Istmo Bebidas Purificadas del Istmo S. A. de C.V. (BPISA), localizada en la ciudad de Ixtepec y en otras en el estado de  Chiapas, la Embotelladora Central Chiapaneca S.A. de C.V. (ECCSA), ubicada en Tuxtla Gutiérrez y la Embotelladora Tacaná, ubicada en Tapachula. 

Para el mes de marzo de 2000, la imagen del refresco Rey cambia debido a la evolución y desarrollo de la empresa. Actualmente las plantas que mantienen imagen operaciones son las de Oaxaca y Chiapas. En 2004 la marca Pepsi Cola cambió su imagen debido a la evolución del producto en el mercado; con esto se tomó la decisión de utilizar el mismo formato del empaque del producto Pepsi Cola para todos los otros productos que se ofrecen en el mercado.

En el 2006 se adquiere el Grupo Embotellador GESSA sumando u total de 14 estados, dentro de los cuales se incluye la Embotelladora Central Chiapaneca S.A. de C.V. (Chiapas)

2007 Se inaugura la Planta de Agua Santorini en el territorio de Villahermosa, Tabasco. 

2008 Se inaugura la planta Embotelladora Valle de Oaxaca S. A. de C.V. y un centro de distribución ubicados en el kilómetro 9 de la carretera Tuxtla-La Angostura; en la ciudad de Tuxtla Gutiérrez, Chiapas. 

Buscamos expansión territorial medible con participación de mercado, pero buscamos también la expansión vertical e innovadora medible con marcas, tamaños y sabores. 

El futuro se manifiesta prometedor y excitante; solo necesitamos lo mejor de cada uno de nosotros y lo mejor de nosotros mismos. 

Grupo GEUSA  es un corporativo tenedor de acciones industriales y comerciales dedicadas a la producción, comercialización y distribución de bebidas y aguas envasadas; además tiene compañías de servicio e inmobiliaria.  
2.2
Ubicación

La figura 2.1, presenta la macro localización de la Empresa Embotelladora Valle de Oaxaca S. A. de C.V.
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Figura 2.1 Ubicación de la Planta

(Fuente: Elaboración Propia)
	Nombre
	Embotelladora Valle de Oaxaca S. A. de C.V. 

	Representante de Planta
	Lic. Luis Alberto Rodríguez Vázquez 

	Puesto
	Coordinador General de Recursos Humanos

	Domicilio
	Carretera Tuxtla Gutiérrez – La Angostura  

	Delegación o Municipio
	Col. Rivera de Cupía, Tuxtla Gutiérrez  

	
	Km 9 Núm. 800

	
	C.P. 29169

	Estado
	Chiapas

	Coordenadas Geográficas
	Latitud Norte:        16°39’54.05”

	
	Longitud Oeste:     93°00’58.57”


2.3
Giro
Por el tipo de productos que maneja,  la Empresa Embotelladora Valle de Oaxaca S. A. de C.V. es considerada una empresa dedicada al giro Industrial.
2.4
Misión
Ser un grupo productor y comercializador de bebidas que busca con pasión satisfacer las necesidades del comercio y los consumidores, con un sistema de distribución y portafolio de marcas líderes, para lograr un crecimiento rentable y sostenido, mediante la gestión socialmente responsable de un equipo ganador.
2.5
Visión
Ser la compañía  de bebidas  líder  en atención a sus clientes 
2.6   Valores
· Enfoque al cliente.
· Respeto por el individuo.
· Comunicación y trabajo en equipo. 
·  Productividad.
· Integridad y disciplina.
2.7  Organización Actual de la Empresa

En la figura 2.2, se presenta la distribución actual de la Empresa Embotelladora Valle de Oaxaca S. A. de C.V.
Grupo Embotelladoras Unidas

Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.
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Figura 2.2 Organigrama de la Empresa 
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)
Grupo Embotelladoras Unidas

Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.
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Figura 2.2 Organigrama de la Empresa (Continuación 1)
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)
Grupo Embotelladoras Unidas

Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.
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Figura 2.2 Organigrama de la Empresa (Continuación 2) 
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)  
Grupo Embotelladoras Unidas

Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.
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Figura 2.2 Organigrama de la Empresa (Continuación 3) 
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)  
Grupo Embotelladoras Unidas

Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.
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Figura 2.2 Organigrama de la Empresa (Continuación 4) 
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)  
2.8   Descripción del Proceso de Producción

La Embotelladora Valle de Oaxaca S.A de C.V. es una empresa dedicada a la elaboración de bebidas carbonatadas, tiene la franquicia de la marca PEPSI, además de otras marcas tales como: Mirinda, 7up, Manzanita Sol, Rey y Sangría, en sus diferentes presentaciones 3 lts, 2 lts y 600 ml. Además de ser distribuidor de las presentaciones en lata de las mismas marcas, así también de bebidas no carbonatadas, tales como: Aqua Di Roma, Be-light, H2OH!, Monte Bello, Santorini, Gatorade y Power Punch. 

El proceso de producción de la Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V., se basa principalmente en el siguiente proceso, tal y como se muestra en la figura 2.3
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Figura 2.3 Proceso Productivo 
(Fuente: Organigrama Obtenido de la Empresa)  
2.9
Productos que Ofrece la Empresa
	· PEPSI 

	· MIRINDA

	· 7up 

	· MANZANITA SOL 

	· REY 

	· H2OH!

	· BE-LIGHT

	· PROPEL

	· POWER PUNCH

	· SANGRIA CASERA 

	· AGUA MONTEBELLO

	· AGUA SANTORINI


	· GATORADE 

	· LIPTO


2.10 Distribución de la Empresa

La empresa Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V. se encuentra distribuida como se aprecia en la figura 2.4
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Figura 2.4 Distribución de la Empresa
(Fuente: Distribución de Planta Obtenido de la Empresa)  

2.10.1 Ubicación del Residente Profesional

El residente se encuentra ubicado dentro del área de logística, que comprenden las áreas de almacén de llenos y vacios, trafico, planeación, etc. Como parte del análisis  de las funciones que se realizan a los tractocamiones en su estadía en planta, teniendo acceso a la información necesaria para la elaboración de este proyecto.
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CAPÍTULO 3
FUNDAMENTO TEÓRICO
3.1   Estudio de Movimientos y Tiempos
Niebel (1998) indica que fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de la fabricación de alfileres, cuando se inició el estudio de tiempos en la empresa, pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que se difundió y conoció esta técnica, el padre de la administración científica comenzó a estudiar los tiempos a comienzos de la década de los 80's, allí desarrolló el concepto de la "tarea", en el que proponía que la administración se debía encargar de la planeación del trabajo de cada uno de sus empleados y que cada trabajo debía tener un estándar de tiempo basado en el trabajo de un operario bien calificado. 
Continuando con los estudios de Taylor el matrimonio Gilbreth amplió este trabajo y desarrolló el estudio de movimientos, dividiéndolo en 17 movimientos fundamentales, determinados como micro movimientos, llamados Therbligs  en honor a sus apellidos  escrito a la inversa, mencionado por Manuel Fernández, 1998.
La preocupación por la productividad ha sido siempre una motivación primordial de los gerentes de producción y es  el principal interés de quien tenga que ver con algún negocio, el caso de un granjero, comparando la cantidad de trabajo de un tractor con un caballo, o las hectáreas aradas, sembradas y cosechadas por una sola persona o el número de toneladas que se cosecharían por hora-hombre, las toneladas por hora-hombre son buenos indicadores de productividad de las granjas. 

Trasladando este concepto a la manufactura es obtener el número de unidades producidas por hora trabajada, cuya consideración puede ser en la minería del carbón; en ambas opciones las máquinas  extractoras son más productivas, Meyers, (1999).
Existen millares de ejemplos históricos de cómo la tecnología  ha incrementado la productividad en todas las áreas de los negocios e industrias, la máquina de vapor reemplazo a los caballos de fuerza y originó  la revolución industrial, las partes intercambiables sustituyeron a los componentes para no fabricarse a la medida, lo que hizo posible la producción en masa  y las líneas de ensamble; durante el siglo XIX, los primeros fabricantes buscaron ventajas competitivas  y la tecnología progresó a  un paso febril, sin embargo el secreto era de máxima importancia debido a esto la información y las ideas eran difíciles de propagarse.
En 1832, charles Babbage publico su libro “On the economy of machinery  and manufacturers”, mencionado por Meyers, 2000; donde expuso sus ideas sobre  la decisión de la mano de obra, los diagramas de organización y las relaciones sindicales, después de 100 años fueron ampliamente utilizadas, se ha dado el crédito a las sociedades profesionales  y a la educaron superior por la difusión de la información sobre las técnicas de gerencia de manufactura, pero la participación  en la información  se demoró por la mentalidad proclive a los secretos  de la mayor parte de los gerentes.
De acuerdo a Meyers, 2000; un estándar de tiempo, es el tiempo requerido para elaborar un producto  en una estación de trabajo  con las tres condiciones siguientes: un operador capacitado y bien calificado, que trabaje a una velocidad o ritmo normal, y  que haga una tarea específica; estas condiciones son esenciales para comprender un estándar de tiempo.
3.1.1 Operador Calificado y bien Capacitado
La experiencia  y capacitación es lo que hace que un operador  sea calificado y este bien capacitado, el tiempo en el trabajo es nuestro mejor indicador, sin embargo el tiempo requerido para convertirse en calificado varía  según al persona. 
3.1.1.1 Ritmo Normal
Es posible aplicar un estándar  de tiempo para cada trabajo aun cuando las diferencias de los operadores produzcan  resultados diferentes; un ritmo normal es cómodo para casi todos en el desarrollo del concepto de un tiempo normal, siendo este el 100%  o ritmo usual, los estándares más comunes de tiempos de ritmos normales son:
· Caminar 80 m en 1.000 minutos (4.8 Km. por hora).

· Distribuir 52 cartas en cuatro  pilas iguales  en 0.500 minutos (en una mesa de juego).

· Llenar un tablero perforado de 30 agujas en 0.435 minutos (utilizando ambas manos).
Una tarea específica es una descripción detallada de lo que la persona ejecuta, esta debe de incluir: Meyers (2000).
1. El método descrito de trabajo.

2. Las especificaciones del material.

3. Las herramientas y equipo que se utilizaran.

4. Las posiciones de entrada  y de salida del material.

5. Otros requisitos  como seguridad, calidad, limpieza y faenas de trabajo.
Para este conjunto de condiciones si existe algún cambio, también deberá cambiar el tiempo estándar.

La descripción escrita  de tiempos es importante, pero las matemáticas son aun más  necesarias, en  el estudio de  tiempos se utiliza el minuto decimal, ya que facilita los cálculos, el estándar de tiempo se expresa basado en las siguientes condiciones:
· El minuto decimal (siempre a tres decimales, por ejemplo 0.001)

· Piezas por hora (redondeo a números  enteros, a menos que sea menor de 10 por hora)

· Horas por pieza (siempre con cinco decimales, por ejemplo 0.00001) muchas empresas utilizan  horas entre 1,000 porque los números son más significativos  o comprensibles.
3.1.2 Importancia y Usos de los Estudios de Tiempos
La importancia de los estándares de tiempo se demuestra  con los datos estadísticos de trabajos al 60%, 85% y 120% de ritmo de operación de un trabajador; cuando una operación  no sigue estándares funciona por lo regular  al 60% del tiempo, en tanto que aquella que trabaja con estándares  alcanza un rendimiento de 85%,  este incremento de productividad representa  un 42%, y representa  en una pequeña planta de 100 personas que por lo menos 42 personas logren un ahorro alrededor de un millón de dólares por año, debido a esto el estándar de tiempo  no solo es muy importante si no también extremadamente redituable, en cuanto a costos (Vaughn, 1988)
El estándar de tiempo es uno de los elementos de información de mayor importancia  en el departamento  de manufactura, permiten las siguientes respuestas:
· Determinar el número de máquinas  herramientas  que hay que adquirir.

· Determinar el número de personas de producción que hay que contratar.

· Determinar los costos de manufactura  y los precios de venta.

· Programar máquinas, operaciones  y personas para hacer el trabajo y entregarlo a tiempo, usando menos inventario.

· Determinar el balanceo de líneas de ensamble, la velocidad de la banda trasportadora, cargar las celdas de y trabajo con la cantidad adecuada de trabajo  y equilibrarlas.

· Determinar el rendimiento de los trabajadores  e identificar  las operaciones que tiene problemas, para ser corregidas.

· Pagar incentivos por rendimiento extraordinario por equipo o individual.

· Evaluar ideas de  reducción de costos y escoger  el método más económico  con base en un análisis  de costos y  no en opiniones.

· Evaluar las nuevas adquisiciones  de equipo a fin de justificar su gasto.

· Elaborar presupuestos del personal de operación para medir  el rendimiento de la gerencia.
3.1.3 Tipos de estudio de tiempos
Las técnicas más comunes de estudio de tiempos son:

· Sistemas de estándares de tiempo predeterminado.

· Estudio de tiempos con cronometro.

· Muestreo del trabajo.

· Datos estándares.

· Estándares de tiempo de opinión experta y de datos históricos.

Durante la fase de planeación en un programa de un producto nuevo se requiere un estándar de tiempo, se utilizan diferentes tipos de estudio de tiempos, en esta etapa solo hay información vaga y el técnico debe imaginar lo que se necesita en cuanto a herramientas, equipo o métodos de trabajo, el técnico diseñara una estación de trabajo, establecerá un patrón de movimientos, los medirá y le asignará un valor de tiempo; el total de estos valores será el estándar de tiempo y servirá para determinar el equipo, el espacio y las necesidades del personal para el nuevo producto, así como su precio de venta.

Manuel Fernández, (1998); mencionó que el estudio de tiempos con cronómetro es el método en el que la mayoría de los empleados de manufactura usan cuando hablan de estándares de tiempo, y fue Frederick W. Taylor quien empezó alrededor  de 1880 a usar el cronómetro para estudiar el trabajo; debido a su larga trayectoria, esta técnica fue incluida en muchos contratos sindicales con empresas manufactureras.
Los estudios de tiempos se definen como el proceso de determinar el tiempo que requiere  un operador diestro y bien capacitado, trabajando a un ritmo normal; para hacer una tarea específica, permite utilizar diferentes tipos de cronómetro con las siguientes características. (Manuel Fernández, 1998):

· De caratula en centésimas de minuto.

· Continuo: en centésimos de minuto.

· Tres lecturas de cronómetros: cronómetros continuos.

· Digital: en milésimas de minuto.

· TMU (unidad de medida de tiempo): en cienmilésimas de hora.

· Computadora: en milésimas de segundo.

Según Ibáñez, 1980; los datos estándares son el objetivo del departamento de estudio de movimientos y tiempos, estos son las técnicas más rápidas, económicas  y precisas para establecer en estándares de tiempo y mantienen coherencia con cualquier  otra técnica  de estudio de tiempos.

Manuel Fernández, 1998; menciona que partir de los estándares de tiempos, el técnico industrial determina que factores permiten que este varié en los diversos trabajos o clases de máquina.

Según Ibáñez, 1980; existen varias maneras de comunicar  el estándar de tiempo a futuras  generaciones de trabajadores, supervisores e ingenieros de las fábricas, como pueden ser:

· Gráficas.

· Tablas.

· Hojas de trabajo.

· Fórmulas.

Un estándar de tiempos de opinión experta  es una opinión hecha por una persona con mucha experiencia del tiempo requerido para hacer un trabajo específico, estos estándares de tiempo se aprovecharan  para programar  y controlar los trabajos  de mantenimiento de la misma manera que se controla  y programa el trabajo ejecutado por un operador de máquina.

3.2  Intervalos de Confianza
Montgomery, 1996; menciona que una variable aleatoria se caracteriza o describe mediante su distribución de probabilidad descrita por sus parámetros, por ejemplo para la distribución normal, la media μ y la varianza σ2; para la distribución Poisson es  λ  el parámetro.
 En el control estadístico se usa la distribución de probabilidad para describir o modelar alguna característica de calidad,  como la dimensión critica de un producto o la fracción de defectuosos en un proceso de manufactura. 
Permitiendo hacer inferencias respecto a  los parámetros  de la distribución de probabilidad, generalmente los parámetros son desconocidos, por lo que es necesario disponer de procedimientos para estimarlos a partir de los datos muestrales (Montgomery 1996).
Es posible definir el estimador de un parámetro desconocido  como un estadístico que corresponde al parámetro, esto es un valor numérico particular  de un estimador, calculado  a partir de datos muestrales, llamado estimación. 
3.2.1 Estimación Puntual
Devore, (1987), menciona que un estimador puntual es una herramienta estadística que produce un solo valor numérico como estimador del parámetro desconocido. 
Un estimador por intervalo  es un intervalo aleatorio que incluye el valor real del parámetro, con cierto nivel de probabilidad, se denominan comúnmente  intervalos de confianza.
Considere la variable aleatoria Xi con distribución de probabilidad f(x), supongamos que se desconoce la media μ y la varianza σ2 de esta distribución, si tomamos una muestra aleatoria  de n observaciones, entonces la media muestral y la varianza muestral son estimadores puntuales de la media de la población  y la varianza poblacional, respectivamente (Devore, 1987). 
La media  y la varianza de una distribución no son necesariamente los parámetros de la distribución, por ejemplo los parámetros de la distribución de Poisson es λ  mientras que su media y su varianza con μ = λ y σ2 (ambas la media y la  varianza, son iguales a λ) y el parámetro de la distribución binomial es p, basado en el tamaño de la muestra (n). 
El estimador puntual adecuado requiere cierto número de propiedades  importantes, que se mencionan a continuación:
· Un estimador puntual debe carecer de sesgo, es decir el valor esperado del estimador puntual debe ser igual al parámetro estimado.
· Un estimador debe tener una varianza mínima, cualquier estimador puntual es una variable aleatoria. Por lo tanto un estimador puntual de varianza  mínima tendrá  una menor  varianza que cualquier otro estimador puntual del parámetro.
· La media y la varianza muestrales  son estimadores  insesgados de la media y la varianza de la población respectivamente. 
· Hay que notar sin embargo que la desviación  estándar muestral S no es un estimador insesgado de la desviación estándar poblacional.
3.2.2 Estimación por Intervalo
Una estimación por intervalo de un parámetro es el intervalo limitado por dos estadísticos, de manera que incluye el verdadero valor del parámetro con cierta probabilidad, al elaborar un estimador por intervalo para la media μ es necesario encontrar dos estadísticos (límite inferior) L y (límite superior) U, tales que
                                                    P (L ≤ μ ≤ U) = 1 – α                                          (3.1)
El intervalo resultante
                                                        L ≤ μ ≤ U                                                        (3.2)
Se denomina intervalo de confianza al 100%(1 – α) % para la media desconocida μ, donde L y U son los limites inferior y superior de confianza, respectivamente; siendo (1- α) el coeficiente de confianza, generalmente la mitad de la amplitud del intervalo se denomina exactitud del intervalo de confianza; la interpretación de un intervalo de confianza  es la siguiente; si se determina un gran número de tales intervalos, cada uno a partir de una muestra aleatoria, entonces 100%(1 – α) %  de estos intervalos contendrán  el valor verdadero de la μ. Así dichos intervalos tienen una interpretación frecuencial.
El intervalo de confianza se por su comportamiento se puede llamar intervalo de confianza bilateral, ya que especifica tanto un límite inferior como un superior para μ, para los casos de control estadístico de la calidad, es más apropiado utilizar un intervalo de confianza unilateral, inferior al 100%(1 – α) %   para μ estaría dado por
                 P (L ≤ μ) = 1 – α                                               (3.3)
Un intervalo de confianza unilateral superior al 100%(1 – α) % para μ correspondería la intervalo donde U, el límite superior de confianza, se escoge de manera que

P (L ≤ U) = 1 – α                                                 (3.4)
3.3  El Ciclo de PHVA

Laura Sembrena (2009), menciona que el ciclo de PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar) es una serie de actividades para el mejoramiento, este  fue desarrollado inicialmente en la década de 1920 por Walter Shewhart, y fue popularizado luego por W. Edwards Deming, es por ello que es frecuentemente conocido como "Ciclo de Deming"; existe una extensa literatura sobre el ciclo PHVA en numerosos idiomas, y se invita a los usuarios de la familia de Normas ISO 9000:2000 a consultarla para comprender más a fondo el concepto. 
Principia con un estudio de la situación actual, mientras se reúnen los datos que van a usarse en la formulación del Plan para el mejoramiento, siendo ejecutado al momento de terminarse; después de eso, se revisa la ejecución para ver si se han producido los mejoramientos anticipados. Si el experimento ha tenido éxito, se emprende una acción final, tal como la estandarización metodológica, para asegurar que la introducción de los nuevos métodos serán aplicados de continuo para el mejoramiento sostenido. 
El proceso de mejora de la calidad requiere dar varias vueltas al ciclo PHVA, que se representa como un conjunto de círculos subiendo una pendiente, sin embargo, la ausencia de documentación de la mejora, y la falta de un sistema de gestión, provoca la entropía, haciendo que el círculo retroceda, regresando al estado anterior. 

El concepto de PHVA explicado en la figura 3.1 es algo que está presente en todas las áreas de nuestra vida profesional y personal, y se utiliza continuamente, tanto formalmente como de manera informal, consciente o subconscientemente, en cada actividad a realizar, sin  importa lo simple o compleja que sea, se enmarca en este ciclo interminable: 
El mantenimiento y la mejora continua de la capacidad del proceso se logrará aplicando el concepto de PHVA en todos los niveles dentro de la organización; esto aplica por igual a los procesos estratégicos de alto nivel, tales como la planificación de los sistemas de gestión de la calidad o la revisión por la dirección, y a las actividades operacionales simples llevadas a cabo como una parte de los procesos de realización del producto. 



Figura 3.1 El Ciclo "Planificar-Hacer-Verificar-Actuar"
(Fuente: Laura Sembrena (2009))  

El mantenimiento y la mejora continua de la capacidad del proceso se lograran aplicando el concepto de PHVA en todos los niveles dentro de la organización, tanto a los procesos estratégicos de alto nivel como la planificación de los sistemas de gestión de la calidad o la revisión por la dirección, y a las actividades operacionales simples llevadas a cabo como una parte de los procesos de realización del producto. 
La Nota en el apartado 0.2 de la Norma ISO 9001:2000 explica que el ciclo de PHVA aplica a los procesos tal como sigue:
· "Planificar" Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir  resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las políticas de la organización; 

· "Hacer" 
Implementar los procesos.

· "Verificar" Realizar el seguimiento y la medición de los procesos y los productos respecto a las políticas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar sobre los resultados. 
· "Actuar" 
Tomar acciones para mejorar continuamente el desempeño de los procesos. 
3.3.1  Procedimiento para Aplicar PHVA
· Propósito: Aplicar la herramienta PHVA para generar confianza a los accionistas, a la gerencia y a cada miembro de la organización preservando el "saber hacer" y materializar el conocimiento con procedimientos documentados aplicables a la organización, logrando la consolidación de una cultura de calidad en la organización y fijar las bases para asegurar el mejoramiento continuo de los procesos.

· Alcances: el programa se aplicará en los diferentes niveles de la organización, empezando con los accionistas y gerentes culminando con el  departamento de producción.
3.3.1.1 Etapa de Planear
Paso 1.- Seleccionar el tema o proyecto
· Objetivo de este paso.- Definir con claridad el problema que se va a resolver.

· Análisis.- Aquí definimos el proyecto, comprendemos sus antecedentes, establecemos un objetivo y preparamos un programa de actividades. Los siguientes son los pasos secundarios del paso 1.

Paso 1a: Antecedentes del proyecto y razones de su selección.

El proyecto se puede seleccionar de los objetivos del departamento y de las quejas del cliente, o bien puede ser una continuación de un proyecto previo, debiendo estar dentro del control del equipo de mejoramiento.

Paso 1b: Establecer un objetivo.

Esto debe incluir una exposición del aspecto, una cifra numérica que se va a lograr y un marco de tiempo para la terminación del proyecto, por ejemplo, mejorar 85 por ciento el rendimiento del producto para el mes de mayo; establecer objetivos razonables y realistas, de lo contrario, será más difícil lograrlo, también se puede establecer después del paso 3, cuando hay disponible más datos. La situación variará con cada proyecto, pero aquí se puede establecer en forma apropiada un objetivo inicial. 
El objetivo se puede establecer utilizando las  siguientes pautas: datos sobre el uso actual para establecer una meta que signifique un adelanto importante, empleo de datos competitivos para igualar o mejorar a la competencia, o utilizar la regla empírica de reducir los defectos en 50 por ciento cada 12 meses.

Paso 1c: Preparar un programa de actividades.

Aquí se enumera los siete pasos en el ciclo PHVA y el marco de tiempo esperado para cada paso. 
Paso 2.- Comprender la posición actual

· Objetivo de este paso.- Comprender el área problema y poner en relieve los problemas específicos.

· Análisis.- Aquí estudiamos los efectos del problema, al revisar los datos disponibles. El estudio se debe abordar desde varias facetas, como tiempo, ubicación y tipo.

· Instrumentos del QC que pueden ser útiles. Diagramas de flujo del proceso, diagramas de Pareto, diagramas de tendencias, diagramas de control, histogramas, índices de capacidad del proceso.
Paso 3.- Analizar la causa y determinar la acción correctiva
· Objetivos de este paso.- Averiguar las causas del problema y planear una acción correctiva.

· Análisis.- En este paso analizaremos las causas del problema, las aislamos y determinamos la acción correctiva. Los pasos secundarios detallados son como sigue:

Paso 3a: Preparar un diagrama de causa y efecto. 
Se selecciona el aspecto que se va a examinar: Puede ser la primera o la segunda barra en un diagrama de defectos de Pareto, o bien puede ser las dos o tres primeras barras, o bien seleccionando un aspecto específico que queremos mejorar, y posteriormente preparar un diagrama de causa y efecto, las causas en el diagrama de causa efecto se puede obtener mediante una sesión de lluvia de ideas, listando las causas posibles e imposibles. 

Luego se utilizan los datos que se obtuvieron en el paso 2 para eliminar las causas improbables, después de esto el diagrama de causa y efecto se puede simplificar y volver a trazar.

Paso 3b: Verificar una hipótesis y verificar la causa más probable.

Análisis.- Preparamos una hipótesis seleccionando las causas más probables, basándonos en el diagrama de causa y efecto; esto se puede hacer recurriendo a la experiencia del grupo o a una votación, inmediatamente después se debe verificar la lista de las causas más probables, utilizándose datos nuevos para determinar si hay una relación entre las causas seleccionadas y el efecto; esto puede requerir que hagamos algunos experimentos. Ahora tenemos una breve lista de causa verificadas, las causas que son la raíz del problema que queremos reducir o eliminar.

Paso 3c: Determinar la acción correctiva

Análisis. Decidir cuál será la acción correctiva: En ocasiones, la acción correctiva es obvia de no ser así, decidiéndose cuál será la acción, debiéndose generar alternativas creativas, utilizando sesiones de lluvia de ideas o diagramas de causa y efecto. Por lo común, habrá dos tipos de acción correctiva:
· Una solución rápida o acción remediadora.- Esto podría incluir la inspección del defecto o la reparación del defecto.
· Una solución a largo plazo o acción preventiva.- Esto podría incluir la eliminación de la causa, previniendo así la recurrencia del problema. Esto es más importante, pero debido a las restricciones, la solución rápida se puede poner en práctica primero.
· Tal vez será necesario hacer una prueba de la acción propuesta, con el fin de determinar si da resultado. Solo entonces se debe proponer.
3.3.1.2  Etapa de Hacer
Paso 4.- Poner en práctica la acción correctiva
· Objetivo de este pasó. Poner en práctica el plan y eliminar las causas del problema.

· Análisis. Los empleados que ejecutan la corrección deben comprender la acción correctiva. Serán necesarias una buena capacitación y comunicación. Los siguientes son los pasos secundarios que recomendamos.

         Paso 4a: Preparar instrucciones y diagramas de flujo para los procedimientos complicados.


Paso 4b: Se debe proponer una capacitación adecuada.


Paso 4c: Seguir exactamente el plan.


Paso 4d: Registrar cualesquiera desviaciones de plan y recopilar los datos sobre los resultados.
3.3.1.3  Etapa de Verificar

Paso 5.- Verificar el efecto de la acción correctiva
· Objetivo de este pasó. Verificar la efectividad de la acción correctiva.

· Análisis. Ahora verificamos el efecto de la acción correctiva. Hay varios pasos secundarios que es necesario seguir:


Paso 5a: Comparar el resultado total.


Se revisan los resultados totales, al igual que los mejoramientos en un par de diagramas de Pareto, con el fin de comparar con todos los demás aspectos seleccionados para su estudio en el paso dos; utilice los mismos instrumentos para hacer la comparación,  por ejemplo graficas de barras, par de diagramas de Pareto, diagramas de control, histogramas e índices de capacidad del proceso.


Paso 5b: Falla en cumplir con los resultados: Si la falla se debe a una puesta en práctica inadecuada, se deberá regresar al paso 4, de lo contrario, volvemos al paso 3, si fallamos en cumplir nuestras metas, es muy probable que hayamos pasado por alto las causas y se requerirá un análisis adicional.


Paso 5c: Se han logrado los resultados; se ha cumplido con la meta.

Si los resultados son iguales o mejores que el objetivo que se estableció en el paso 1, se revisa los datos de antes y después, en especial los diagramas de Pareto, y se verifica que no haya efectos secundarios, es decir, que no haya un incremento en las otras categorías de fallas.

3.3.1.4  Etapa de Actuar
Paso 6.- Emprender una acción apropiada
· Objetivo de este paso. Asegurarse de que se mantenga el nivel apropiado de desempeño.

· Análisis. La acción correctiva que ha tenido éxito para mejorar el desempeño se debe de documentar en los procedimientos de operación actuales. Hay varios pasos secundarios que es necesario seguir.

Paso 6a: Documentar, estandarizar y controlar.

La acción correctiva (que se puso en práctica en el paso 4) que ha tenido éxito para mejorar el nivel de desempeño se documentara en los procedimientos o estándares de operación actuales, debido a  una documentación deficiente puede dar por resultado la recurrencia de problemas en el futuro, es muy importante transmitir esta información a otras partes de la organización que puedan haber generado la causa de este problema.

También es importante identificar los parámetros decisivos del proceso, para su control, la idea es supervisar el parámetro apropiado y detectar cualquier desviación de los nuevos estándares, eliminando y analizando las deviaciones con prontitud.

Paso 6b: capacitación.

Asegurar la capacitación apropiada en los nuevos métodos o estándares. Los empleados deben de comprender plenamente los cambios que han tenido lugar y los nuevos procedimientos.
Paso 7.- Decidir los planes futuros
· Objetivo de este paso. Utilizar la experiencia adquirida para los proyectos futuros.

· Análisis. La mejor área para buscar un proyecto nuevo es en los resultados del paso 5. si nuestros nuevos diagramas de tendencias o de Pareto tienen picos agudos, se eliminan, por otra parte si las barras en nuestro nuevo diagrama de Pareto tienen incluso puntos altos, se cambia nuestra base de estratificación y después de decidir que se eliminará. Si se ha creado efectos secundarios, se deberá trabajar para eliminarlos.

 Se inicia con una nueva actividad que signifique un adelanto importante, asegurando que todo el proceso que ha seguido este documentado conforme a los siete pasos mencionados; esta recomendación se plantea debido a que el proyecto documentado será un instrumento de aprendizaje para los nuevos empleados y proporcionara un registro histórico de los mejoramientos; la decisión de seguir adelante con el proyecto actual o de seleccionar uno nuevo, se debe basar en las prioridades y los recursos tal y como se muestra en el diagrama de flujo de la figura 3.2.
3.4   El Manual de Procedimientos
Rodríguez valencia (2002), señala que un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripción de las actividades  
que deben seguirse en la realización de las funciones de una unidad administrativa, o de dos o más de ellas.
Gómez Ceja (1994), menciona que los manuales de procedimientos, suelen contener información y ejemplos de formularios, autorizaciones o documentos necesarios, maquinas o equipo de oficina a utilizar y cualquier otro dato que pueda auxiliar al correcto desarrollo de las actividades dentro de la empresa.

Graham Kellog, mencionado por Gómez Ceja (1997), explica que el Manual de

Procedimientos presenta sistemas y técnicas específicas señaladas señala que el proceso a seguir para lograr el trabajo de todo personal de oficina o de cualquier otro grupo de trabajo que desempeña responsabilidades específicas. Es un procedimiento por escrito. 

Al manual de procedimientos también se le denomina: manual de operación, de rutinas de trabajo, de trámite y método de trabajo.
[image: image10.emf]PLANEAR: Definir  las metas, definir  métodos para  cumplirlas, educar  y capacitar  

Responsable    A  Responsable B  Responsable C  

                                          1                                                                                                                           2                                                                            3                                                           4  

 

INICIO  

TERMINO  

  HACER: Realizar  el trabajo.  

VERIFICAR:  Verificar los  resultados de las  tareas ejecutadas.  
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Figura 3.2 Diagrama de Flujo del PHVA

(Fuente: Laura Sembrena (2009))  

Incluye además los puestos o unidades administrativas que intervienen precisando su responsabilidad y participación.   
Gómez Ceja (1997), señala que los manuales de procedimientos generalmente contienen textos que señalan las políticas y procedimientos a seguir en la ejecución de un trabajo, con ilustraciones a base de diagramas, cuadros y dibujos para aclarar los datos.

3.4.1 Utilidad de los Manuales de Procedimientos
Para Rodríguez Valencia (2002), La utilidad de los manuales de procedimientos esta descrita a continuación:

· Permite conocer el funcionamiento interno, por lo que respecta a descripción de tareas, ubicación, requerimientos y a los puestos responsables de su ejecución
· Auxilian en la introducción de puesto, al adiestramiento y capacitación del personal, ya que se describen en forma detallada las actividades de cada puesto
· Sirve para el análisis o revisión de los procedimientos de un sistema. Interviene en la consulta de todo el personal que desee emprender tareas de simplificación de trabajo como análisis de tiempos, delegación de autoridad, etc.
· Para establecer un sistema de información o bien modificar el ya existente.  Para uniforma y controlar el cumplimiento  de las rutinas de trabajo y evitar su alteración arbitraria
· Determina en forma más sencilla las responsabilidades por fallas o errores
· Facilita las labores de auditoría, evaluación de control interno y su evaluación
· Aumenta la eficiencia de los empleados, indicándoles lo que deben hacer y cómo deben hacerlo
· Ayuda a la coordinación de actividades y evita duplicidades. Construye una base para el análisis posterior del  trabajo y el mejoramiento de los sistemas, procedimientos y métodos 
3.4.2  Clasificación de los Manuales de Procedimientos
A partir de las clasificaciones señaladas por Gómez Ceja (1994) y Rodríguez Valencia (2002), se tiene que los manuales de procedimientos, por sus  diversas
características estas se clasifican en:
· Manuales de procedimientos de oficina

· Manuales de procedimientos de fabrica 

También pueden referirse a:
· Tareas y trabajos individuales

· Prácticas departamentales 

· Prácticas generales en un área determinada de actividad (manual de procedimientos de ventas, los manuales de producción, el manual de finanzas).
3.4.3  Estructura del Manual de Procedimientos
Rodríguez Valencia (2002),  la estructura del manual de procedimientos, no existe una uniformidad en el contenido, tampoco existe un patrón ni una forma maestra para su preparación. 
Sin embargo, existen secciones que en la mayoría de los manuales de procedimientos existen, tales como:
· Introducción

Objetivo del manual

· Organigrama  

Interpretación de la estructura básica de la organización, en la que se explican temas como: tipo de organización, amplitud de la centralización o descentralización y relación entre personal de línea y el puesto.

· Graficas 

Diagramas de flujo.

· Estructura procedimental

Descripción narrativa de los procedimientos.

· Formas

Por lo general rediseñadas y planeadas. 

· Políticas de organización 

Relacionadas con los aspectos fundamentales de la dirección, tales como:

· Planeación

· Comunicaciones

· Control

· Desarrollo del personal
3.4.4  Conformación del Manual de Procedimientos

Rodríguez Valencia (2002), menciona  la siguiente conformación del manual de procedimientos:

· Identificación 

Este documento debe incorporar la siguiente información:

· Logotipo de la organización

· Nombre oficial de la organización

· Dominación y extensión. De corresponder a una unidad en particular debe anotarse el nombre de la misma

· Lugar y fecha de elaboración  

· Número de revisión

· Unidades responsables de su elaboración, revisión y/o autorización 

· Clave de la forma. En primer término las siglas de la organización, en segundo lugar las siglas de la unidad administrativa donde se utiliza la forma y por último, el número de la forma. Entre siglas y el número debe colocarse un guión o diagonal.

· Índice y contenido

Contiene la relación de los capítulos y páginas correspondientes que forma parte del documento.

· Introducción 

Exposición sobre el documento, su contenido, objeto, áreas de aplicación  e importancia de su revisión y actualización. 

· Objetivos de los procedimientos

Explicación del propósito que se debe cumplir con los procedimientos. Los objetivos son uniformar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su alteración arbitraria; simplificar la responsabilidad por fallas o errores; facilitar las labores de auditoría; la evaluación del control interno y su vigilancia; que tanto los empleados como sus jefes conozcan si el trabajo se está realizando adecuadamente; reducir los costos al aumentar la eficiencia general, además de otras ventajas adicionales.

· Áreas de aplicación y/o alcances de los procedimientos

Esfera de acción que cumplen los procedimientos. Dentro de la administración pública  federal, los procedimientos han sido clasificados, atendiendo al ámbito de aplicación y a sus alcances, en: procedimientos macro administrativos y procedimientos meso administrativos o sectoriales. 
· Responsables
Unidades administrativas y/o puestos que intervienen en los procedimientos
en cualquiera de sus fases.
· Políticas y normas de operación

En esta sección se incluyen los criterios y lineamientos generales de acción que se determinan en forma explícita para facilitara la cobertura de responsabilidad de las distintas instancias que participan en los procedimientos. 

· Conceptos 

Palabras o términos de carácter técnico que se emplean en el procedimiento, las que, por su significado o grado de especialización requieren de mayor información o ampliación de su significado, para hacer más accesible al usuario al consultar el manual.

· Procedimientos (descripción de las operaciones)

Presentación por escrito, en forma narrativa y secuencial, de cada una de las operaciones que se realiza en un procedimiento, explicando en qué consisten, cuándo, cómo, dónde, con qué y en cuánto tiempo se hacen, señalando los responsables de llevarlas a cabo. 

· Formulario de impresos

Formas impresas que se utilizan en un procedimiento, las que intercalan dentro del mismo o se adjuntan como apéndices. En la descripción de las operaciones que se impliquen su uso, debe hacerse referencia específica de éstas,  empleando para ellos números de indicadores que permitan asociarlas en forma concreta. También pueden adicionar instructivos para su llenado. 

· Diagramas de flujo

Representación gráfica de la sucesión en que se realizan las operaciones de un procedimiento y/o el recorrido de formas o materiales, en donde se muestran las unidades administrativas (procedimiento general), o los puestos que intervienen (procedimientos detallado), en cada operación descrita. Además, suelen hacer mención del equipo o recursos utilizados en cada caso. 

· Glosario de términos    
Lista de conceptos de carácter técnico relacionados con el contenido y técnica
de elaboración de los manuales de procedimientos, que sirven de apoyo para su uso o consulta. Procedimiento general para la elaboración de manuales administrativos.
3.4.5  Beneficios el Manual de Procedimientos
Según Franklin y Gómez Ceja (2002), Tener consignado por escrito los procedimientos administrativos existentes de una empresa, trae consigo una serie de beneficios. Entre los más tangibles y reconocidos, se tienen los siguientes:
· Reducción de gastos generales

· Control de las actividades

· Mejoramiento de la eficiencia de la operación 

· Sistematización de actividades

· Información de actividades

· Adiestramiento

· Guía de trabajo a ejecutar

· Revisión constante y mejoramiento de las políticas y procedimientos

· Auditoria administrativa de políticas, procedimientos y controles

Estos beneficios se obtienen en las dos fases en que se han dividido el estudio de los manuales de procedimientos.
· Fase de elaboración

· Fase de utilización

Los primeros tres benéficos son característicos  de la fase de la elaboración del manual de procedimientos y los restantes de la fase de la utilización de dicho manual. 
3.4.6  Objetivos del Manual de Procedimientos 
 Para franklin y Gómez Ceja (2002) los procedimientos en calidad de instrumentos administrativos tienen como objetivos:
· Compilar en forma ordenada, secuencial y detallada las operaciones a cargo de la institución, los puestos o unidades administrativas que intervienen, precisando su participación en dichas operaciones y los formatos a utilizar para la realización de las actividades institucionales agregadas en procedimientos.  

· Uniformar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su alteración  arbitraria.  

· Determinar en forma sencilla las responsabilidades por fallas o errores.

· Facilitar las labores de auditoría, la evaluación del control interno y su vigilancia,

· Aumentar la eficiencia de los empleados, indicándoles lo que deben hacer y cómo deben hacerlo.

· Ayudar en la coordinación del trabajo y evitar duplicaciones.

· Constituir una base para el análisis posterior den trabajo y el mejoramiento de los sistemas, procedimientos y métodos.  
3.5  Regresión Lineal 

En muchos problemas existen 2 o más variables que están relacionadas, y esto es de interés para modelar y explorar la relación. Por ejemplo, en procesos químicos  el rendimiento del producto está relacionado con las temperaturas de operación. Los ingenieros químicos quieren construir un modelo relacionando el rendimiento con la temperatura de operación  y luego usar un modelo de predicción, proceso de optimización, o control de proceso (Montgomery 1996).
En general, se supone que es una única variable dependiente o respuesta y que depende en k independiente o regresor variable, por ejemplo x1, x2, x3,…,xk. La relación entre estas variables es caracterizada por un modelo matemático llamado un modelo de regresión. 
El modelo de regresión es apto para establecer una base de datos de la muestra. En algunas instancias, el experimentador sabe la forma exacta de la relación funcional verdadera entre Y y X, x1, x2, x3 donde  Y =[image: image11.emf]. Sin embargo, en la mayoría de los casos, la verdadera relación funcional es desconocida, y el experimentador escoge una apropiada función para aproximarse[image: image12.emf].  El bajo orden polinomial es ampliamente usado en  funciones de aproximación. Mayor información disponible en Montgomery and Peck (1992) and Meyer (1990).
3.5.1  Regresión Lineal Simple


Asumiendo que hay una relación de causalidad de la variable X (causa) hacia la variable Y (efecto). Además, se sabe que esa relación es de tipo lineal, dentro del rango de los datos. Estableceremos un modelo para explicar la causa (Y) en términos del efecto (X), como se muestra en la ecuación en que a y b son dos cantidades fijas (parámetros del modelo) y los ei son cantidades aleatorias que representan las diferencias entre lo que postula el modelo  y lo que realmente se observa. Por esa razón a los e los llamaremos "errores" o "errores aleatorios". Se asume que tienen valor esperado 0 y desviación estándar común σ (Galbiati 2000).
En el caso de la regresión lineal simple donde solo existe un variable de regresión independiente x  y una sola variable aleatoria dependiente y. los datos se pueden representar mediante los pares de observaciones [(xi,yi); i=1,2,3,…,n]. Si se supone que todas las medias caen dentro de una línea recta, cada Yi se podría describir con el modelo de regresión lineal simple.
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                    (3.5) 

Donde  el error aleatorio ei, el error modelo, necesariamente debe de tener una media de cero, cada observación (xi,yi) en una muestra satisface la ecuación (Walpole 1996).
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                       (3.6)
Donde  έ es el valor que toma Ei, cuando Yi toma el valor de yi. La ecuación anterior se puede ver como el modelo para una sola observación. De manera similar, con el uso de la línea de regresión estimada o ajustada.
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Donde cada par de observaciones satisface la relación.
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                                                (3.8)
Donde [image: image17.png]


= yi – ŷi  se denomina residuo y describe el erro en el ajuste del modelo en el i-esimo punto de datos. (Walpole 1996)
3.6 Valor Presente Neto

“Es el valor monetario que resulta de restar la suma de los flujos descontados a la inversión anual.” (Urbina 2006).
Cuando se hacen los cálculos de pasar, en forma equivalente, el dinero del presente al futuro, se utiliza  una i de interés o de crecimiento  del dinero; pero cuando se quieren pasar cantidades futuras al presente, se usa una tasa de descuento llamada así porque descuenta el valor del dinero en el futuro al equivalente  en el presente; y a los flujos traídos  al tiempo cero se les llama flujos descontados.

Sumar los flujos descontados en el presente y restar la inversión inicial equivale  a comparar todas las ganancias esperadas contra todos los desembolsos necesarios para producir todas esas ganancias, en términos de su valor equivalente en ese momento o tiempo cero. De tal forma es claro que para aceptar un proyecto sus ganancias deben de ser mayores que los desembolsos, dando como resultado que el VPN sea mayor que cero, para el cálculo del VPN se utiliza el denominado costo de capital o TMAR (Tasa Mínima Aceptable de Rendimiento).

Si al tasa de descuento o costo de capital, TMAR, aplicada en el cálculo del VPN  fuera la tasa inflacionaria promedio pronosticada para los próximos cinco años, las ganancias de la empresa solo servirían para mantener el valor adquisitivo real que esta tenía en el año cero, siempre y cuando se reinvirtieran todas las ganancias. 
Con un VPN = 0 no se aumentara el patrimonio de la empresa durante  el horizonte de planeación, si el costo de capital o TMAR es igual al promedio de la inflación en ese periodo. Pero aunque VPN = 0, habrá un aumento en el patrimonio  de la empresa  si la TMAR  aplicada para calcular fuera superior a la tasa inflacionaria de ese periodo.

Por otro lado si el resultado es VPN> 0, sin importar cuánto supere a cero ese valor, esto implica una ganancia extra después de ganar la TMAR aplicada a lo largo del periodo considerado esto explica la gran importancia de seleccionar una TMAR adecuada al proyecto.
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                             (3.9)
El valor del VPN, es inversamente proporcional al valor de la i aplicada, de modo que como la i aplicada es la TMAR, si se pide un rendimiento a la inversión (es decir, si la tasa mínima aceptable es muy alta), el VPN fácilmente se vuelve negativo, y en ese caso se rechazaría el proyecto.  Las conclusiones generales del VPN son (Urbina 2006):
· Se interpreta fácilmente su resultado en términos monetarios.

· Supone una reinversión total de las ganancias anuales, que no sucede en la mayoría de la empresa.

· Su valor depende exclusivamente de la i aplicada. Como esta i es la TMAR, su valor lo determina el evaluador.

· Los criterios de evaluación son: si VPN ≥ 0, acepte la inversión; si VPN ≤ 0 rechácela.
3.6.1 Tasa Mínima Atractiva de Rendimiento

El capital de cualquier inversión puede provenir de varias fuentes: personas físicas, inversionistas, morales, empresas, e instituciones de crédito. 
Como sea cada uno de ellos tendrá un costo asociado al capital que aporte, y la nueva empresa así formada tendrá un costo de capital propio. Cuando el capital es aportado por una persona física este debe de tener en mente una tasa mínima de ganancia sobre la inversión propuesta llamada tasa mínima atractiva de rendimiento (Urbina 2006). 

Una creencia común es que la TMAR de referencia debe ser la tasa máxima que ofrecen los bancos por una inversión a plazo fijo sin embargo realizando un balance entre  la inflación y el rendimiento bancario siempre habrá una pérdida de valor adquisitivo si se mantiene el dinero invertido en un banco lógicamente un banco no puede por el simpe hecho de invertir el dinero en el  aumentar el poder adquisitivo del dinero, sin embargo el riesgo implícito en esto es casi cero, representando una opción viable.

Una referencia firma para el cálculo de la TMAR es el índice inflacionario, sin embargo cuando un inversionista arriesga su dinero no es atractivo el mantener el poder adquisitivo  de su inversión, si no que tenga un crecimiento  real; es decir, le interesa un rendimiento que haga crecer su dinero más allá de haber compensado los efectos de la inversión.

Si se define la define la TMAR como:

                                                TMAR = i + f + i*f.                                                    (3.10)
Donde:

 i = premio al riesgo.

f = inflación.
Esto significa que la TMAR que un inversionista le pida a una inversión debe, compensar los efectos inflacionarios y por otro lado el dar un premio o sobre tasa para arriesgar su dinero en determinada inversión. 
El índice inflacionario  para calcular la TMAR  debe de ser el promedio del índice inflacionario pronosticado para los próximos cinco años ya que las inversiones presentan horizontes de planeación de 5 años. Los pronósticos pueden ser de varias fuentes, nacionales (Banamex) o extranjeros (Cinemex-Wefa).

Considerando un premio al riesgo  considerado ahora como la tasa real de crecimiento del dinero invertido, habiendo compensado los efectos inflacionarios debe de ser  entre los 10% y 15% aunque esto no es totalmente satisfactorio ya que su valor debe de depender del riesgo en que se incurra en hacer esa inversión y cada inversión es distinta.
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CAPÍTULO 4
DIAGNÓSTICO
4.1 Primera Fase: Planear 
En la figura 4.1 se muestra el diagrama de flujo de las actividades que se realizarán, acorde a la metodología del PHVA (Planear – Hacer - Verificar – Actuar).
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Figura 4.1 Metodología PHVA Planeada.
(Fuente: Elaboración Propia basada en la Metodología del PHVA)   

Como se observa en la anterior figura se plantea una metodología con forme a colores:

· La tonalidad verde correspondiente a la fase I planear, significa que ésta se primera etapa del proceso se encuentra realizada.

· La tonalidad amarilla correspondiente a la fase II hacer,  simboliza el hecho de que aun está o no por realizarse la aplicación de las propuestas.

· La tonalidad roja correspondiente a la fase III verificar y fase IV actuar, indican que aun no están realizadas, debido a que dependen de la decisión a tomar en la fase II.
Los pasos del método propuesto como se observa en la figura anterior son los siguientes:

· Estudio de movimientos y tiempos: se planteó realizar un estudio de tiempos y movimientos  dentro de bodega con la finalidad de conocer las demoras más significativas.
· Análisis de proceso de recarga: los tiempos perdidos en recargas de las unidades de reparto local representan una de  las mayores pérdidas de tiempo en los procesos de cargas, estas se encuentran indirectamente relacionadas con este proceso.

· Análisis de los niveles históricos de inventarios: se propone analizar los inventarios físicos históricos de bodega con la finalidad de establecer intervalos de confianza por producto.   

· La propuesta de reorden de bodega se realiza con base en las  nuevas existencias planeadas en los intervalos de confianza.
Con el objetivo de proporcionar un panorama amplio del proceso del plan de mejora  que se realizó en la Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V.  se presenta en el  diagrama de la figura 4.2.
4.1.1  Análisis de Procesos

El objetivo del diagnóstico es conocer la situación real que impera en el área de logística de la Embotelladora Valle de Oaxaca, planta Tuxtla Gutiérrez, y a partir de este realizar un plan de acción de mejora para corregir las deficiencias, análisis que debe realizarse periódicamente, debido a que las situaciones de la empresa varían constantemente y no conservan un estándar en sus operaciones tanto internas como externas. 
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Figura 4.2 Proceso de Plan de Mejora
(Fuente: Elaboración Propia basado en un Plan de Mejora)
El diagnostico consiste en un análisis en el área de logística y  los diferentes departamentos involucrados, tanto de manera directa como indirecta, como son:
1. Bodega 
2. Ventas 
3. Tráfico
4. Planeación  

5. Mantenimiento
Para determinar el factor principal que afecta  al área de logística y departamentos involucrados se realizó un análisis basado en la forma en que las áreas mencionadas se ven involucradas o relacionadas. Como se muestra en  la matriz de relación de la figura 4.3 el análisis determinó que el problema radica en las funciones de los departamentos a los tractocamiones los cuales son afectados, en cuanto a servicio de carga o descarga, asignación de rutas, planeación, mantenimiento, etc.
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Figura 4.3 Matriz de Relación de Factores que Afectan a los Tractocamiones
(Fuente: Elaboración Propia) 

Determinado el problema principal, se procedió a establecer una metodología de trabajo para la obtención y recopilación de la información, basados en los siguientes puntos:
· Descripción del área de manejo de materiales

· Descripción de actividades de los tractocamiones en planta 

· Descripción del proceso de carga y descarga

· Análisis de la información: 
· Estudio de tiempos y  movimientos de tractocamiones dentro de la planta
· Análisis de datos obtenidos del estudio 

· Identificación de variables

· Determinar las variables más significativas mediante el uso de los diagramas de Ishikawa y Pareto

· Determinar las propuestas de mejora para las variables obtenidas

4.1.1.1  Descripción del área de Manejo de Materiales

[image: image104.emf]H2O MANZ 600  225.866667  161.333333  3.76444444  2.68888889  4  3  

SEVEN H2O 600  276.893405  197.781004  4.61489008  3.29635006  5  4  

lipton lem   600  39.7697491  28.4069636  0.66282915  0.47344939  1  1  

lip citrus 600  40.3506093  28.8218638  0.67251016  0.4803644  1  1  

PC LATA   4296.62534  3069.0181  42.9662534  30.690181  43  31  

PEPSI LIGH LATA  131.711756  94.0798259  1.31711756  0.94079826  2  1  

PEPSI KICK LATA  355 ML  207.354301  148.110215  1.71367191  1.22405136  2  2  

MIRINDA LATA  1111.40563  793.861162  9.18517047  6.56083605  10  7  

SEVEN LATA  1095.82176  782.729826  9.05637815  6.46884154  10  7  

LATA MIXTA  61.0838351  43.6313108  0.50482508  0.36058935  1  1  

MANZANA LATA  464.860502  332.043216  3.84182233  2.74415881  4  3  

SANGRIA CAS LATA  216.918961  154.942115  2.16918961  1.54942115  3  2  

SOBE LATA  75.3712903  53.8366359  1.07673272  0.7690948  2  1  

PEPSI 2.5 9 BTE  250.355591  178.825422  6.95432198  4.96737285  7  5  

MIRINDA2.5 P BTE  257.502796  183.930568  7.15285544  5.10918245  8  6  

SEVEN 2.5 P BTE  48.5635842  34.6882744  1.34898845  0.96356318  2  1  

KAS 2.5 9 BOT  164.939427  117.813876  4.58165074  3.27260767  5  4  

MANZ 2.5 P BTE  84.346129  60.247235  2.34294803  1.67353431  3  2  

SANGRIA 2.5 9 BTE  95.1849821  67.9892729  2.64402728  1.88859091  3  2  

PEPSI 12 ON PET  368.12276  262.944828  3.60904667  2.57789048  4  3  

MONTEBEL 12 ON PET  185.624301  132.588786  1.81984609  1.29989006  2  2  

PEPSI NOR 1/2 LT  7518.44208  5370.31577  187.961052  134.257894  188  135  

MIRINDA NAR 1/2 LT  1210.06559  864.332565  30.2516398  21.6083141  31  22  

KAS TOR 1/2 LT  210.89  150.635714  5.27225  3.76589286  6  4  

MANZANA 1/2  912.116237  651.511598  22.8029059  16.2877899  23  17  

PEPSI NORMAL 12 ON  1686.98215  1204.98725  16.5390407  11.8136005  17  12  

MIRINDA NAR 12 ON  1053.89462  752.781874  10.3323002  7.38021445  11  8  

KAS TOR 12 ON  138.39914  98.8565284  1.35685431  0.96918165  2  1  

MANZANA 12 ON  862.003477  615.716769  8.45101448  6.03643891  9  7  

SANGRIA 10 ONZ  1689.67778  1206.9127  16.5654684  11.8324774  17  12  

SEVEN 12 ON VID  189.474337  135.338812  1.85759154  1.3268511  2  2  

MONTEBELLO 12 ON  250.536452  178.954608  2.45623972  1.75445694  3  2  

POWER  UVA  1393.62581  995.447005  3.8711828  2.76513057  4  3  

POWER FRESA  1357.41251  969.580364  3.7705903  2.69327879  4  3  

POWER  MANGO  682.830789  487.736278  1.89675219  1.35482299  2  2  

POWER  GUAYA  255.216738  182.29767  0.70893538  0.50638242  1  1  

AQUQ  ROMA  600  5878.16774  4198.69124  83.9738249  59.9813035  84  60  

SANTORINI SIMILAR 600  137.464158  98.1886841  1.96377368  1.40269549  2  2  

SANTORINI  600  785.580036  561.128597  11.2225719  8.01612281  12  9  

SANTORINI DE 1.5 DE 12 BO TELLAS  605.117761  438.226501  9.45496502  6.84728908  10  7  

DI ROMA DE 1.5 DE 12 BO TELLAS  892.492473  637.494624  13.9451949  9.96085349  14  10  

B. LIGH. NARAJA. 500  339.912867  242.794905  2.02329088  1.44520777  3  2  

El área para el manejo de materiales cuenta con 23100 m2  de forma rectangular de aproximadamente 110 m de ancho y 210 m de largo como se muestra en la figura 4.4.  
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[image: image107.emf]B LIGHT  JAMAICA.  500  395.995699  282.854071  2.35711726  1.68365518  3  2  

B.LIGHT LIMON 500 ML  113.900502  81.3575013  0.67797918  0.48427084  1  1  

B LIGH FRESA 500  242.953082  173.537916  1.4461493  1.03296379  2  2  

B.LIGHT MANGO 500  110.493799  78.9241423  0.65770119  0.46978656  1  1  

PEPSI 6 PACK  535.292399  450.117437  4.42390413  3.71997882  5  4  

PEPSI 6 KICK PACK  79.8756078  72.4773334  0.66012899  0.59898623  1  1  

MIRINDA 6 PAK  82.7536658  61.311908  0.68391459  0.50670998  1  1  

PEPSI LIGHT 6 PACK  16.0978417  10.7821583  0.13304001  0.08910875  1  1  

SEVEN UP 6 PACK  190.793874  156.288093  1.57680888  1.29163713  2  2  

MANZANA 6 PACK  65.8073243  42.7828396  0.54386218  0.35357719  1  1  

PIÑA        450 ML VID  141.154229  100.82445  3.52885573  2.52061124  4  3  

DURAZNO 450 ML VID  113.890143  81.3501024  2.84725358  2.03375256  3  3  

GROSEL 450 ML VID  121.233728  86.5955197  3.03084319  2.16488799  4  3  

MANDARI 450 ML VID  117.698889  84.0706349  2.94247222  2.10176587  3  3  

MANZANA 450 ML VID  163.675871  105.505947  4.09189678  2.63764868  5  3  

BE LIGH NARANJ 1.5  69.134552  49.3818228  1.04749321  0.74820944  2  1  

BE LIGH TORONJ 1.5  21.0955556  15.068254  0.31962963  0.22830688  1  1  

BE LIGH JAMAIC  1.5 LT  86.2215412  61.5868152  1.30638699  0.93313356  2  1  

BE LIGHT IMON 1.5 LITRO  27.6298566  19.7356119  0.41863419  0.29902442  1  1  

BE  LIGH FRESA  1.5 LT  40.8032258  29.1451613  0.61823069  0.44159335  1  1  

BE LIGH MANZANA  1.5 LT  43.4423963  31.0302831  0.65821813  0.4701558  1  1  

BE LIGH MANGO  1.5 LT  22.1749104  15.8392217  0.33598349  0.23998821  1  1  

PEPSI 1 LITRO  920.64638  657.604557  12.7867553  9.13339663  13  10  

MIRINDA 1 LITRO  543.765018  388.403584  7.55229192  5.39449423  8  6  

SANTORINI 1 LT  853.650866  609.750618  11.856262  8.46875859  12  9  

PEP KICK 500 PET  104.388817  74.5634409  1.73981362  1.24272401  2  2  

SEVEN MOJITO 500 PET  16.3508106  11.5491894  0.27251351  0.19248649  1  1  

pepsi 500   2568.63533  1834.73952  42.8105888  30.578992  43  31  

mirinda 500 ml  820.468664  586.049045  13.6744777  9.76748409  14  10  

manzana 500 ml  656.923656  469.231183  10.9487276  7.82051971  11  8  

7 UP 500  276.105991  197.218565  4.60176651  3.28697608  5  4  

LIMA LIMON   1 LT  14.7431183  10.5307988  0.24571864  0.17551331  1  1  

UVA         1 LT  47.0907885  33.6362775  0.78484648  0.56060463  1  1  

FRUT PONCH  1 LT  8.8053405  6.28952893  0.14675568  0.10482548  1  1  

FRESA   SANDIA  1 LT  33.0667384  23.6190988  0.55111231  0.39365165  1  1  

NARANJA 1 LT  58.5006093  41.7861495  0.97501016  0.69643583  1  1  

LIMA LIMON    500 ML  72.352509  51.6803635  1.00489596  0.71778283  2  1  

UVA        500 ML  197.986487  141.41892  2.74981233  1.96415166  3  2  

FRUT     PONCH  500 ML  88.0644803  62.9032002  1.22311778  0.87365556  2  1  

NARANJA          500 ML  260.698996  186.213569  3.62081939  2.58629957  4  3  

MANGO  500 ML  46.4157706  33.1541219  0.64466348  0.46047391  1  1  

VAR SAVORES 6 PAK  22.2246237  15.8747312  0.30867533  0.22048238  1  1  
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Figura 4.4 Área del Manejo de Materiales
(Fuente: Elaboración Propia basada en Información de la Empresa)

El área efectiva para las maniobras de carga y descarga, así también para maniobras de los tractocamiones es de 1268.54 m2 de superficie aproximadamente,  con dimensiones de 22.10 m de ancho y 57.40 m de largo.
El área de manejo de materiales cuenta con los servicios básicos para los trabajadores, tales como son: sanitarios, área deportiva y control de vigilancia las 24 horas en los accesos de la planta  tanto de personal como de tractocamiones. 
Además, en este espacio se encuentran  localizadas las oficinas del departamento de logística, bodega de producto terminado, taller mecánico, área de estacionamiento para tractocamiones, área designada para envases de vidrios, área de depósito de tarimas, bodega de residuos (nylon, cartón, madera), área de mermas y mixtados. 
4.1.1.2 Descripción del Proceso de los Tractocamiones en Planta
El proceso que los camiones mantienen dentro de la planta se desarrolla como se muestra en la figura  4.5. 
El proceso de recorrido que los tractocamiones  mantienen dentro de planta, contempla desde el ingreso de los mismos a la planta hasta la salida de la misma. 
Dentro del recorrido de los tractocamiones se determinan eventos que afectan al proceso y no generan valor directo al mismo, tales eventos  se encuentran registrados en las tablas de estudio de movimientos y tiempos, así como los resultados reflejados mediante los diagramas de Ishikawa y Pareto en la identificación de los problemas más  significativos para el proceso.
Para efectuar el análisis de los tractocamiones durante su estadía en planta, se efectuó un estudio de tiempos y movimiento continuo combinado con vuelta a cero.
4.1.1.3  Descripción del Proceso de Carga y Descarga

El proceso de carga y descarga se describe en los  diagramas de flujo de las figuras 4.6 y 4.7 respectivamente. Los tiempos de carga y  descarga de los tractocamiones y los tiempos dentro de bodega de los montacargas están registrados en las tablas de estudio de tiempo y movimientos, utilizando el proceso de lectura continua para los tiempos totales y de vuelta a cero para la simplificación de las actividades. 
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Figura  4.5 Diagrama de Flujo de Camiones en Planta

(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tractocamiones en Planta)
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Figura  4.5 Diagrama de Flujo de Camiones en Planta (Continuación) 

(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tractocamiones en Planta)
Así también, se reflejan los resultados finales del estudio de movimientos y tiempos, mediante un diagrama de Ishikawa y Pareto para definición de los problemas críticos  que afectan al proceso.
El personal que se encuentra en esta área se encuentra dividido en tres turnos, de la siguiente manera:
1er turno de 7:00 am a 3:00 pm
· 1 supervisor de piso

· 2 auxiliares de bodega

· 4 Montacarguistas
· 6 mixteadores y operarios
2do turno de 3:00 pm a 11:00 pm
· 1 jefe de piso 

· 2 auxiliares de bodega

· 4 Montacarguistas 

· 6 mixteadores y operarios

3er turno de 11:00 pm a 5:00 am
· 1 jefe de piso 

· 2 auxiliares de bodega

· 4 Montacarguistas
· 3 operarios
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Figura 4.6 Diagrama de Flujo Descarga (una sola Tarima)
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tractocamiones en Planta)
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Figura 4.6 Diagrama de Flujo Carga (una sola tarima)
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tractocamiones en Planta)
4.1.2 Análisis de la Información
Con base en la matriz de relaciones de figura 4.1, donde   se determino que las funciones de los diferentes departamentos  influyen directamente  en las demoras de los tractocamiones dentro la planta, es por ello que se realizo un estudio de tiempos y movimientos para el recorrido de lo tractocamiones. De acuerdo a este análisis se jerarquizo los posibles factores que provocan demoras. Como se muestra en el diagrama de Ishikawa de la figura 4.8, se clasificaron los elementos de acuerdo a criterio de  causas atribuibles.
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 Figura 4.8 Diagrama de Ishikawa
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tractocamiones en Planta)
De acuerdo a él diagrama de la figura 4.8 se evaluó y clasifico la información en:
· Cambio turno


· Espera en estacionamiento

· Demora  antes de descarga


· Emplayado de producto antes de cargar en anden de carga
· Demora en  salida del túnel de carga
· Demora de choferes


· Papeleo


· Taller


· Demora a salida de planta 
· Espera antes de carga


Relacionando las causas en un diagrama de Pareto (80-20) donde se refleja que el 80%  de los problemas es causado por el 20% de las causas, y mediante el análisis de las frecuencias acumuladas en la tabla  4.1
Tabla 4.1 De Frecuencias Acumuladas
(Fuente: Elaboración Propia obtenía del estudio de Tiempos)

[image: image29.emf]DEMORAS T.TOTALES DECIMALES FRECUENCIA FRECUENCIA ACUMULADA % % ACUMULADO

CAMBIO TURNO 28:06:00 1.170833333 0.378961437 0.614680995 37.89614366 37.89614366

ESPERA EN ESTACIONAMIENTO

17:28:43 0.728275463 0.235719558 0.342473849 23.57195579 61.46809945

D. CHOFERES 07:54:57 0.329826389 0.106754291 0.213036566 10.67542908 72.14352853

TALLER 07:52:51 0.328368056 0.106282275 0.147673585 10.62822748 82.77175601

PAPELEO 03:04:09 0.127881944 0.04139131 0.079594639 4.139130994 86.91088701

D. ANTES DE DESCARGAR

02:49:58 0.118032407 0.038203329 0.066359459 3.820332869 90.73121988

E. CARGA 02:05:16 0.086990741 0.02815613 0.053783604 2.815613046 93.54683292

D. SALIDA 01:54:01 0.079178241 0.025627473 0.048857742 2.562747319 96.10958024

D. SALIDA T.C. 01:43:21 0.071771875 0.023230269 0.038904198 2.323026863 98.43260711

EMPLAYADO 01:09:44 0.048425926 0.015673929 0.015673929 1.567392893 100

TOTAL 02:09:00 3.089584375 100


La representación gráfica de las frecuencias se muestra en la figura 4.9
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Figura 4.9 Gráfica de las Frecuencias
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Movimientos)

Con base a la interpretación de la grafica 4.9 se concluye que el 80 % de las demoras son originadas por las siguientes causas: 
· El CAMBIO DE TURNO es el principal problema que se encuentra dentro de las causas de las demoras en la estancia de los camiones, este se encuentra relacionado directamente con los demás problemas. Puesto que el cambio de turno exige la necesidad del conteo físico del inventario, lo que provoca la cola en las unidades de tractocamión dentro del estacionamiento.
· ESPERA EN ESTACIONAMIENTO: se refiere a las demoras de los tractocamiones en el área de estacionamiento principalmente por la espera generado por otra unidad de tracto camión en espera de servicio de carga y/o al servicio que se le brinda a los tractocamiones dentro del andén de carga y se encuentra muy relacionada a los conteos físicos del inventario realizado por el almacenista y su auxiliar dentro del almacén, al final de cada turno.

Este proceso se realiza manualmente dentro de un espacio designado a bodega que presenta un desorden total de los productos, con un formato de conteo sin relación al orden de los mismos.
· DEMORA CHOFERES, son todas aquellas actividades relacionadas con las necesidades de los choferes de las unidades de tractocamión:

· Comida.

· Necesidades fisiológicas.

· Relaciones personales.

· TALLER, son todas aquellas unidades de tractocamión que por distintas razones entran en taller, como son:

· Balanceo de llantas

· Chequeo del nivel de aceite
· Cambio de llantas

Una vez obtenidas las demoras significativas para el proceso, se elabora la matriz de prioridad en la tabla 4.2, en la que se relaciona cada una de las demoras significantes con la prioridad con la que debe analizarse.
Tabla 4.2  Matriz de Prioridad
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Movimientos)

[image: image31.png]DEMORAS
NIVEL DE

PRIORIDAD TALLER DEMORA ESPERA EN CAMBIO DE

CHOFERES ESTACIONAMIENTO TURNO
ALTO X X
MEDIO X

BAJO X




Se concluyo que las demoras de Cambio de turno y Cola son las que tiene mayor prioridad para el estudio y solución del problema, ya que son los que generan más mudas y sobre las cuales se establecieron las propuestas inmediatas.
4.1.2.1 Análisis  del Proceso de Conteo y Recargas 
Las demoras significativas en el recorrido de los camiones en planta, fueron:
· El conteo realizado en los cambios de turno y 

· Las recargas que incrementan los tiempos de espera de los tractocamiones en planta.

De acuerdo con el análisis de tiempos realizados dentro de la bodega en los cambios de turno se refleja que existen actividades que intervienen directamente con el estudio, tales actividades se clasificaron en 2 secciones:
· Primer conteo de la bodega realizado por el 3er turno (nocturno) 

· Segundo conteo realizado por el 1er turno (matutino) 

Estas actividades reflejan tiempos amplios que impiden brindarle servicio rápido y oportuno a los tractocamiones que se encuentran dentro de la planta. La gráfica de la figura  4.10 muestra  los tiempos acumulados de conteo en cada uno de los turnos.
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Figura 4.10 Gráfica de Tiempos Acumulados de Conteo
(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tiempos)
       De este análisis se concluye que el segundo conteo presenta tiempos mayores a los realizados en el primer conteo.

Dentro del proceso del segundo conteo, como se muestra en la gráfica  de la figura  4.11 se  involucran dos  actividades:
· recargas que se realizan en el turno matutino y

· el segundo conteo de bodega. 

De la gráfica anterior se concluye que del tiempo acumulado del segundo conteo equivale a 17:51:00 horas de estas las recargas ocupan 6:32:00 horas, equivalente al  37% del tiempo total del mismo. Y el segundo conteo neto, tiene un tiempo de 11:19:00 horas, equivalente al 63% del tiempo total. Como se muestra en la gráfica de la figura 4.12.
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Figura 4.11 Gráfica de Actividades del Segundo Conteo

(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tiempos)
Del análisis de los conteos se determinó que los tiempos tan elevados, son el resultado de la mala distribución de los productos dentro de la bodega y de las actividades de recargas que afectan e incrementan los tiempos de los mismos. 
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Figura 4.12 Gráfica de Porcentajes

(Fuente: Elaboración Propia basada en el Estudio de Tiempos)
4.1.2.2 Análisis de la  Situación Actual de la Bodega
La actual distribución no presenta una metodología de clasificación ni límites de espacio definidos para cada producto, debido a esto se encuentran mezclados, y muchas veces obstruidos. Los  problemas que se presentan  son los siguientes:

· Falta de un espacio definido por producto.

· Espacio insuficiente.

· Mezcla de productos  en piso y racks.

· Productos caducos.

· Mala distribución de los muebles de almacén.

· Conteo físico de bodega, que se dificulta debido a las condiciones.

· No se cuenta con un formato de conteo en almacén acorde a la distribución.

· Pérdida de tiempo por búsqueda de productos.

· Un mala planeación de producción y entradas de productos.
Dentro de la bodega se cuentan con tres tipos de muebles, tal y como se muestra en la figura 4.13:

· 9 Racks tipo selectivo.

Localizados en las zonas A y F de la actual distribución de bodega, los cuales proporcionan 144 espacios disponibles.
	
	
	
	
	Módulos
	
	Frente
	
	Alto
	
	Fondo
	
	

	Zona A
	
	3
	x
	4
	x
	4
	x
	1
	
	48

	Zona F
	
	6
	x
	4
	x
	4
	x
	1
	
	96


· 4 racks tipo push back.

Localizados en las zonas C y J de la distribución actual de la bodega, que proporcionan 64 espacios disponibles.
	
	
	
	
	Módulos
	
	Frente
	
	Alto
	
	Fondo
	
	

	Zona C
	
	2
	X
	4
	X
	3
	X
	2
	
	48

	Zona J
	
	2
	x
	4
	X
	3
	X
	2
	
	48 


· 17 racks tipo drive in.
Localizados en las zonas E y L de la actual distribución de bodega, que proporcionan 544 espacios disponibles.
	
	
	
	
	Módulos
	
	Frente
	
	Alto
	
	Fondo
	
	

	Zona E
	
	1
	x
	7
	X
	4
	X
	8
	
	224

	Zona L
	
	1
	x
	10
	X
	4
	X
	8
	
	320


· 4 racks tipo drive in – push back.
Localizados en las zonas D, B, K e I de la actual distribución de bodega, que proporcionan 256 espacios disponibles.
	
	
	
	
	Módulos
	
	Frente
	
	Alto
	
	Fondo
	
	

	Zona B
	
	1
	x
	4
	X
	4
	X
	4
	
	64

	Zona D
	
	1
	x
	4
	X
	4
	X
	4
	
	64

	Zona I
	
	1
	x
	4
	X
	4
	X
	4
	
	64

	Zona K
	
	1
	x
	4
	X
	4
	X
	4
	
	64


Y 4 zonas de producto en piso, en las zonas G, H, M y N, que proporcionan 1362 espacios disponibles.
	
	
	
	
	Módulos
	
	Frente
	
	Alto
	
	Fondo
	
	

	Zona G
	
	1
	x
	30
	X
	3
	X
	4
	
	360

	Zona H
	
	1
	x
	9
	X
	1
	X
	8
	
	72

	Zona M
	
	1
	x
	31
	X
	3
	X
	6
	
	558

	Zona N
	
	1
	x
	31
	X
	2
	X
	6
	
	372

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


La desventaja obvia de este tipo de almacenamiento es que se desperdicia el espacio aéreo disponible y no se debe de estibar más de tres tarimas de cualquier producto.
Las condiciones especiales de almacenamiento de algunos productos se mencionan a continuación:
· Gatorade ½ L  PET cualquier presentación, que cuenten con “chupon”. No se puede estibar más de una tarima.

· Power punch presentación brick 355 ml cualquier sabor. No se puede estibar más de una tarima

· Bebidas carbonatas de 600 ml cualquier producto. Las tarimas presentan altura  de 20 cm por encima de una tarima normal.

· Las zonas M y N son para almacenamiento de agua Santorini garrafón.
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Figura 4.13 Distribución Actual de la Bodega

(Fuente: Realizada con Información Obtenida de la Empresa)
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CAPÍTULO 5
PROPUESTAS Y PLAN DE MEJORAS 
5.1 Redistribución de la Bodega

Mediante el estudio realizado se determinó la necesidad de contar con un orden en la bodega que permitiera efectuar el registro de los inventarios de una forma más eficiente, reduciendo el tiempo de búsqueda de productos y permitiéndose el servicio de carga y descarga de los tracto camiones de forma más rápida.
El proceso de re-orden de bodega se llevó a cabo de la siguiente manera:
· Se analizaron los inventarios históricos referentes a los meses de mayo a octubre del año 2009. Los meses de enero a abril fueron omitidos debido a que sus registros de inventarios se perdieron a consecuencia de problemas con las computadoras dentro del área de llenos y vacios. El mes de noviembre fue omitido debido a  problemas con la planeación de la existencia de productos en bodega, que ocasionaron problemas de espacio.

· Para el análisis se utilizaron los meses de septiembre y octubre como base para determinar los intervalos de confianza. Como se menciona en el apartado 4.3 el nivel de existencias del mes de octubre es el mayor, lo que permite determinar intervalos de confianza confiables, maximizando las existencias.
· Se obtuvieron los intervalos de confianza se calculan con base en la distribución normal estándar para dos colas y con  un nivel de confianza del 95%.

La ecuación (5.1) corresponde a los intervalos de confianza desarrollados de acuerdo a la distribución normal con media conocida y n≥30:
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La ecuación 5.2 corresponde a los intervalos de confianza desarrollados de acuerdo a la distribución t con media conocida y n<30:
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                                                     (5.2)
Se calcularon diferentes intervalos de confianza, que por razones de espacio, no se presentarán en este trabajo tomándose en cuenta únicamente el intervalo del producto más representativo de la empresa así como el que presenta mayor demanda (rotación dentro del inventario): PEPSI 3L PET. Como se muestra en la  tabla 5.1.

Tabla 5.1  De Intervalos Bimestrales de Pepsi 3L
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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En la tabla 5.2 se presenta el promedio de las ventas de Pepsi 3L en los CEDIS (centros de distribución) para los meses de abril a noviembre del año 2008 y enero a junio del año 2009.

Tabla 5.2 Promedio de Ventas de Pepsi 3L
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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Los requerimientos de existencias de producto para la embotelladora se muestran a continuación:
· Límite superior de existencia: 7 días/piso.

· Límite inferior de existencia: 3 días/piso.

Sin embargo, las necesidades medias por producto, como se muestran en la tabla 5.3, se obtienen con intervalos de 7 días/piso en el límite superior y 5 días/piso para el límite inferior. Esto es debido a que un límite inferior establecido en 3 días ocasiona faltantes dentro del inventario físico de bodega, ya que los productos provenientes de otras plantas requieren dos días para su entrega después de realizado el pedido.
Los espacios vacios corresponden a aquellos elementos que no figuran dentro de las ventas, puesto que fueron integrados al maletín de productos a partir del mes de agosto del año 2009.
Tabla 5.3  Necesidades Medias por Producto 
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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Tabla 5.3  Necesidades Medias por Producto (continuación)
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Haciendo una comparación entre los intervalos obtenidos y el promedio de ventas por producto se adaptó el intervalo para que cumpla con los requisitos antes mencionados, tomando en cuenta los niveles altos y bajos de la existencia, así como el hecho de que se debe de mantener en bodega solo la existencia necesaria para cumplir con la demanda histórica, ver tabla 5.4.
Tabla 5.4 Intervalos de Confianza por Producto

(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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Tabla 5.4 Intervalos de Confianza por Producto (Continuación 1)
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Tabla 5.4 Intervalos de Confianza por Producto (Continuación 2)

[image: image39.emf]B LIGHT  JAMAICA.  500  395.995699  282.854071  2.35711726  1.68365518  3  2  

B.LIGHT LIMON 500 ML  113.900502  81.3575013  0.67797918  0.48427084  1  1  

B LIGH FRESA 500  242.953082  173.537916  1.4461493  1.03296379  2  2  

B.LIGHT MANGO 500  110.493799  78.9241423  0.65770119  0.46978656  1  1  

PEPSI 6 PACK  535.292399  450.117437  4.42390413  3.71997882  5  4  

PEPSI 6 KICK PACK  79.8756078  72.4773334  0.66012899  0.59898623  1  1  

MIRINDA 6 PAK  82.7536658  61.311908  0.68391459  0.50670998  1  1  

PEPSI LIGHT 6 PACK  16.0978417  10.7821583  0.13304001  0.08910875  1  1  

SEVEN UP 6 PACK  190.793874  156.288093  1.57680888  1.29163713  2  2  

MANZANA 6 PACK  65.8073243  42.7828396  0.54386218  0.35357719  1  1  

PIÑA        450 ML VID  141.154229  100.82445  3.52885573  2.52061124  4  3  

DURAZNO 450 ML VID  113.890143  81.3501024  2.84725358  2.03375256  3  3  

GROSEL 450 ML VID  121.233728  86.5955197  3.03084319  2.16488799  4  3  

MANDARI 450 ML VID  117.698889  84.0706349  2.94247222  2.10176587  3  3  

MANZANA 450 ML VID  163.675871  105.505947  4.09189678  2.63764868  5  3  

BE LIGH NARANJ 1.5  69.134552  49.3818228  1.04749321  0.74820944  2  1  

BE LIGH TORONJ 1.5  21.0955556  15.068254  0.31962963  0.22830688  1  1  

BE LIGH JAMAIC  1.5 LT  86.2215412  61.5868152  1.30638699  0.93313356  2  1  

BE LIGHT IMON 1.5 LITRO  27.6298566  19.7356119  0.41863419  0.29902442  1  1  

BE  LIGH FRESA  1.5 LT  40.8032258  29.1451613  0.61823069  0.44159335  1  1  

BE LIGH MANZANA  1.5 LT  43.4423963  31.0302831  0.65821813  0.4701558  1  1  

BE LIGH MANGO  1.5 LT  22.1749104  15.8392217  0.33598349  0.23998821  1  1  

PEPSI 1 LITRO  920.64638  657.604557  12.7867553  9.13339663  13  10  

MIRINDA 1 LITRO  543.765018  388.403584  7.55229192  5.39449423  8  6  

SANTORINI 1 LT  853.650866  609.750618  11.856262  8.46875859  12  9  

PEP KICK 500 PET  104.388817  74.5634409  1.73981362  1.24272401  2  2  

SEVEN MOJITO 500 PET  16.3508106  11.5491894  0.27251351  0.19248649  1  1  

pepsi 500   2568.63533  1834.73952  42.8105888  30.578992  43  31  

mirinda 500 ml  820.468664  586.049045  13.6744777  9.76748409  14  10  

manzana 500 ml  656.923656  469.231183  10.9487276  7.82051971  11  8  

7 UP 500  276.105991  197.218565  4.60176651  3.28697608  5  4  

LIMA LIMON   1 LT  14.7431183  10.5307988  0.24571864  0.17551331  1  1  

UVA         1 LT  47.0907885  33.6362775  0.78484648  0.56060463  1  1  

FRUT PONCH  1 LT  8.8053405  6.28952893  0.14675568  0.10482548  1  1  

FRESA   SANDIA  1 LT  33.0667384  23.6190988  0.55111231  0.39365165  1  1  

NARANJA 1 LT  58.5006093  41.7861495  0.97501016  0.69643583  1  1  

LIMA LIMON    500 ML  72.352509  51.6803635  1.00489596  0.71778283  2  1  

UVA        500 ML  197.986487  141.41892  2.74981233  1.96415166  3  2  

FRUT     PONCH  500 ML  88.0644803  62.9032002  1.22311778  0.87365556  2  1  

NARANJA          500 ML  260.698996  186.213569  3.62081939  2.58629957  4  3  

MANGO  500 ML  46.4157706  33.1541219  0.64466348  0.46047391  1  1  

VAR SAVORES 6 PAK  22.2246237  15.8747312  0.30867533  0.22048238  1  1  


Tabla 5.4 Intervalos de confianza por producto (continuación 3)

[image: image40.emf]NARANJA 591    (600)  69.7161649  49.7972606  1.3943233  0.99594521  2  1  

LIMA LIMON   591(600)  22.102043  15.7871736  0.44204086  0.31574347  1  1  

MANDARINA 591(600)  18.8019713  13.4299795  0.37603943  0.26859959  1  1  

MANGO    591 (600)  11.0163441  7.8688172  0.22032688  0.15737634  1  1  

FRESA SANDIA   591 (600)  28.4914337  20.3510241  0.56982867  0.40702048  1  1  

COOLLINE          591(600)  6.54888889  4.67777778  0.13097778  0.09355556  1  1  

UVA        355 ML  24.2582258  17.3273041  0.25268985  0.18049275  1  1  

NARANJA          355 ML  19.6666667  14.047619  0.20486111  0.14632937  1  1  

LIMA LIMON    355 ML  11.7527957  8.39485407  0.12242496  0.0874464  1  1  

MIXTO 1 LT  270.969211  193.549437  4.51615352  3.22582395  5  4  

MIXTO 750 ML  19.2163799  13.7259857  0.3843276  0.27451971  1  1  

MIXTO 600 ML  325.673728  232.624091  4.52324622  3.23089015  5  4  

MIXTO 500 ML  1003.1471  716.533641  10.4494489  7.46389209  11  8  

MIXTO 355  ML  7.18053763  5.12895545  0.09972969  0.07123549  1  1  

2MA 2LI 2JA 500 6 PACK  7.02885305  5.02060932  0.14057706  0.10041219  1  1  

600 ML  5.87684588  4.19774706  0.08162286  0.05830204  1  1  

AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE  3712.07742  2651.48387  37.878341  27.0559579  38  28  

AGUA SANTORINI 330 ML  66.0830108  47.2021505  1.65207527  1.18005376  2  2  

TOTAL              2509  1818  

 


Una distribución de las tarimas de acuerdo a las presentaciones  de los productos se presenta en la tabla 5.5.
                Tabla 5.5 Tarimas por Producto Requeridas

(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

[image: image41.emf]   TARIMAS  

PRODUCTO  LCS     LCI      LCI  

TA RIMAS 3L  581  416  

2.5  233  166  

2  356  257  

600  531  383  

LATA  77  55  

2.5 9 BOTES  28  20  

12 ON PET  6  5  

1/2L  248  178  

12 ON VID  61  44  

POWER  11  9  

AGUA 600  98  71  

AGUA 1.5 12B  24  17  

B.LIGHT 500  11  9  

6 PACK  11  10  

450 ML VID  19  15  

B.LIGHT 1.5  9  7  

1L  33  25  

500  76  56  

GAT 1 LIT  5  5  

GAT 500  16  11  

GAT 600  7  6  

GAT 355  3  3  

GAT MIXTO 1 L  5  4  

GAT MIXTO 750  1  1  

GAT MIXTO 600  5  4  

GAT MIXTO 500  11  8  

GAT MIXTO 355  1  1  

PROPEL 2 MA 2 LI 2 JA 500  1  1  

PROPEL 600  1  1  

AGUA 1.5 9 B  38  28  

AGUA 330ML  2  2  

AGUA GARR AFA      

WIWICHUS      

   2509  1818  

 



Tabla 5.5 Tarimas por Producto Requeridas (Continuación)
[image: image42.emf]   TARIMAS  

PRODUCTO  LCS     LCI      LCI  

TA RIMAS 3L  581  416  

2.5  233  166  

2  356  257  

600  531  383  

LATA  77  55  

2.5 9 BOTES  28  20  

12 ON PET  6  5  

1/2L  248  178  

12 ON VID  61  44  

POWER  11  9  

AGUA 600  98  71  

AGUA 1.5 12B  24  17  

B.LIGHT 500  11  9  

6 PACK  11  10  

450 ML VID  19  15  

B.LIGHT 1.5  9  7  

1L  33  25  

500  76  56  

GAT 1 LIT  5  5  

GAT 500  16  11  

GAT 600  7  6  

GAT 355  3  3  

GAT MIXTO 1 L  5  4  

GAT MIXTO 750  1  1  

GAT MIXTO 600  5  4  

GAT MIXTO 500  11  8  

GAT MIXTO 355  1  1  

PROPEL 2 MA 2 LI 2 JA 500  1  1  

PROPEL 600  1  1  

AGUA 1.5 9 B  38  28  

AGUA 330ML  2  2  

AGUA GARR AFA      

WIWICHUS      

   2509  1818  

 


La actual distribución de la bodega dentro de la empresa no permite un apropiado control de inventarios, como se mostró anteriormente. 

La clasificación de los productos se realizó por presentación como se muestra en la tabla 5.6.
Tabla 5.6 Clasificación de Productos por Presentación
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 OFICINA

TRAFICO

1 ALMACÉN

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

1 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 OFICINA

8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 BODEGA

1 1 2 3 4 1 1 1 1 1 1

1

1 2 3 4 4 3 2 1 1 2 3 4 4 3 2 1

1 1 1 1 1 1

1

1 2 3 4 4 3 2 1

1 1 1 1 1 1

1

1 2 3 4 4 3 2 1

1 1 1 1 1 1

1 1 1 1 1 1 1

2 1

2 2 2 2 2 2

1 2 1

DZ MONGROPIÑAMZ MIRINDA PEPSI 2L P

5 5 5 5 5 5 1

2 1

6 6 6 6 6 6

7 7 7 7 7 7 1 2 1

8 8 8 8 8 8

6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 1 1

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 2 2

DR

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 5 5

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 6 6

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 6 1 1 6 6 6

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 5 2 2 5 5 5

3 1.5 12B

SG

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 2 5 5 2 2 2

6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 1 6 6 1 1 1

ROMA 600 MON SKAS MAN RGRO

450 ML 1/2L 600 ML

AQR 1.5 9B MZ MN GR DZ PÑ KAS  y MZ

600 ML 1.5 12B 2.5 9B 2.5 6B

RDZ PIÑA MZ SEVEN MIRINDA PEPSI

2M2L2J, 600

2L PET

KAS SEV PEPSI

M, T J, L,F, M, MG

P, M,LT PEPSI

MR

MR y SV LH, K, M Y S SV,MZ

PEPSI  GROSELLA PIÑA

M,MZ,SV,SM SANTO

BE L

I

G

H

 

5

0

0

N,T,J

,

L

,

F

,

M

.

PEPSI 600 ML LL, U,FP,NLL, U, FP

1

2 2 2 2 2 2 2

1 1

DUR 3 3 3

1 1 1 1

3 3

PEPSI 3L  PEPSI 2L P

5 5 5 5 5

6 6 6 6 6 6

7 7 7 7

5 5

6

7

8 8 8 8 8 8 8

7 7

4 3 2 1 1 2 3 4

U,N,L

1 2

GAT 500 GAT 1L GAT 600 GAT 355

2 1

N,LL

4 3 2 1

2 1 1 2

PEPSI 500 PC LATA POWER6 PACK

2 1 1 2 3 4 4 3 2 1

1LT

1

MZ y SA M,VS,C S,N U,F,M,G

2

1 1 2 1 1 2 3 4 2

1 1 1 1 1 1

4 3 2

1 1 1 1 1 1 1 1 1 MO 1 1 GM 750,355

1 2

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

RT

2 2 2 2

6 6 6

MIXTO 600

GAT MIXT. 1L

1 2

MR PEP SAN MZ LIGTHLIPC



KAS SV H2O KAS

5 5

GAT 500

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

1 2

6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 BE LITGH 1.5

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7

1

SAN 330

2

8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8

6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

5 5 5 5 5 5 5 5 5 5

SV

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

MIRINDA PEPSI NOR 1/2LT SN S. S.

MIRINDA

SA ST MZ LIP

PASILLO 1

PASILLO 2

PASILLO 3

P. SANITARIO 1

P. PEATONAL 1

P. SANITARIO 3

P. SANITARIO 2

ZONA "A"

ZONA "B"

ZONA "C"

ZONA "D"

ZONA "E"

ZONA "G"

ZONA "H"

ZONA "X"

ZONA "J"

ZONA "L"

ZONA "L"

ZONA "F"

ZONA "I"

ZONA "K"

PASILLO 1

PASILLO 2

PASILLO 3

P. SANITARIO 1

P. PEATONAL 1

P. SANITARIO 3

P. SANITARIO 2

ZONA "A"

ZONA "B"

ZONA "C"

ZONA "D"

ZONA "E"

ZONA "G"

ZONA "H"

ZONA "X"

ZONA "J"

ZONA "L"

ZONA "L"

ZONA "F"

ZONA "I"

ZONA "K"


Tabla 5.6 Clasificación de Productos por Presentación (Continuación 1)
[image: image43.emf]TOTAL

0WIWICHUS 13.7395833 25.3022288

bagin box 60.0044

RECARGAS

papeleria 

OTROS


[image: image44.emf]TOTAL 

0BE LIGH NARANJ 1.5 2

0BE LIGH TORONJ 1.5 1

0BE LIGH JAMAIC  1.5 LT 2

0BE LIGHT IMON 1.5 LITRO 1

0BE LIGH FRESA  1.5 LT 1

0BE LIGH MANZANA  1.5 LT 1

0BE LIGH MANGO  1.5 LT 1 9

0B. LIGH. NARAJA. 500 3

0B.LIGHT TORONJA 500 1

0B LIGHT  JAMAICA. 500 3

0B.LIGHT LIMON 500 ML 1

0B LIGH FRESA 500 2

0B.LIGHT MANGO 500 1 11

AGUA  SANTORINI DE 1.5 DE 12 BO TELLAS 10

AGUA  DI ROMA DE 1.5 DE 12 BO TELLAS 14 24

0AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE 38

AGUA SANTORINI 1 LT 12 50

0AQUQ  ROMA  600 84

0SANTORINI SIMILAR 600 2

0SANTORINI  600 12

0H2O MANZ 600 4

0SEVEN H2O 600 5

0MONTEBELLO 600 15 122

0AGUA SANTORINI 330 ML 2 2

0AGUA SANTO GARRA 0 0

AGUA 


[image: image45.emf]TOTAL

0PEPSI NOR 1/2 LT 188

0MIRINDA NAR 1/2 LT 31

0KAS TOR 1/2 LT 6

0MANZANA 1/2 23 248

REY PIÑA        450 ML VID 4

REY DURAZNO 450 ML VID 3

REY GROSEL 450 ML VID 4

REY MANDARI 450 ML VID 3

REY MANZANA 450 ML VID 5 19

0PEPSI NORMAL 12 ON 17

0MIRINDA NAR 12 ON 11

0KAS TOR 12 ON 2

0MANZANA 12 ON 9

0SANGRIA 12 ONZ 17

0SEVEN 12 ON VID 2

0MONTEBELLO 12 ON 3 61

VIDRIO


Tabla 5.6 Clasificación de Productos por Presentación (Continuación 2)

Tabla 5.6 Clasificación de Productos por Presentación (Continuación 3)
[image: image46.emf]TOTAL

Pepsi LATA  43

PEPSI LIGH LATA 2

PEPSI KICK LATA 355 ML 2

MIRINDA LATA 10

SEVEN LATA 10

MANZANA LATA 4

SANGRIA CAS LATA 3

SOBE LATA 2 76

LATA MIXTA 1 1

LATA PEPSI 6 PACK 5

LATA PEPSI 6 KICK PACK 1

LATA MIRINDA 6 PAK 1

LATA PEPSI LIGHT 6 PACK 1

LATA SEVEN UP 6 PACK 2

LATA MANZANA 6 PACK 1 11

LATAS


[image: image47.emf]TOTAL 

GAT LIMA LIMON   1 LT 1

GAT UVA         1 LT 1

GAT FRUT PONCH  1 LT 1

GAT FRESA   SANDIA  1 LT 1

GAT NARANJA 1 LT 1 5

GAT NARANJA 591    (600) 2

GAT LIMA LIMON   591(600) 1

GAT MANDARINA 591(600) 1

GAT MANGO    591 (600) 1

GAT FRESA SANDIA   591 (600) 1

GATFIR COOLLINE          591(600) 1

0lipton lem 600 1

0lip citrus 600 1

PROPEL 600 ML 1 10

GAT LIMA LIMON    500 ML 2

GAT UVA        500 ML 3

GAT FRUT     PONCH  500 ML 2

GAT NARANJA          500 ML 4

GAT  MANGO  500 ML 1

GAT COOLLINE 500 M 3 15

GAT UVA        355 ML 1

GAT NARANJA          355 ML 1

GAT LIMA LIMON    355 ML 1 3

GAT MIXTO 1 LT 5 5

GAT MIXTO 600 ML 5 5

GAT MIXTO 500 ML 11

PROPEL 2MA 2LI 2JA 500 6 PACK 1

FT LI VAR SAVORES 6 PAK 500 1 13

GAT MIXTO 355 ML 1 1

ENERGIZANTES 


La metodología propuesta para mejorar los conteos físicos de almacén consta de dos fases, explicadas a continuación:
Fase  I

La figura 5.1  muestras la situación actual de la bodega y la distribución actual de los racks dentro de bodega se mantiene igual, hasta el mes de diciembre del año 2009, reorganizando los productos existentes de acuerdo a los intervalos calculados anteriormente. 

Se distribuyeron los productos por presentación de acuerdo a la figura 5.2. Sin embargo como se observa el área “N” destinada para los garrafones Santorini se encuentra ocupada.
Para una mejor descripción, se menciona a continuación en la figura 5.3 la distribución de los productos dentro de la bodega, para complemento de la fase I.

Esto presenta una opción durante los meses de enero, febrero y marzo del año 2010, mientras que los garrafones Santorini no se encuentren dentro de las instalaciones de la planta. Y se propone el formato de recolección de inventario físico con la finalidad de facilitar el mismo como se muestra en la tabla 5.7.
. 
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3 3 3 3 3 3 3 TRAFICO

1 4 4 4 4 4 4 4 1 1 ALMACÉN
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6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

9 16 17 10 11 12 13 14 15

2 2 2 2 2

4 5 6 7 8

1 1

2 2 2 2 2 2 2 2

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

3

2

1

2

3

4

4

4

4

4

4 3 2

3 2

1

3 2 1

3 2 1

1

1 2 3 4

1 2 3 4

1

1 2 3 4

1 2 3 4

2 2 1

1 2 2 1

4

1 2 2 1

1 2 2 1

2

PASILLO 1

PASILLO 2

PASILLO 3

P. SANITARIO 1

P. PEATONAL 1

P. SANITARIO 3

P. SANITARIO 2

ZONA "A"

ZONA "B" ZONA "C"

ZONA "D"

ZONA "E"

ZONA "F"

ZONA "G"

ZONA "X"

ZONA "H" ZONA "I" ZONA "J" ZONA "K" ZONA "L"

ZONA "M"

ZONA "N"


Figura 5.1 Fase I de la Distribución 

(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

Figura  5.2 Distribución de los Productos por Presentación en la Fase I
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
[image: image49.emf]6362 6160 59 58 57 56 55 54 53 52 51 504948 4746 45444342 41403938 3736 35343332 31302928 2726 25242322 2120 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

1 1 1 1

1 1 1 1 1 1 1 1 2 3 4

1 1 1 1

1 1 OFICINA

1 2 3 4

TRAFICO
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6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6

manzana 450 ml vid gross 450 ml vid

mir 1/2 vid

kass 1/2 lt vid

manzana 1/2 lt vid

piña 450 ml vid dur 450 ml vid

gatorade 1L gat 600 gat 500

gat 355

pepsi 1/2 lt vid

rey dur 3 L

pepsi 12on

kass 12 on

mirinda 12on 

manz 12on 

lata mixta

lata

pepsi 3lt rey g ross 3L rey piña 3L

montebello 600

pepsi

mirinda

seven

peosi ligh

pepsi kick

manzana 

sangria

di roma 600

santorini 600

h2o manz 600

seven 600

pepsi 2lt

mirinda 2lt

manzana 2lt

rey piña 2lt

rey durazno 2lt

rey tamarindo 600

sangria casera 600

rey manzana 600

rey 

grosse

lla 600

rey dur 

600

bag in sabores

pape

pepsi 600 ml

seven 600ml

mirinda 600 ml

manzana 600

pepsi 2.5 6b

mirinda 2.5 6b

seven 2.5 6b

sangr 2.5 6b

pepsi 1l

mirinda 1l

pepsi 2.5 9b

mirinda 2.5

seven 2.5 

manzana 2.5

sangria 2.5

1

mon.bello 2lt

pepsi 500

manz 

500

7up 

500

1

di roma 1.5

1

mirinda 500

santonini 1.5 lt

1

pep ki 500

2 1

mirinda

manz 500

2 1

pepsi

sev 500

2 1

mir 500

2 1

power sab

pep 500

PASILLO 1

PASILLO 2

PASILLO 3

P. SANITARIO 1

P. PEATONAL 1

P. SANITARIO 3

P. SANITARIO 2

ZONA "A"

ZONA "B" ZONA "C"

ZONA "D"

ZONA "E"

ZONA "F"

ZONA "G"

ZONA "X"

ZONA "H" ZONA "I" ZONA "J" ZONA "K" ZONA "L"

ZONA "M"

ZONA "N"


Figura 5.3 Distribución de los Productos en la Fase I

(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

	CODIGO
	DESCRIPCION
	TARIMAS
	TARIMAS COMPLETAS
	 
	 
	 

	2015010
	PEPSI 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	4205010
	MIRINDA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	6105010
	SEVEN 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	8305010
	KAS 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	10255010
	MANZ SOL 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	16415010
	SANGRIA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 

	2015000
	PEPSI 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	4205000
	MIRINDA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	6105000
	SEVEN 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	8305000
	KAS 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	10255000
	MANZ SOL 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	16415000
	SANGRIA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 

	2014400
	PEPSI 1 LITRO
	72
	 
	 
	 
	 

	4204400
	MIRINDA 1 LITRO PET
	72
	 
	 
	 
	 

	83203800
	BE Light NARANJA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83303800
	BE Light TORONJA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83403800
	BE Light JAMAICA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83423800
	BE Light LIMON 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83443800
	BE Light FRESA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83453800
	BE Light MANGO 500
	168
	 
	 
	 
	 

	2013600
	PEPSI 355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 

	4203600
	MIRINDA  355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 

	40438400
	POWER  UVA
	360
	 
	 
	 
	 

	40448400
	POWER FRESA
	360
	 
	 
	 
	 

	40458400
	POWER  MANGO
	360
	 
	 
	 
	 

	40478400
	POWER  GUAYA
	360
	 
	 
	 
	 

	2014000
	PEPSI 600
	60
	 
	 
	 
	 

	2024000
	PEPSI LIGH 600
	60
	 
	 
	 
	 

	4204000
	MIRINDA 600
	60
	 
	 
	 
	 

	6104000
	SEVEN 600
	60
	 
	 
	 
	 

	8304000
	KAS 600
	60
	 
	 
	 
	 

	10254000
	MANZANA 600
	60
	 
	 
	 
	 

	14354000
	REY PIÑA 600
	60
	 
	 
	 
	 

	14364000
	REY DURAZ 600
	60
	 
	 
	 
	 

	14374000
	REY GROS 600
	60
	 
	 
	 
	 

	14384000
	REY MAND 600
	60
	 
	 
	 
	 

	14394000
	REY TAM 600
	60
	 
	 
	 
	 

	
16414000
	SANG CAS 600
	60
	 
	 
	 
	 

	59704000
	MONTEBELLO 600
	60
	 
	 
	 
	 

	61254000
	H2O MANZANZ 600
	70
	 
	 
	 
	 

	61104000
	SEVEN H2O 600
	70
	 
	 
	 
	 

	45754000
	LIPTON LIMON 600
	60
	 
	 
	 
	 

	45774000
	LIPTON CITRUS 600
	60
	 
	 
	 
	 

	2014800
	PEPSI 2 LT PET 
	45
	 
	 
	 
	 

	4204800
	MIRINDA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	6154800
	SEVEN MOJITO LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	10254800
	MANZANA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	14354800
	REY PIÑA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	14364800
	REY DURAZNO 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	14374800
	REY GROS 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	59704800
	MONTEBELLO 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 

	2093800
	PEPSI KICK 500 PET
	60
	 
	 
	 
	 

	6153800
	SEVEN MOJITO 500 PET
	60
	 
	 
	 
	 

	2013800
	PEPSI 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 

	4203800
	MIRINDA 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 

	10253800
	MANZANA 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 

	6103800
	SEVEN 500 ML PET
	60
	 
	 
	 
	 

	16413800
	SANGRIA 500 ML PET
	60
	 
	 
	 
	 

	52704610
	AGUA SANTORINI 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	 
	 
	 

	57704600
	AGUA DI ROMA 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	 
	 
	 

	2017400
	PC LATA 
	100
	 
	 
	 
	 

	2027400
	PEPSI LIGH LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	2097400
	PEPSI KICK LATA
	121
	 
	 
	 
	 

	4207400
	MIRINDA LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	6107400
	SEVEN LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	8307400
	KAS LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	10257400
	MANZANA LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	16417400
	SANGRIA CAS LATA
	100
	 
	 
	 
	 

	30807000
	SOBE LATA
	70
	 
	 
	 
	 

	57704000
	AQUQ DI ROMA  600
	70
	 
	 
	 
	 

	52704010
	SANTORINI 600 SIMILAR
	70
	 
	 
	 
	 

	52704000
	SANTORINI 600
	70
	 
	 
	 
	 

	2015510
	PEPSI 3 LT 6 BOTES 
	54
	 
	 
	 
	 

	14375510
	REY GROS 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 

	14355510
	REY PIÑA 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 

	14365510
	REY DURA 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 

	
2010600
	PEPSI NORMAL 12 ON
	50
	 

	 
	 
	 

	4200600
	MIRINDA NAR 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 

	8300600
	KAS TOR 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 

	10250600
	MANZANA 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 

	16410400
	SANGRIA 10 ONZ
	50
	 
	 
	 
	 

	6100600
	SEVEN 12 OZ
	50
	 
	 
	 
	 

	59700600
	MONTEBELLO 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 

	32103800
	GATORADE LIMO LIMON 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 

	32433800
	GATORADE UVA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 

	32493800
	GATORADE PONCHE 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 

	32203800
	GATORADE NARANJA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 

	32453800
	GATORADE MANGO 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 

	41523800
	GAT FIT LINE 6 PACK 500 ML
	45
	 
	 
	 
	 

	42833800
	GAT COOLLI NE  500 ML
	54
	 
	 
	 
	 

	2011000
	PEPSI NOR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 

	4201000
	MIRINDA NAR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 

	8301000
	KAS TOR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 

	10251000
	MANZANA ½
	40
	 
	 
	 
	 

	32204000
	GATORADE NARANJA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 

	32104000
	GATORADE LIMALIMON 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 

	32384000
	GATORADE MANDARINA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 

	32454000
	GATORADE MANGO 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 

	32484000
	GATORADE FRESANDIA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 

	42834000
	GATO COOLLI NE 591(600)
	45
	 
	 
	 
	 

	32433600
	GATORADE  UVA 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 

	32203600
	GATORADE NARANJA 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 

	32103600
	GATORADE LIMA LIMON 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 

	34523800
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 500 6 PAK
	60
	 
	 
	 
	 

	34834000
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 600 * 12
	50
	 
	 
	 
	 

	57704610
	AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE
	72
	 
	 
	 
	 

	52703400
	SANTORINI  355 PET
	98
	 
	 
	 
	 

	14350900
	REY PIÑA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 

	14360900
	REY DURAZNO 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 

	14370900
	REY GROSELLA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 

	14380900
	REY MANDARINA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 

	14250900
	REY MANZANA 450 ML VID
	40
	 
	 
	 
	 

	83203800
	BE Light NARANJA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83303800
	BE Light TORONJA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83403800
	BE Light JAMAICA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83423800
	BE Light LIMON 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83443800
	BE Light FRESA 500
	168
	 
	 
	 
	 

	83453800
	BE Light MANGO 500
	168
	 
	 
	 
	 

	2017420
	PEPSI  LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 

	2097410
	PEPSI 6 KICK PACK
	121
	 
	 
	 
	 

	4207420
	MIRINDA LAT 6 PAK 
	121
	 
	 
	 
	 

	2027420
	PEPSI LIGHT  LATA 6 PACK
	121
	 
	 
	 
	 

	6107420
	SEVEN UP LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 

	10257420
	MANZANA LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 


5.1.1 Propuesta de Redistribución y Reacomodo de Racks de Almacenamiento 
Se propone el arreglo de los racks existentes de tal forma que se aproveche el espacio desperdiciado en el modelo anterior, la distribución de los tipos de racks existentes se realiza con base a que las unidades de racks similares deben de estar cercanos minimizando los espacios entre ellos. La propuesta de redistribución de los racks existentes se muestra en la figura 5.4.
La distribución de bodega se realizó de acuerdo a los siguientes movimientos de los racks dentro del área de almacén:
1.- Se trasladaron los racks de tipo Drive in existentes en la zona “L" al final del segundo pasillo para montacargas hacia la zona “A” de la bodega. Y se dejó libre el espacio cercano a ellos con la finalidad de contar con espacio en piso para los productos de 3L, 2.5 L, y 2L.
2.- Se trasladaron los racks de tipo Drive in con reverse flow fueron trasladados de la zona “D” y “B” hacia el pasillo de carga número 2. De la misma forma se movieron los existentes en las zonas “K” e “I” hacia el segundo pasillo de carga, ubicándolos en el mismo lugar.
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Figura 5.4  Fase II de la Distribución 
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

3.- Los racks de tipo reverse flow se separaron y se distribuyeron de la zona “C” y “J” hacia las zonas “C”, “H”, “G” y “F”  de tal forma que se encuentren junto a algún tipo de rack para no desperdiciar espacio.

La distribución de los productos por presentación  dentro de la propuesta de reacomodo se presenta en la figura 5.5.

Se propone además una distribución de cada uno de los productos dentro de la bodega, como se muestra en la figura 5.6.
La distribución de los productos que se localizarán dentro de la bodega  basados en la propuesta de la fase II de la redistribución, se clasificó con base en las zonas determinadas con anterioridad:
Zona A: pepsi 2 lt pet, mirinda 2 lt pet, seven mojito 2lt pet, manzana 2 lt pet, rey piña 2 lt pet, rey durazno 2 lt pet, rey gros 2 lt pet, montebello 2 lt pet.

Zona B: pepsi 3 lit, rey grolle 3 lt 6 b, rey piña 3 lt 6 b, rey dura 3 lt 6 b.

Zona  C: pepsi 1 litro, mirinda 1 litro, santorini 1 lt.

Zona D: naranja 591 (600), lima limon  591(600), mandarina 591(600), mango 591(600), fresa sandia  591 (600), coolline   591(600), lipton lem 600, lip citrus 600, 600 ml, lima limon    500 ml, uva  500 ml, frut     ponch  500 ml, naranja   500 ml, mango  500 ml, coolline 500 m, uva 355 ml, naranja  355 ml, lima limon  355 ml.
Zona E: pep kick 500 pet, seven mojito 500 pet, pepsi 500, mirinda 500 ml, manzana 500 ml, pepsi lata, pepsi ligh lata, pepsi kick lata 355 ml, mirinda lata, seven lata, manzana, lata, sangria cas lata, sobe lata, lata mixta, 7 up 500.

Zona F: área de reten. 

Zona G: bag in box, papelería.

Zona H y Zona I: mixto 1 lt, mixto 600 ml, mixto 500 ml, 2ma 2li 2ja 500 6 pack, var savores 6 pak 500, mixto 355 ml.

Zona J: pepsi 2 lt pet, mirinda 2 lt pet, seven mojito 2lt pet, manzana 2 lt pet, rey piña 2 lt pet, rey durazno 2 lt pet, rey gros 2 lt pet, montebello 2 lt pet.

Zona K: pepsi 2.5 lt 6 b, mirinda 2.5 lt 6 b, seven 2.5 lt 6 b, kas 2.5 lt 6 b, manz sol 2.5 lt 6 b, sangria 2.5 lt 6 b.

Zona L: pepsi 2.5 9 bte, mirinda2.5 p bte, seven 2.5 9 bte, kas 2.5 9 bot, manz 2.5 p bte, sangria 2.5 9 bte, santorini de 1.5 de 12 bo tellas, di roma de 1.5 de 12 bo tellas, aquq roma 1.5 l 9 bote, santorini 1 lt, pepsi 600, pepsi ligh 600, mirinda 600, seven 600, kas 600, manzana 600, rey piña 600, rey duraz 600, rey gros 600, rey mandarina 600, rey tam 600 sang cas 600.

Zona M: pepsi nor 1/2 lt, mirinda nar 1/2 lt, kas tor 1/2 lt, manzana ½,  piña  450 ml vid,  durazno 450 ml vid, grosel 450 ml vid, mandari 450 ml vid, manzana 450 ml vid, pepsi normal 12 on, mirinda nar 12 on, kas tor 12 on, manzana 12 on, sangria 12 onz, seven 12 on vid,  montebello 12 on, be ligh naranj 1.5, be ligh toronj 1.5, be ligh jamaic  1.5 lt, be light imon 1.5 litro, be ligh fresa  1.5 lt, be ligh manzana  1.5 lt, be ligh mango  1.5 lt, b. ligh  naraja 500, b.light toronja 500, b light  jamaica. 500, b.light limon 500 ml, b ligh fresa 500, b.light mango 500.

[image: image51]
Figura 5.5 Distribución de los Productos por Presentación en la Fase II
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
Figura 5.6 Distribución de los Productos en la Fase II
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

El nuevo formato para la recolección de inventario físico se muestra a continuación en la tabla 5.8

	
	
	EMBOTELLADORA VALLE  DE OAXACA
	
	

	
	
	PLANTA TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS
	
	

	
	
	TOMA DE INVENTARIO FÍSICO
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	departamento:__________________
	hoja:____ de _____  
	

	
	
	operación:_____________________
	hora de inicio:_________
	

	
	
	herramienta a utilizar:____________
	hora de termino:_____
	

	
	
	responsable:__________________
	 
	 
	 
	

	
	
	aprobó: _______________________
	fecha:___________
	

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	 
	CODIGO
	DESCRIPCION
	TARIMAS COMPLETAS
	 
	CODIGO
	DESCRIPCION
	TAR
	TARIMAS COMPLETAS
	

	
	11
	2014800
	PEPSI 2 LT PET 
	 
	1
	2015510
	PEPSI 3 LT 6 BOTES 
	54
	 
	

	
	4
	14365510
	REY DURA 3 LT 6 B
	 
	2
	14375510
	REY GROS 3 LT 6 B
	54
	 
	

	
	3
	14355510
	REY PIÑA 3 LT 6 B
	 
	3
	14355510
	REY PIÑA 3 LT 6 B
	54
	 
	

	
	2
	14375510
	REY GROS 3 LT 6 B
	 
	4
	14365510
	REY DURA 3 LT 6 B
	54
	 
	

	
	1
	2015510
	PEPSI 3 LT 6 BOTES 
	 
	5
	2015010
	PEPSI 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	19
	2014000
	PEPSI 600
	 
	6
	4205010
	MIRINDA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	106
	83454600
	PEPSI KICK 500 PET
	 
	7
	6105010
	SEVEN 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	108
	4204400
	PEPSI 500 ML PEP
	 
	8
	8305010
	KAS 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	109
	52704400
	MIRINDA 500 ML PEP
	 
	9
	10255010
	MANZ SOL 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	110
	2093800
	MANZANA 500 ML PEP
	 
	10
	16415010
	SANGRIA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	

	
	111
	6153800
	SEVEN 500 ML PET
	 
	11
	2014800
	PEPSI 2 LT PET 
	45
	 
	

	
	112
	2013800
	SANGRIA 500 ML PET
	 
	12
	4204800
	MIRINDA 2 LT PET
	45
	 
	

	
	107
	2014400
	SEVEN MOJITO 500 PET
	 
	13
	6154800
	SEVEN MOJITO LT PET
	45
	 
	

	
	42
	10257400
	MANZANA LATA
	 
	14
	10254800
	MANZANA 2 LT PET
	45
	 
	

	
	43
	16417400
	SANGRIA CAS LATA
	 
	15
	14354800
	REY PIÑA 2 LT PET
	45
	 
	

	
	39
	4207400
	MIRINDA LATA
	 
	16
	14364800
	REY DURAZNO 2 LT PET
	45
	 
	

	
	40
	6107400
	SEVEN LATA
	 
	17
	14374800
	REY GROS 2 LT PET
	45
	 
	

	
	36
	2017400
	PC LATA 
	 
	18
	59704800
	MONTEBELLO 2 LT PET
	45
	 
	

	
	41
	8307400
	KAS LATA
	 
	19
	2014000
	PEPSI 600
	60
	 
	

	
	37
	2027400
	PEPSI LIGH LATA
	 
	20
	2024000
	PEPSI LIGH 600
	60
	 
	

	
	38
	2097400
	PEPSI KICK LATA
	 
	21
	4204000
	MIRINDA 600
	60
	 
	

	
	44
	30807000
	SOBE LATA
	 
	22
	6104000
	SEVEN 600
	60
	 
	

	
	117
	32484400
	GATORADE LIMO LIMON 500 ML
	 
	23
	8304000
	KAS 600
	60
	 
	

	
	118
	32204400
	GATORADE UVA 500 ML
	 
	24
	10254000
	MANZANA 600
	60
	 
	

	
	119
	32503800
	GATORADE PONCHE 500 ML
	 
	25
	14354000
	REY PIÑA 600
	60
	 
	

	
	120
	32103800
	GATORADE NARANJA 500 ML
	 
	26
	14364000
	REY DURAZ 600
	60
	 
	

	
	121
	32433800
	GATORADE MANGO 500 ML
	 
	27
	14374000
	REY GROS 600
	60
	 
	

	
	 
	 
	 
	 
	28
	14384000
	REY MAND 600
	60
	 
	

	
	123
	32203800
	GAT COOLLI NE  500 ML
	 
	29
	14394000
	REY TAM 600
	60
	 
	

	
	113
	4203800
	GATORADE LIMA LIMON 1LT
	 
	30
	16414000
	SANG CAS 600
	60
	 
	

	
	114
	10253800
	GATORADE UVA 1LT
	 
	31
	59704000
	MONTEBELLO 600
	60
	 
	

	
	116
	16413800
	GATORADE PONCHE 1LT
	 
	32
	61254000
	H2O MANZANZ 600
	70
	 
	

	
	 
	 
	 
	 
	33
	61104000
	SEVEN H2O 600
	70
	 
	

	
	124
	32453800
	GATORADE NARANJA 591(600)
	 
	34
	45754000
	LIPTON LIMON 600
	60
	 
	

	
	125
	41523800
	GATORADE LIMALIMON 591(600)
	 
	35
	45774000
	LIPTON CITRUS 600
	60
	 
	

	
	126
	32504000
	GATORADE MANDARINA 591(600)
	 
	36
	2017400
	PC LATA 
	100
	 
	

	
	127
	32104000
	GATORADE MANGO 591(600)
	 
	37
	2027400
	PEPSI LIGH LATA
	100
	 
	

	
	128
	39744000
	GATORADE FRESANDIA 591(600)
	 
	38
	2097400
	PEPSI KICK LATA
	121
	 
	

	
	129
	39734000
	GATO COOLLI NE 591(600)
	 
	39
	4207400
	MIRINDA LATA
	100
	 
	

	
	64
	4208200
	POWER  UVA
	 
	40
	6107400
	SEVEN LATA
	100
	 
	

	
	65
	10258200
	POWER FRESA
	 
	41
	8307400
	KAS LATA
	100
	 
	

	
	66
	6108200
	POWER  MANGO
	 
	42
	10257400
	MANZANA LATA
	100
	 
	

	
	67
	8308200
	POWER  GUAYA
	 
	43
	16417400
	SANGRIA CAS LATA
	100
	 
	

	
	79
	83403800
	PEPSI  LATA 6 PAK
	 
	44
	30807000
	SOBE LATA
	70
	 
	

	
	80
	83423800
	PEPSI 6 KICK PACK
	 
	45
	2015000
	PEPSI 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	81
	83443800
	MIRINDA LAT 6 PAK 
	 
	46
	4205000
	MIRINDA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	82
	83453800
	PEPSI LIGHT  LATA 6 PACK
	 
	47
	6105000
	SEVEN 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	83
	2017420
	SEVEN UP LATA 6 PAK
	 
	48
	8305000
	KAS 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	84
	2097410
	MANZANA LATA 6 PAK
	 
	49
	10255000
	MANZ SOL 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	130
	32384000
	GATORADE  UVA 355 ML
	 
	50
	16415000
	SANGRIA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	

	
	131
	32454000
	GATORADE NARANJA 355 ML
	 
	51
	2013600
	PEPSI 355 ML PET
	102
	 
	

	
	132
	32484000
	GATORADE LIMA LIMON 355 ML
	 
	52
	4203600
	MIRINDA  355 ML PET
	102
	 
	

	
	73
	52704010
	BE Light NARANJA 500
	 
	53
	2011000
	PEPSI NOR 1/2 LT
	40
	 
	

	
	74
	52704000
	BE Light TORONJA 500
	 
	54
	4201000
	MIRINDA NAR 1/2 LT
	40
	 
	

	
	75
	52704610
	BE Light JAMAICA 500
	 
	55
	8301000
	KAS TOR 1/2 LT
	40
	 
	

	
	76
	57704600
	BE Light LIMON 500
	 
	56
	10251000
	MANZANA 1/2
	40
	 
	

	
	77
	83203800
	BE Light FRESA 500
	 
	57
	2010600
	PEPSI NORMAL 12 ON
	50
	 
	

	
	78
	83303800
	BE Light MANGO 500
	 
	58
	4200600
	MIRINDA NAR 12 ON
	50
	 
	

	
	99
	83254600
	AGUA SANTORINI 1 LT
	 
	59
	8300600
	KAS TOR 12 ON
	50
	 
	

	
	100
	10250600
	PEPSI BAG IN BOX
	 
	60
	10250600
	MANZANA 12 ON
	50
	 
	

	
	101
	16410400
	PEPSI BAG IN BOX LIGH


	 
	61
	16410400
	SANGRIA 10 ONZ
	50
	 
	

	
	102
	6100600
	MIRINDA BAG IN BOX
	 
	62
	6100600
	SEVEN 12 OZ
	50
	 
	

	
	103
	59700600
	MANZANA BAG IN BOX
	 
	63
	59700600
	MONTEBELLO 12 ON
	50
	 
	

	
	104
	2018200
	SEVEN BAG IN BOX
	 
	64
	40438400
	POWER  UVA
	360
	 
	

	
	105
	2028200
	KAS  BAG IN BOX
	 
	65
	40448400
	POWER FRESA
	360
	 
	

	
	97
	83424600
	PEPSI 1 LITRO
	 
	66
	40458400
	POWER  MANGO
	360
	 
	

	
	98
	83444600
	MIRINDA 1 LITRO PET
	 
	67
	40478400
	POWER  GUAYA
	360
	 
	

	
	57
	2011000
	PEPSI NORMAL 12 ON
	 
	68
	57704000
	AQUQ DI ROMA  600
	70
	 
	

	
	62
	4200600
	SEVEN 12 OZ
	 
	69
	52704010
	SANTORINI 600 SIMILAR
	70
	 
	

	
	135
	32203600
	GATORADE MIXTO 591(600)
	 
	70
	52704000
	SANTORINI 600
	70
	 
	

	
	13
	32103600
	GATORADE MIXTO 500 ML
	 
	71
	52704610
	AGUA SANTORINI 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	

	
	134
	32433600
	GATORADE MIXTO 750 ML
	 
	72
	57704600
	AGUA DI ROMA 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	

	
	137
	32524400
	GATORADE MIXTO 355 ML
	 
	73
	83203800
	BE Light NARANJA 500
	168
	 
	

	
	138
	32834200
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 500 6 PAK
	 
	74
	83303800
	BE Light TORONJA 500
	168
	 
	

	
	139
	32524000
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 600 * 12
	 
	75
	83403800
	BE Light JAMAICA 500
	168
	 
	

	
	133
	42834000
	GATORADE MIXTO 1LT
	 
	76
	83423800
	BE Light LIMON 500
	168
	 
	

	
	90
	14360900
	BE Light NARANJA 1.5
	 
	77
	83443800
	BE Light FRESA 500
	168
	 
	

	
	91
	14370900
	BE Light TORONJA 1.5
	 
	78
	83453800
	BE Light MANGO 500
	168
	 
	

	
	92
	14380900
	BE Light JAMAICA 1.5
	 
	79
	2017420
	PEPSI  LATA 6 PAK
	121
	 
	

	
	93
	14250900
	BE Light LIMON 1.5
	 
	80
	2097410
	PEPSI 6 KICK PACK
	121
	 
	

	
	94
	83204600
	BE Light FRESA 1.5
	 
	81
	4207420
	MIRINDA LAT 6 PAK 
	121
	 
	

	
	95
	83304600
	BE Light MANZANA 1.5
	 
	82
	2027420
	PEPSI LIGHT  LATA 6 PACK
	121
	 
	

	
	96
	83404600
	BE Light MANGO 1.5
	 
	83
	6107420
	SEVEN UP LATA 6 PAK
	121
	 
	

	
	11
	2014800
	PEPSI 2 LT PET 
	 
	84
	10257420
	MANZANA LATA 6 PAK
	121
	 
	

	
	12
	4204800
	MIRINDA 2 LT PET
	 
	85
	14350900
	REY PIÑA 450 VID
	40
	 
	

	
	13
	6154800
	SEVEN MOJITO LT PET
	 
	86
	14360900
	REY DURAZNO 450 VID
	40
	 
	

	
	14
	10254800
	MANZANA 2 LT PET
	 
	87
	14370900
	REY GROSELLA 450 VID
	40
	 
	

	
	15
	14354800
	REY PIÑA 2 LT PET
	 
	88
	14380900
	REY MANDARINA 450 VID
	40
	 
	

	
	17
	14374800
	REY GROS 2 LT PET
	 
	89
	14250900
	REY MANZANA 450 ML VID
	40
	 
	

	
	18
	59704800
	MONTEBELLO 2 LT PET
	 
	90
	83204600
	BE Light NARANJA 1.5
	56
	 
	

	
	16
	14364800
	REY DURAZNO 2 LT PET
	 
	91
	83304600
	BE Light TORONJA 1.5
	56
	 
	

	
	5
	2015010
	PEPSI 2.5 LT 6 B
	 
	92
	83404600
	BE Light JAMAICA 1.5
	56
	 
	

	
	6
	4205010
	MIRINDA 2.5 LT 6 B
	 
	93
	83424600
	BE Light LIMON 1.5
	56
	 
	

	
	7
	6105010
	SEVEN 2.5 LT 6 B
	 
	94
	83444600
	BE Light FRESA 1.5
	56
	 
	

	
	8
	8305010
	KAS 2.5 LT 6 B
	 
	95
	83254600
	BE Light MANZANA 1.5
	56
	 
	

	
	9
	10255010
	MANZ SOL 2.5 LT 6 B
	 
	96
	83454600
	BE Light MANGO 1.5
	56
	 
	

	
	10
	16415010
	SANGRIA 2.5 LT 6 B
	 
	97
	2014400
	PEPSI 1 LITRO
	72
	 
	

	
	45
	2015000
	PEPSI 2.5 LT 9 B
	 
	98
	4204400
	MIRINDA 1 LITRO PET
	72
	 
	

	
	46
	4205000
	MIRINDA 2.5 LT 9 B


	 
	99
	52704400
	AGUA SANTORINI 1 LT
	72
	 
	

	
	47
	6105000
	SEVEN 2.5 LT 9 B
	 
	100
	2018200
	PEPSI BAG IN BOX
	50
	 
	

	
	48
	8305000
	KAS 2.5 LT 9 B
	 
	101
	2028200
	PEPSI BAG IN BOX LIGH
	50
	 
	

	
	50
	14355000
	SANGRIA 2.5 LT 9 B
	 
	102
	4208200
	MIRINDA BAG IN BOX
	50
	 
	

	
	49
	10255000
	MANZ SOL 2.5 LT 9 B
	 
	103
	10258200
	MANZANA BAG IN BOX
	50
	 
	

	
	71
	40478400
	AGUA SANTORINI 1.5 LT 12 PZS
	 
	104
	6108200
	SEVEN BAG IN BOX
	50
	 
	

	
	72
	57704000
	AGUA DI ROMA 1.5 LT 12 PZS
	 
	105
	8308200
	KAS  BAG IN BOX
	50
	 
	

	
	19
	2014000
	PEPSI 600
	 
	106
	2093800
	PEPSI KICK 500 PET
	60
	 
	

	
	23
	8304000
	KAS 600
	 
	107
	6153800
	SEVEN MOJITO 500 PET
	60
	 
	

	
	32
	61254000
	H2O MANZANZ 600
	 
	108
	2013800
	PEPSI 500 ML PEP
	60
	 
	

	
	34
	45754000
	LIPTON LIMON 600
	 
	109
	4203800
	MIRINDA 500 ML PEP
	60
	 
	

	
	35
	45774000
	LIPTON CITRUS 600
	 
	110
	10253800
	MANZANA 500 ML PEP
	60
	 
	

	
	20
	2024000
	PEPSI LIGH 600
	 
	111
	6103800
	SEVEN 500 ML PET
	60
	 
	

	
	29
	14394000
	REY TAM 600
	 
	112
	16413800
	SANGRIA 500 ML PET
	60
	 
	

	
	22
	6104000
	SEVEN 600
	 
	113
	32104400
	GATORADE LIMA LIMON 1LT
	60
	 
	

	
	21
	4204000
	MIRINDA 600
	 
	114
	32434400
	GATORADE UVA 1LT
	60
	 
	

	
	33
	61104000
	SEVEN H2O 600
	 
	115
	32384400
	GATORADE MANDARINA 1LT
	60
	 
	

	
	24
	10254000
	MANZANA 600
	 
	116
	32494400
	GATORADE PONCHE 1LT
	60
	 
	

	
	25
	14354000
	REY PIÑA 600
	 
	117
	32103800
	GATORADE LIMO LIMON 500 ML
	72
	 
	

	
	26
	14364000
	REY DURAZ 600
	 
	118
	32433800
	GATORADE UVA 500 ML
	72
	 
	

	
	27
	14374000
	REY GROS 600
	 
	119
	32493800
	GATORADE PONCHE 500 ML
	72
	 
	

	
	28
	14384000
	REY MAND 600
	 
	120
	32203800
	GATORADE NARANJA 500 ML
	72
	 
	

	
	30
	16414000
	SANG CAS 600
	 
	121
	32453800
	GATORADE MANGO 500 ML
	72
	 
	

	
	31
	59704000
	MONTEBELLO 600
	 
	122
	41523800
	GAT FIT LINE 6 PACK 500 ML
	45
	 
	

	
	68
	40438400
	AQUQ DI ROMA  600
	 
	123
	42833800
	GAT COOLLI NE  500 ML
	54
	 
	

	
	69
	40448400
	SANTORINI 600 SIMILAR
	 
	124
	32204000
	GATORADE NARANJA 591(600)
	50
	 
	

	
	70
	40458400
	SANTORINI 600
	 
	125
	32104000
	GATORADE LIMALIMON 591(600)
	50
	 
	

	
	53
	4203600
	PEPSI NOR 1/2 LT
	 
	126
	32384000
	GATORADE MANDARINA 591(600)
	50
	 
	

	
	54
	10253600
	MIRINDA NAR 1/2 LT
	 
	127
	32454000
	GATORADE MANGO 591(600)
	50
	 
	

	
	55
	6103600
	KAS TOR 1/2 LT
	 
	128
	32484000
	GATORADE FRESANDIA 591(600)
	50
	 
	

	
	56
	59703600
	MANZANA ½
	 
	129
	42834000
	GATO COOLLI NE 591(600)
	45
	 
	

	
	85
	4207420
	REY PIÑA 450 VID
	 
	130
	32433600
	GATORADE  UVA 355 ML
	96
	 
	

	
	86
	2027420
	REY DURAZNO 450 VID
	 
	131
	32203600
	GATORADE NARANJA 355 ML
	96
	 
	

	
	87
	6107420
	REY GROSELLA 450 VID
	 
	132
	32103600
	GATORADE LIMA LIMON 355 ML
	96
	 
	

	
	88
	10257420
	REY MANDARINA 450 VID
	 
	133
	32524400
	GATORADE MIXTO 1LT
	60
	 
	

	
	89
	14350900
	REY MANZANA 450 ML VID
	 
	134
	32834200
	GATORADE MIXTO 750 ML
	121
	 
	

	
	140
	32523800
	AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE
	 
	135
	32524000
	GATORADE MIXTO 591(600)
	40
	 
	

	
	142
	34523800
	AGUA SANTO GARRA
	 
	136
	32523800
	GATORADE MIXTO 500 ML
	54
	 
	

	
	141
	32523600


	SANTORINI  355 PET
	 
	137
	32523600
	GATORADE MIXTO 355 ML
	60
	 
	

	
	143
	57704610
	NECT MIX TETRA
	 
	138
	34523800
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 500 6 PAK
	60
	 
	

	
	144
	52703400
	NECTAR MANGOLATA
	 
	139
	34834000
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 600 * 12
	50
	 
	

	
	145
	52702400
	NECTAR DURAZLATA
	 
	140
	57704610
	AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE
	72
	 
	

	
	146
	1119
	NECTAR MANZALATA
	 
	141
	52703400
	SANTORINI  355 PET
	98
	 
	

	
	147
	63528400
	CALIFORNIA ICE COOL PACK 500 ML
	 
	142
	52702400
	AGUA SANTO GARRA
	40
	 
	

	
	148
	63367140
	GATORADE SIX MIXTO 591(600)
	 
	143
	63528400
	NECT MIX TETRA
	152
	 
	

	
	149
	63523800
	AGUA SANTO 4 PAKC
	 
	144
	63457140
	NECTAR MANGOLATA
	660
	 
	

	
	150
	2164000
	 
	 
	145
	63367140
	NECTAR DURAZLATA
	660
	 
	

	
	149
	63523800
	AGUA SANTO 4 PAKC
	 
	146
	63257140
	NECTAR MANZALATA
	660
	 
	

	
	150
	2164000
	 
	 
	147
	63523800
	CALIFORNIA ICE COOL PACK 500 ML
	126
	 
	

	
	 
	 
	 
	 
	148
	32524030
	GATORADE SIX MIXTO 591(600)
	180
	 
	

	
	 
	 
	 
	 
	149
	52704410
	AGUA SANTO 4 PAKC
	
	 
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Se propone como tal el formato de recolección de inventario físico con la inclusión de una columna a la derecha del mismo donde se muestra la distribución de los productos en la secuencia que se distribuyeron en bodega, con un número consecutivo al momento de realizar el conteo físico se buscará en la columna siguiente ordenada de acuerdo al inventario que se maneja en bodega para anotar el número de tarimas o cajas por producto, de esta forma no se pierde el orden de la bodega y se disminuye la búsqueda en el formato de toma de inventario físico.
5.1.2 Propuesta de Redistribución  y  Compra de Racks de Almacenamiento 
La actual distribución de la bodega dentro de la empresa, no permite un apropiado control de inventarios, como se mostro anteriormente. Se presenta la propuesta de distribución de la bodega de acuerdo  a la figura 5.7.

En esta distribución se pretende añadir  9 racks tipo drive in con dos tarimas en piso para almacenamiento de producto de 3L, 2.5L 12 botellas, 2.5L 9 botellas y  2L, en la zona  “J”.

De esta forma se amplía la capacidad en la zona “J” en 72 espacios de tarima, dejando libres los racks tipo selectivo y drive in con reverse flow, con el objetivo de almacenar producto de 600 ml,  Power punch de diferentes presentaciones así como aquellos productos que cuenten con características especiales. Con una inversión de $ 345, 600.00.

De esta forma es posible ampliar el nivel de capacidad, como se muestra a continuación:
	CAPACIDAD PROPUESTA
	2,834
	

	CAPACIDAD REAL
	
	2,738
	

	
	
	
	

	
	
	
	
	A
	
	CAP
	
	# R
	
	#E
	
	$
	
	Total
	

	DRIVE IN
	8
	0
	32
	
	0
	
	0
	x
	1200
	
	0.00
	

	AZULES
	16
	0
	64
	
	0
	
	0
	x
	1200
	
	0.00
	

	DRIVE IN 2
	6
	72
	24
	
	12
	
	288
	x
	1200
	
	345,600.00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	12
	
	
	
	
	
	$ 345,600.00
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	A. ESP.
	72
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



Figura 5.7 Distribución Propuesta de la Bodega
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)

La compra de racks, planteada anteriormente no justifica la inversión propuesta dado que no se consigue la capacidad deseada, dejando libre la zona “L” y “M”. Esto debido al hecho de que cada producto existente dentro de la bodega necesita un espacio de rack definido dentro de la misma, no permitiendo ser mezclarlos y utilizar el espacio aéreo una vez distribuidos los productos.
5.1.3 Propuesta de Redistribución  y Ampliación

Debido a este problema se plantea la necesidad de aumentar la capacidad de bodega mediante la construcción de un espacio extra con la finalidad de permitir el almacenamiento de los Garrafones Santorini en la zona “L” y “M” para distribuir los productos existentes en una zona contigua a la zona “A”.

Al realizarse un pronóstico con regresión lineal simple se identifica diferentes patrones de dispersión de los productos esto ocasionado por la inadecuada recolección de los datos puesto que algunos de ellos presentan sesgo, los diagramas de dispersión de tres productos tomados aleatoriamente de la muestra (Pepsi 3L, Mirinda Nar 2L 9b y agua Roma 1.5 9b) presentan los diagramas de dispersión en la figura 5.8 arrojando resultados que presentan pronósticos como se muestra en el Anexo 4. 
De la información anterior se plantea la necesidad de tomar los intervalos de confianza generados con anterioridad para establecer las medidas del espacio necesario puesto que los datos proporcionados no cumplen con las condiciones necesarias para establecer las mismas.

El espacio requerido para las nuevas capacidades de bodega, es el espacio necesario para almacenar 1136 tarimas divididas en la forma especificada en la figura 5.8 y así cumplir con el requisito de tener espacio libre para los garrafones Santorini en las áreas “L” y “M” de la bodega. La localización de dicha construcción se plantea a un lado de la bodega como se muestra en la figura 5.9. La distribución de los espacios es presentado en la figura 5.10.

Considerando las dimensiones de una tarima como se muestra continuación:

Largo 1.20 m

Ancho 1.00 m

Alto 1.70 m


Figura 5.8 Dispersión de Productos Aleatorios Tomados de Bodega.
(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
Las dimensiones propuestas son las siguientes: 
· Largo: 40 m para acomodar 31 tarimas de diferentes productos.

· Ancho: 25 m para ubicar 18 tarimas más un espacio 6.5 m para el pasillo de montacargas.

· Altura: 7 m para el adecuado manejo de las tarimas mas las medidas dispuestas por la empresa.

Total: 1000 m2
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Figura 5.9 Ubicación del Área Propuesta.
(Fuente: Elaboración Propia)
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Figura 5.10 Distribución Propuesta.
(Fuente: Elaboración Propia) 

5.2 Manual de Procedimientos para Unidades de Ventas Locales
Se plantea el uso de un manual de procedimientos (ver Anexo 5) para la eliminación de las recargas que afectan al proceso de conteo en el primer turno, tal y como se observo en el sección 4.2.2 correspondiente al análisis de los tiempos del segundo conteo. 

El manual de procedimientos, describe  las actividades que deben realizarse en las funciones de carga de unidades de ventas locales, a fin de evitar incidentes de recargas por faltantes de productos en el almacén de llenos y vacios. 

Objetivo del manual
Eliminar las recargas de las unidades de ventas locales debido a la existencia de faltantes de producto dentro de la bodega, que provocan retrasos en la atención de los tractocamiones durante el proceso de conteo del primer turno.
5.3 Auxiliar de Montacargas
Durante el proceso de carga y descarga de los camiones se observó que, uno de los factores que afecta al estudio en cuestión es la falta de un auxiliar de montacarguista, debido a que los operarios de montacargas realizan actividades que incrementan el tiempo de carga y/o descarga  de los tractocamiones, tales como:
· Descender de la unidad para retirar o colocar las reglas de madera de las tarimas.

· Colocar o retirar las cintas que aseguran las cargas de los tractocamiones al descargar o cargar unidades. 
La propuesta inmediata, fue implementar a un auxiliar de montacarguista quien realizará las actividades secundarias que actualmente realiza el operario de montacargas tales como:
· Apertura y cierre de cortinas de tractocamiones

· Ajuste y desajuste de cintas de protección a las tarimas

· Colocar o quitar reglas de protección de productos en las tarimas

· Emplayar tarimas antes de subirlas al tractocamión

Las ventajas inmediatas se reflejan en los tiempos de carga o descarga de los camiones, así también en las funciones de los Montacarguista. La inversión requerida se muestra en la tabla 5.9
Tabla 5.9 Inversión Requerida para Auxiliar de Montacarguista

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image54.emf]concepto  Personal  requerido  Sueldo base  semanal   ($)  Sueldo +  prima  dominical  ($)  sueldo  quincenal ($)  sueldo  mensual ($)  

Mano de  obra  directa        

Obreros    1  $ 650.00  $ 745.00  $ 1,490.00  $ 2,980.00  

total       $ 2,980.00  

 


5.4 Propuesta de Aislamiento Temporal  de Producto en el Andén de Carga 

Basado en las observaciones realizadas en el andén de carga, se aprecia que existen tiempos inactivos por turno de trabajo, debido a que no se encuentran dentro de la planta unidades para brindarles servicio tanto de carga como de descarga. Aun estando definidas las rutas y cargas de cada una de las unidades que llega a  la planta durante el día.

De lo anterior se dedujo la implementación de un almacén temporal  de productos terminados en el andén de carga. Este modelo, consiste básicamente en apartar las cargas antes de que ser estibadas dentro de las unidades, basándose en los formatos de cargas y rutas para los tractocamiones establecidas por el área de planeación y tráfico, donde se especifica el destino de la unidad, cantidad de producto y tipo de producto que lleva, así también el tipo de unidad al que pertenece la carga.

Este método permite mantener en actividad constante a los montacarguistas, agilizando el proceso de carga de las unidades que anteriormente fueron apartadas. Como se muestra en la figura 5.11 
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Figura 5.11 Aislamiento de Cargas en Andén.

(Fuente: Elaboración Propia)
Este método solo es factible con unidades paleteras y torthon, debido que son unidades pequeñas y de poca capacidad, aunado a este hecho los productos apartados para estas unidades  ocupan menos espacio dentro del andén, a diferencia de la carga de un  full que requiere un mayor número de productos. Dicha capacidad de tarimas se ve reflejada en la tabla 5.10
Tabla 5.10 Capacidad de Tarimas por Tractocamión.

(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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Capacidad de tarimas 

 

Tipo de unidad

 

Tipo 1

 

Tipo 2

 

Torthon

 

16

 

20

 

Paleteras

 

24

 

28

 

Full 

 

52

 

 

 


5.5 Propuesta para Camiones en Cola
El proceso que se maneja en la carga  o descarga de los tractocamiones en el andén de carga se realiza de forma horizontal por unidad de tractocamión, debido al tiempo de servicio de los tractocamiones varía dependiendo del tipo de unidad, por lo que siempre existirán tractocamiones cuyo tiempo de espera se extienda más de lo normal durante su estadía en el área de estacionamiento, como se aprecia en la  figura 5.12  

Figura 5.12 Distribución Actual de los Tractocamiones en Estacionamiento. 
(Fuente: Elaboración Propia)
Esta problemática se manifiesta en el estudio efectuado,  dentro del que se determino que una de las causas que afecta el ciclo de los camiones en la planta, es la cola de espera o espera de turno a servicio, debido a que no es posible combinar dos o más camiones en el mismo anden para brindarle servicio de carga y/o descarga. Debido a esto el servicio brindado a los tractocamiones, se efectúa como se muestra en la tabla 5.11  
Tabla 5.11 Servicio de los Tractocamiones en Andén.
(Fuente: Elaboración Propia)

Para eficientar el proceso carga y descarga de los camiones, se  propuso brindarle servicio a más de una unidad dentro del andén. Manejando un modelo de servicio como se muestra en la tabla 5.12
Tabla 5.12 Propuesta de Servicio de Tractocamiones en Andén.

(Fuente: Elaboración Propia)

Permitiéndose que más unidades sean atendidas, con menor tiempo de espera en el estacionamiento, como se aprecia en la  figura 5.13 
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Figura 5.13 Distribución Propuesta de los Tractocamiones en Andén
(Fuente: Elaboración Propia)
5.6   Fase 2 .- Hacer
La realización de la propuesta de reordenamiento de bodega implica un análisis financiero de los costos en que incurrirá la organización para la inversión propuesta, los elementos necesarios se presentan a continuación:

Recursos humanos:
· Jefe de bodega.

· Auxiliar de bodega 1

· Auxiliar de bodega 2

· 2 operadores de montacargas

· 2 operarios.

La reubicación de los racks actuales se plantea de la siguiente forma:

Tiempo: 8 horas.

Se ha determinado el día domingo 28 de marzo del 2010, para la reubicación de los racks debido a que este día se presenta una menor perdida de tiempo de la atención de los tractocamiones, que se traduce en dinero para la empresa. Durante este periodo de labores permanecerá cerrado uno de los portones de acceso de la bodega a fin de evitar  condiciones de riesgo para el personal, reubicando temporalmente las tarimas ubicadas en esta sección al final del túnel de carga.
Análisis financiero.
A continuación se presenta un análisis financiero, para determinar la inversión necesaria:
En la tabla 5.13 se muestra el análisis del primer mes.
 Tabla 5.13 Análisis Financiero del Primer Mes 

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image58.emf]COSTOS U HRS BENEFICIOS R HRS

Racks ·drive in Horas/conteo(3) 1 2 2534

Sueldo jefe de bodega(1)(8) 1 8 600.00Sueldo montacarguista(3) 3 2 90

Sueldo montacarguista (2)(8) 2 8 240.00Sueldo auxiliar de bodega 1 2 83.3333333

Sueldo operario (2)(8) 2 2 240.00Sueldo auxiliar del auxiliar 1 2 50

Horas/tracto camión(2) 1 3 2,534.00

Total 3,614.00 2757.33333


El FNE para el segundo mes. Se muestra en análisis financiero en la tabla 5.14
Tabla 5.14 Análisis Financiero del Segundo Mes 

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image59.emf]COSTOS U HRS BENEFICIOS R HRS

Racks ·drive in Horas/conteo(3) 1 50 63350

Sueldo jefe de bodega(1)(8) Sueldo montacarguista(3) 3 50 2250

Sueldo montacarguista (2)(8) Sueldo auxiliar de bodega 1 50 2083.33333

Sueldo operario (2)(8) 3 8 360.00Sueldo auxiliar del auxiliar 1 50 1250

Gastos extras 1 10,000.00

Total 10,360.00 68933.3333


El análisis financiero del  Tercer mes. Se muestra en la tabla 5.15
Tabla 5.15 Análisis Financiero del Tercer Mes

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image60.emf]COSTOS U HRS BENEFICIOS R HRS

Racks ·drive in Horas/conteo(3) 1 46 58282

Sueldo jefe de bodega(1)(8) Sueldo montacarguista(3) 3 46 2070

Sueldo montacarguista (2)(8) Sueldo auxiliar de bodega 1 46 1916.66667

Sueldo operario (2)(8) 3 8 360.00Sueldo auxiliar del auxiliar 1 46 1150

Gastos extras

Total 360.00 63418.6667


En la tabla 5.16 se muestra el análisis financiero del cuarto mes.
Tabla 5.16 Análisis Financiero del Cuarto Mes 

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image61.emf]COSTOS U HRS BENEFICIOS R HRS

Racks ·drive in Horas/conteo(3) 1 54 58282

Sueldo jefe de bodega(1)(8) Sueldo montacarguista(3) 3 54 2070

Sueldo montacarguista (2)(8) Sueldo auxiliar de bodega 1 54 1916.66667

Sueldo operario (2)(8) 3 8 360.00Sueldo auxiliar del auxiliar 1 54 1150

Gastos extras 0

0

Total 360.00 63418.6667


La proyección del FNE para el  quinto mes. Se muestra en la tabla 5.17
Tabla 5.17 Análisis Financiero del Quinto Mes 

(Fuente: Elaboración Propia)

[image: image62.emf]COSTOS U HRS BENEFICIOS R HRS

Racks ·drive in Horas/conteo(3) 1 54 58282

Sueldo jefe de bodega(1)(8) Sueldo montacarguista(3) 3 54 2070

Sueldo montacarguista (2)(8) Sueldo auxiliar de bodega 1 54 1916.66667

Sueldo operario (2)(8) 3 8 360.00Sueldo auxiliar del auxiliar 1 54 1150

Gastos extras 0

0

Total 360.00 63418.6667


La TMAR fue calculada de acuerdo a la ecuación (5.3):

                                                TMAR = i + f + i*f.                                               (5.3)
Donde:

 i = premio al riesgo.

f = inflación.

Considerando un índice inflacionario del 4.86% y un premio al riesgo del 10%, se obtiene:
	
	INFLACION
	P. AL RIESGO
	I*P.R
	TMAR
	I + TMAR
	I MENSUAL
	I+ TMAR MENSUAL

	TMAR
	0.0486
	0.1
	0.00486
	0.15346
	1.15346
	0.16472736
	1.164727364


TMAR = 0.15346
La fórmula para el cálculo de la i efectiva mensual se proporciona a continuación:

                                              [image: image63.png]


                                                  (5.4)
Donde:

i = tasa efectiva

r = tasa nominal

t = número de veces que se capitaliza el periodo

El cálculo de la TMAR  efectiva mensual se realizo con base a la ecuación 5.4

TMAR MENSUAL = (1+ (0.15346/12))1/12)-1
TMAR (mensual) = 0. 012788333
Para su uso dentro de la fórmula del VPN se presenta la tasa de descuento a continuación. 
1 + TMAR = 1. 012788333
La fórmula para el cálculo del VPN  involucrando los FNE se presenta a continuación:
                               [image: image64.png]VPN=_p+ IV FNE; FNE,
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                                    (5.5)
Donde:

n = número de años del horizonte del proyecto

i = tasa real de crecimiento o descuento

FNE = flujo neto de efectivo

	FNE1
	-856.67
	

	
	
	

	FNE2
	58,573.33
	57833.73624

	
	1. 012788333
	

	FNE3
	63,058.67
	61476.25507

	
	1. 025740208
	

	FNE4
	63,058.67
	60700.00319

	
	1. 038857716
	

	FNE5
	63,058.67
	59933.55294

	
	1. 052142975
	


VPN =
 -856.67 + 57833.73624 + 61476.25507
+ 60700.00319 + 59933.55294




VPN =   239, 086.88
Si el VPN >0 se acepta la inversión

Realizando un análisis de punto de equilibrio por día se concluyó lo siguiente:

PE = (COSTO/TOTAL INGRESOS INCREMENTADOS Y/O REDUCCION DE GASTOS) * 12
	P. Equilibrio
	39.32059961


En la anterior ecuación no se toma en cuenta la multiplicación por doce ya que los datos se encuentran capitalizados mensualmente debido a esto se multiplica por 30 para obtener el número de días, de acuerdo a esta definición esto significa que el punto en el que se recupera la inversión del movimiento de los racks será al los 40 días después de su realización.
5.7   Fase 3.- Verificar
Una vez que el programa se ejecute o se implemente, se deberá revisar periódicamente, como se plantea a continuación con forme a las necesidades de cada propuesta:

· Distribución de bodega: revisión bimestral para  mantener un control sobre las necesidades de cada producto y la introducción de nuevos productos así como sus requerimientos, por el jefe, auxiliar de bodega y toda aquella persona involucrada en las actividades de la misma con un reporte que incluya a los encargados de producción.
· Manual de procedimientos: revisión anual para mejora de tiempos del proceso de carga y descarga y mejora en el personal operario.  La revisión se llevará a cabo por el jefe de bodega y el jefe de piso con la finalidad de elaborar nuevas propuestas de mejora. 

Para conocer si el plan que se elaboró genera los resultados esperados y por lo consiguiente si se encuentran conformes con los nuevos métodos de trabajo o en caso contrario retroalimentar  el programa.

Para seguir aumentando la eficiencia de las respectivas áreas, se harán reuniones cada mes y posteriormente cada bimestre con todos los empleados para aclarar inquietudes, dificultades y sugerencias con el único fin de retroalimentar el plan de mejora.

5.8   Fase 4.- Actuar

Una vez que la nueva forma de trabajar este dando los resultados esperados, se deben de estandarizar los procesos para que los trabajadores se sientan comprometidos y cumplan sus funciones.

De igual manera es indispensable revisar que los estándares que se implementaron se encuentren continuamente actualizados con los nuevos métodos de trabajo, evitando así su reaparición.

Por tal motivo se debe emprender una opción apropiada esto consiste en que se mantenga el nivel apropiado de desempeño que se ha logrado e ir aumentándolo, mediante la documentación, estandarización, control y capacitación. 

CAPÍTULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
6.1 Conclusiones  
Actualmente las empresas que desean crecer dentro del amplio mundo empresarial  necesitan estar al día en la actualización de sus procesos y aplicar técnicas que logren el máximo aprovechamiento de los recursos que tienen a su disposición, no olvidando la importancia de la reducción de los costos, logrando la satisfacción del cliente para lograr una mayor competitividad y éxito dentro de nuestro país.

Cuando en un sistema se encuentran deficiencias que originan costos elevados y retrasos en los procesos, se hace necesario el estudio  para encontrar estrategias que superen los problemas y proporcionen una mejora en la eficiencia y desarrollo de la empresa. 

Aplicar las propuestas de mejora presentadas en este documento traerá  un beneficio en cuanto a reducción de costos de $ 60 661.33333 mensuales después de su aplicación lo que representa un 6.08 veces el costo de $ 9 974.00 de su aplicación sin olvidar que conforme los procesos se actualizan, incluyendo las estrategias, se desarrollará un sistema de mejora continua haciéndose necesario continuar con el análisis exhaustivo de las partes que se pueden mejorar a través del tiempo.

El área de manejo de materiales  debe de estar en un proceso de mejora continua, necesitando buscar más y mejores alternativas apoyados por los métodos que permitan utilizar técnicas que ayuden a eficientar los procesos.

Con la elaboración de este proyecto,  se espera lograr un aumento de la forma en la que los trabajadores desempeñan sus labores y las funciones relacionadas con estas, todo esto con la finalidad de eficientar los procesos dentro del túnel de carga/descarga mediante la eliminación de las demoras antes identificadas en el estudio de movimientos y tiempos.

Como se muestra en el capítulo 5, con la utilización del la metodología del PHVA (planear-hacer​-verificar-actuar), se pueden mejorar la mayoría de los problemas que existen en la empresa, si es efectuado paso a  paso y apoyado por los diferentes departamentos.
6.2 Recomendaciones  
Para el área de almacén de producto terminado: considerar la alternativa de disponer de un sistema de control de inventario automatizado que permita eliminar el conteo físico y aumentar el tiempo de servicio  a los tractocamiones.

Buscar nuevos métodos de trabajo, que reduzcan los tiempos de los actuales, mediante la capacitación y concientización del personal que opera dentro de las instalaciones de la planta embotelladora Valle de Oaxaca S.A. C.V.  Así como también en los altos niveles jerárquicos de la empresa para lograr un cambio permanente y completo.

Realizar un segundo proceso de emplayado de tarimas de los productos en la línea de producción, con el objetivo de reducir el tiempo de carga y/o descarga, así como reducir al mínimo los recursos destinados al emplayado en el túnel de carga.


Mantener una constante comunicación con el área de ventas, planeación y almacén de llenos  para informar los niveles críticos de existencia, determinar el stock mínimo de cada producto según las necesidades y estimar el tiempo de reaprovisionamiento.
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Anexo 1.  Formato para la Recolección del Estudio de Tiempos.
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OBSERVACIONES

hora de llegada a tunel de c.

aprobó: _______________________________________

tipo de unidad:_________________________________

numero de unidad

analísta:_______________________________________

herramienta a utilizar:___________________________

estudio num:_____________

hoja:________ de _______  

hora de inicio:_________________

hora de termino:_______________

EMBOTELLADORA VALLE  DE OAXACA

ESTUDIO DE TIEMPOS

departamento:_________________________________

operación:_____________________________________

PLANTA TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS

DEMORA

tiempo transcurrido:____________

MUESTRAS

tiempo de espera atunel de c.

tiempo de carga

tiempo de ajuste de cin./cort.

DEMORA

tiempo de espera de servicio

tiempo de espera de sercio

fecha:_________________________

tiempo de ajuste de cin./cort.

DEMORA

DEMORA

DEMORA

TARIMAS BAJADAS

hora de salida de planta

tiempo total en el sistema

montacargas en utilizados

TARIMAS SUBIDAS

tiempo de inspeccion

tiempo de salida T.C-PANTA

OPERACIONES

hora de llegada a planta

tiempo de inspeccion

hora de salida de tunel de c.

tiempo de descarga 


Anexo 2. Formato para la Recolección del Análisis de Recargas.
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fecha:_________________________

aprobó: _______________________________________

tipo de unidad:_________________________________

CONTEO

analísta:_______________________________________

tiempo transcurrido:____________

DÍAS

estudio num:_____________

hoja:________ de _______  

hora de inicio:_________________

hora de termino:_______________

EMBOTELLADORA VALLE  DE OAXACA

ESTUDIO DE TIEMPOS

departamento:_________________________________

operación:_____________________________________

PLANTA TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS

herramienta a utilizar:___________________________

inicio del 2do conteo

inicio de recarga

temino del 1er conteo

OPERACIONES

inicio del 1er conteo

termino de recarga

termino de 2do conteo

TOTAL


Anexo 3. Formato Actual de Toma de Inventario Físico.
	
EMBOTELLADORA VALLE DE OAXACA S.A.  DE C.V.



	INVENTARIO DE ALMACEN DE LLENO

	BODEGA TUXTLA GUTIERREZ

	
	02/12/2009 17:59
	
	
	ALEXTREMO
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	M
	kz
	ZA
	ZW
	
	

	CODIGO
	DESCRIPCION
	TAR
	TARIMAS COMPLETAS
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	TOTAL
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	TOTAL
	INV FISICO

	2015510
	PEPSI 3 LT 6 BOTES 
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14375510
	REY GROS 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14355510
	REY PIÑA 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14365510
	REY DURA 3 LT 6 B
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2015010
	PEPSI 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4205010
	MIRINDA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6105010
	SEVEN 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8305010
	KAS 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10255010
	MANZ SOL 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14355010
	REY PIÑA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14365010
	REY DURA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14375010
	REY GROS 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14385010
	REY MAND 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16415010
	SANGRIA 2.5 LT 6 B
	63
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2014800
	PEPSI 2 LT PET 
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4204800
	MIRINDA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4214800
	 NARA - MANGO  2 LT
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6104800
	SEVEN 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6154800
	SEVEN MOJITO LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10254800
	MANZANA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14354800
	REY PIÑA 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14364800
	REY DURAZNO 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14374800
	REY GROS 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14384800
	REY MAND 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16414800
	SANGRIA CAS 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	59704800
	MONTEBELLO 2 LT PET
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2014000
	PEPSI 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2024000
	PEPSI LIGH 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4204000
	MIRINDA 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6104000
	SEVEN 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8304000
	KAS 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10254000
	MANZANA 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14354000
	REY PIÑA 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14364000
	REY DURAZ 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14374000
	REY GROS 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14384000
	REY MAND 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14394000
	REY TAM 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16414000
	SANG CAS 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	59704000
	MONTEBELLO 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	61254000
	H2O MANZANZ 600
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	61104000
	SEVEN H2O 600
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	45754000
	LIPTON LIMON 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	45774000
	LIPTON CITRUS 600
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2017400
	PC LATA 
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2027400
	PEPSI LIGH LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2097400
	PEPSI KICK LATA
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4207400
	MIRINDA LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6107400
	SEVEN LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8307400
	KAS LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10257400
	MANZANA LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16417400
	SANGRIA CAS LATA
	100
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	30807000
	SOBE LATA
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2015000
	PEPSI 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4205000
	MIRINDA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6105000
	SEVEN 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8305000
	KAS 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10255000
	MANZ SOL 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14355000
	REY PIÑA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14365000
	REY DURA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14375000
	REY GROS 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14385000
	REY MAND 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16415000
	SANGRIA 2.5 LT 9 B
	36
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2013600
	PEPSI 355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4203600
	MIRINDA  355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10253600
	MANZANA SOL 355 MLPET
	102
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6103600
	7 UP 355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	59703600
	MONTEBEL 355 ML PET
	102
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2011000
	PEPSI NOR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4201000
	MIRINDA NAR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8301000
	KAS TOR 1/2 LT
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10251000
	MANZANA 1/2
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2010600
	PEPSI NORMAL 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4200600
	MIRINDA NAR 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8300600
	KAS TOR 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10250600
	MANZANA 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16410400
	SANGRIA 10 ONZ
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6100600
	SEVEN 12 OZ
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	59700600
	MONTEBELLO 12 ON
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2018200
	PEPSI BAG IN BOX
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2028200
	PEPSI BAG IN BOX LIGH
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4208200
	MIRINDA BAG IN BOX
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10258200
	MANZANA BAG IN BOX
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6108200
	SEVEN BAG IN BOX
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8308200
	KAS  BAG IN BOX
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	40438400
	POWER  UVA
	360
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	40448400
	POWER FRESA
	360
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	40458400
	POWER  MANGO
	360
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	40478400
	POWER  GUAYA
	360
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	57704000
	AQUQ DI ROMA  600
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52704010
	SANTORINI 600 SIMILAR
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52704000
	SANTORINI 600
	70
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52704610
	AGUA SANTORINI 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	57704600
	AGUA DI ROMA 1.5 LT 12 PZS
	64
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83203800
	BE Light NARANJA 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83303800
	BE Light TORONJA 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83403800
	BE Light JAMAICA 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83423800
	BE Light LIMON 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83443800
	BE Light FRESA 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83453800
	BE Light MANGO 500
	168
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2017420
	PEPSI  LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2097410
	PEPSI 6 KICK PACK
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4207420
	MIRINDA LAT 6 PAK 
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2027420
	PEPSI LIGHT  LATA 6 PACK
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6107420
	SEVEN UP LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10257420
	MANZANA LATA 6 PAK
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14350900
	REY PIÑA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14360900
	REY DURAZNO 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14370900
	REY GROSELLA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14380900
	REY MANDARINA 450 VID
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14250900
	REY MANZANA 450 ML VID
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83204600
	BE Light NARANJA 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83304600
	BE Light TORONJA 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83404600
	BE Light JAMAICA 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83424600
	BE Light LIMON 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83444600
	BE Light FRESA 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83254600
	BE Light MANZANA 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	83454600
	BE Light MANGO 1.5
	56
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2014400
	PEPSI 1 LITRO
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4204400
	MIRINDA 1 LITRO PET
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52704400
	AGUA SANTORINI 1 LT
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2093800
	PEPSI KICK 500 PET
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6153800
	SEVEN MOJITO 500 PET
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2013800
	PEPSI 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4203800
	MIRINDA 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10253800
	MANZANA 500 ML PEP
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6103800
	SEVEN 500 ML PET
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	16413800
	SANGRIA 500 ML PET
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32104400
	GATORADE LIMA LIMON 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32434400
	GATORADE UVA 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32384400
	GATORADE MANDARINA 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32494400
	GATORADE PONCHE 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32484400
	GATORADE FRESANDIA 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32204400
	GATORADE NARANJA1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32504400
	GATORADE LIMONADA1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32503800
	GATORADE LIMONADA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32103800
	GATORADE LIMO LIMON 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32433800
	GATORADE UVA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32383800
	GATORADE MANDARINA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32493800
	GATORADE PONCHE 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32203800
	GATORADE NARANJA 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32453800
	GATORADE MANGO 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32733800
	GATORADE BLUEGAT 500 ML
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	41523800
	GAT FIT LINE 6 PACK 500 ML
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	42833800
	GAT COOLLI NE  500 ML
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32204000
	GATORADE NARANJA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32504000
	GATORADE LIMONADA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32104000
	GATORADE LIMALIMON 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	39744000
	GATORADE PURPLESN 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	39734000
	GATORADE BLUEGAT 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32384000
	GATORADE MANDARINA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32454000
	GATORADE MANGO 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32484000
	GATORADE FRESANDIA 591(600)
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	42834000
	GATO COOLLI NE 591(600)
	45
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32433600
	GATORADE  UVA 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32203600
	GATORADE NARANJA 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32103600
	GATORADE LIMA LIMON 355 ML
	96
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32524400
	GATORADE MIXTO 1LT
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32834200
	GATORADE MIXTO 750 ML
	121
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32524000
	GATORADE MIXTO 591(600)
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32523800
	GATORADE MIXTO 500 ML
	54
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32523600
	GATORADE MIXTO 355 ML
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	34523800
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 500 6 PAK
	60
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	34834000
	PROPEL 2MA 2LI 2JA 600 * 12
	50
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	57704610
	AQUQ ROMA 1.5 L 9 BOTE
	72
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52703400
	SANTORINI  355 PET
	98
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52702400
	AGUA SANTO GARRA
	40
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1119
	WIWICHUS
	96
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	63528400
	NECT MIX TETRA
	152
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	63457140
	NECTAR MANGOLATA
	660
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	63367140
	NECTAR DURAZLATA
	660
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	63257140
	NECTAR MANZALATA
	660
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	63523800
	CALIFORNIA ICE COOL PACK 500 ML
	126
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2164000
	PEPSI WIWI AZUL 600 ML
	48
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	32524030
	GATORADE SIX MIXTO 591(600)
	180
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	28333600
	MULTI 355ML
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	52704410
	AGUA SANTO 4 PAKC
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	 
	 
	 
	 
	 


Anexo 4.  Pronósticos de Ventas Tomados Aleatoriamente de los Productos Existentes en Bodega.
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Pronostico

CODIGO

PRODUCTO

2015510

PEPNORM PET3L6B

12

12

41498.3582

473405.012

1240

351.715516

3106.481

16

8733.92925

14375510

REY GROSELLA 3L

12

12

2429.39871

26276.5355

1240

19.4194925

183.0304

16

493.74228

14355510

REY PIÑA 3LT 6B

12

12

2320.92618

25109.5136

1240

18.5574816

174.853033

16

471.772739

14365510

REY DURAZ 3L 6B

12

12

1618.28599

17454.1538

1240

12.8956579

121.961508

16

328.292034

2015010

PEPSI 2.5 6BOT

12

12

21548.972

109729.145

1240

71.8079584

1723.93971

16

2872.86704

4205010

MIR NAR 2.5 6B

12

12

5633.82235

37115.9193

1240

25.6368868

443.848309

16

854.038497

6105010

SEV NOR 2.56BOT

12

12

1174.37256

8200.58633

1240

5.72167245

92.1427071

16

183.689466

8305010

KAS 2.5 6BOT  

12

12

488.489585

4258.28702

1240

3.06986762

37.6375978

16

86.7554797

10255010

M SOL 2.5 6BOT

12

12

2484.39291

16770.1627

1240

11.633363

195.39938

16

381.533188

16415010

SANG CAS 2.56B

12

12

1542.37346

12236.2892

1240

8.70840042

119.822721

16

259.157128

2014800

PEP NOR PET 2L9

12

12

23362.7789

170360.56

1240

119.705034

1827.19321

16

3742.47375

4204800

MIR NAR PET 2L9

12

12

5227.9048

36769.8602

1240

25.6856314

409.973102

16

820.943205

6154800

SEVEN MOJITO LT PET

12

12

12

0

1240

-0.00977199

1.00977199

16

53.7569444

10254800

MANZ SOL PET2L9

12

12

2192.75068

15783.8183

1240

11.0676446

171.661579

16

348.743893

14354800

REY PIÑA 2.0 PE

12

12

1668.14124

13279.7458

1240

9.45570402

129.556066

16

280.84733

14364800

REY DUR 2.0 PET

12

12

1020.50826

8600.92965

1240

6.17298158

78.8693738

16

177.637079

14374800

REY GROS 2.0PET

12

12

1884.75568

14812.3123

1240

10.5273262

146.535647

16

314.972867

59704800

AGUA MON 2LTS 9

12

12

755.972801

5697.76682

1240

4.02426223

58.9734712

16

123.361667

2014000

PEP NOR PET 600

12

12

28194.4804

209318.54

1240

147.495162

2202.04487

16

4561.96746

2024000

PEP LIG PET 600

12

12

204.758136

1503.46344

1240

1.05757761

16.0056004

16

32.9268422

4204000

MIR NAR PET 600

12

12

9136.23365

64011.5918

1240

44.6867737

716.666031

16

1431.65441

6104000

SEV NOR PET 600

12

12

4358.03429

33761.3624

1240

23.9440783

339.225446

16

722.330698

8304000

KAS TOR PET 600

12

12

1016.5575

7394.94977

1240

5.19413051

79.5189946

16

162.625083

10254000

MANZ SOL PET600

12

12

5388.223

37542.2588

1240

26.1840683

422.834515

16

841.779607

14354000

REY PINA PE 600

12

12

4897.66325

37621.3796

1240

26.6479775

381.490626

16

807.858267

14364000

REY DURAZ PE600

12

12

2452.95173

19010.7351

1240

13.4835369

190.929107

16

406.665698

14374000

REY GROS PET600

12

12

4540.29616

34431.238

1240

24.3411579

354.016855

16

743.475381

14384000

REY MAND PET600

12

12

3058.39779

23877.6137

1240

16.9537589

237.912723

16

509.172866

14394000

REY TAM PET 600

12

12

1169.11082

8713.99462

1240

6.14404218

91.2818598

16

189.586535

16414000

SANG CAS PET600

12

12

4122.6135

30358.6415

1240

21.3648436

322.186281

16

664.023779

59704000

AGUA MONT600 24

12

12

1990.66134

14790.6666

1240

10.423457

155.464988

16

322.240301

61254000

H2OH! MANZ 600

12

12

528.266667

3421.54194

1240

2.35608735

41.6661349

16

79.3635325

61104000

H2OH!600 SEVEN

12

12

644.899211

4113.10968

1240

2.82427562

50.9173253

16

96.1057353

45754000

LIPTON LEM 600

12

12

102.902284

768.333026

1240

0.54188171

8.03330859

16

16.703416

45774000

LIP CITRUS 600

12

12

104.229964

773.156989

1240

0.54472885

8.1411015

16

16.8567631

2017400

PEP NOR LAT 355

12

12

9832.85792

89585.1898

1240

64.9448957

754.459931

16

1793.57826

2027400

PEP LIG LAT 355

12

12

313.055443

2261.62995

1240

1.58678706

24.5011665

16

49.8897595

2097400

PEP KICK LAT355

12

12

138.387384

1713.48387

1240

1.28265186

10.2496301

16

30.7720599

4207400

MIR NAR LAT 355

12

12

2552.35572

22813.527

1240

16.4993251

196.196985

16

460.186187

6107400

SEV NOR LAT 355

12

12

2516.73544

23086.9627

1240

16.7509994

192.976954

16

460.992945

8307400

KAS TOR LAT 355

12

12

151.620195

917.562289

1240

0.62373135

12.0112849

16

21.9909864

10257400

MANZ SOL LAT355

12

12

1074.53829

8063.21751

1240

5.69110686

83.8537506

16

174.91146

16417400

SANG CAS LAT355

12

12

507.814767

3988.80484

1240

2.83468247

39.4832148

16

84.8381343

30807000

SOBE LATA 300  

12

12

184.277235

1297.78103

1240

0.90676205

14.4496742

16

28.957867

2015000

PEP NOR P2.5 9B

12

12

584.241352

4602.50883

1240

3.27220479

45.4145745

16

97.7698511

4205000

MIR NAR P2.5 9B

12

12

600.577819

6433.72166

1240

4.75011713

45.2980344

16

121.299909

6105000

SEV NOR P2.5 9B

12

12

123.002478

910.858218

1240

0.64157634

9.60863018

16

19.8738516

8305000

KAS TOR P2.5 9B

12

12

389.004403

2485.79017

1240

1.70748027

30.7095534

16

58.0292376

10255000

MANZ SOL P2.59B

12

12

204.791152

1622.45876

1240

1.15445245

15.9114769

16

34.382716

16415000

SANG CAS P2.5L9

12

12

229.565673

1506.94708

1240

1.04021287

18.0902599

16

34.7336659


Anexo 5. Manual de Procedimientos para el Proceso de Carga de Unidades de Ventas Locales.
Manual de Procedimientos para el Proceso de Carga de Unidades de Ventas Locales


Embotelladora Valle de Oaxaca S.A. de C.V

Planta Tuxtla Gutiérrez

Manual de Procedimientos para el Proceso de Carga de Unidades de Ventas Locales.
Lugar de elaboración:

Tuxtla Gutiérrez, Chiapas, 2009.

Unidad responsable de elaboración:

Almacén

Unidad responsable de revisión:

Jefe de almacén

Unidad responsable de autorización:

Gerencia de logística

ÍNDICE

1.- introducción


Objetivo


Alcance


Como usar el manual


Revisiones y recomendaciones


Responsables

2.- procedimientos operativos


Función del área de planeación para evitar faltantes en bodega

Función de las áreas involucradas para el proceso de carga de unidades de ventas locales 

Función de los conductores de ventas locales

INTRODUCCIÓN

El contenido del manual de procedimientos, detalla la descripción de las actividades que deben realizarse en las funciones de carga de unidades de ventas locales, a fin de evitar incidentes de recargas por faltantes de productos en el almacén de llenos y vacios. 

· Objetivo del manual
Dar una descripción clara, detallada y certera de las actividades que deben realizarse en cada uno de los procesos. 

· Alcances del manual

El manual de procedimientos, abarca los procedimientos y las áreas involucradas en el proceso de  carga de las unidades de ventas afín de erradicar el proceso de recargas. Dichas áreas involucradas son: almacén, SIMER y choferes de unidades.  
· Como usar el manual
Para una mejor aplicación y utilización del manual de procedimientos, es recomendable una lectura cuidadosa y detenidamente de las actividades de que se plantean.

· Contenido del manual
El siguiente manual de procedimientos está estructurado  conforme a los Procedimientos Operativos (PO), ya que son documentos que se refieren a las actividades en forma general. 

· Revisiones y recomendaciones
Cualquier cambio o corrección necesaria a los procedimientos e instrucciones, deberá ser comunicado en primera instancia al gerente de logística o en su defecto al jefe de almacén, solicitando autorización previa para realizar los cambios correspondientes. Así también las revisiones correspondientes estarán a cargo del gerente de logística y del jefe de bodega.

Matriz de responsabilidad:

	Descripción de actividades
	Función del responsable

	
	GL
	JP
	JB

	Redacción del manual de procedimientos


	I
	I
	R

	Redacción de procedimientos operativos


	I
	I
	R

	Revisión e implemento del manual


	I
	C
	R

	Claves:       R = responsable            C = colabora           I = interesado 


GL = gerente de  logística. 
JP = jefe de planeación. 

JB = jefe de bodega.

Claves de manual de procedimientos

En la clave del manual de procedimientos se incluye el nombre de la empresa, específicamente sus siglas (EVO= Embotelladora Valle de Oaxaca), en primera parte, en segunda se define que corresponde a procedimientos operativos (PR) y en tercer parte se define el contenido como el correspondiente a la implementación del manual de procedimientos (JB= Jefe de Bodega) y el número de procedimientos e instrucciones operativas (01). 
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA

	Función del área de planeación para evitar faltantes en bodega
	CLAVE

	
	--------

	FECHA DE EDICIÓN
	FECHA DE EXPIRACIÓN 
	REVISIÓN
	HOJA

	23 DE NOVIEMBRE DE 2009
	23 DE NOVIEMBRE DE 2010
	1
	 139 de 3


1.- Objetivo.

Mantener existencia de productos en bodega 

2.- Campo de aplicación.

Área  de planeación 
3.- Definiciones.

Ninguna
4.- Responsabilidades.

Jefe de planeación

Jefe de bodega

Auxiliar de bodega 

5.- Descripción de actividades.

1. Verifica la existencia de productos en bodega en el inventario diario.  

2. Si los días piso existente de productos es menor o equivalente a 5 días, debe hacer pedidos de productos faltantes en bodega. O en su brevedad planear la producción del producto necesario (si se produce en planta).

3. Verificar las cantidades (cajas) necesarias a solicitar o producir, para satisfacer su demanda en un determinado tiempo. 

4.  Mandar la relación al jefe de almacén de los productos de los que se han pedido o están por producirse.

5. El jefe de almacén entrega la relación al auxiliar de bodega.

	Elaboró
	Revisó
	Autorizó

	Henry Osmar Pérez calvo

Carlos Mario Pérez González


	Ing. Jazmín 

Jefe de planeación 

Ing. Manuel segundo

Jefe de bodega
	Ing. Adalberto Esperanza 

Gerente de logística
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA

	Función del área de planeación para evitar faltantes en bodega
	CLAVE

	
	--------

	FECHA DE EDICIÓN
	FECHA DE EXPIRACIÓN 
	REVISIÓN
	HOJA

	23 DE NOVIEMBRE DE 2009
	23 DE NOVIEMBRE DE 2010
	1
	2 de 3


6. El auxiliar de bodega verifica que el producto entregado (producido o pedido) sea el que se encuentre en la relación.

7. El auxiliar de bodega registra en el sistema los productos entregados.  

6.- Documentos de referencia.

Ninguno 

7.- Anexos.

Ninguno 

	Elaboró
	Revisó
	Autorizó

	Henry Osmar Pérez calvo

Carlos Mario Pérez González


	Ing. Jazmín 

Jefe de planeación 

Ing. Manuel segundo

Jefe de bodega
	Ing. Adalberto Esperanza 

Gerente de logística
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA

	Función del área de planeación para evitar faltantes en bodega
	CLAVE

	
	--------

	FECHA DE EDICIÓN
	FECHA DE EXPIRACIÓN 
	REVISIÓN
	HOJA

	23 DE NOVIEMBRE DE 2009
	23 DE NOVIEMBRE DE 2010
	1
	 2 de 3


	Responsable
	Flujo de proceso
	Notas

	Jefe de planeación

Jefe de bodega
	         [image: image71.jpg]nicio

Verffica existanaa de producto
enbodega
Verifica quela existencia de
producto sea >=5 dias piso

STeslos dias piso 25 =5, debe hacer
pedido de productos faltantes en bodega

1
Programarla produccion
de productos necesarios

1
Jefe de planeacion Manda relacion
aljefe debodega de los productos

pedidos o que estan por producir

1

Jefe de bodega entregarelacion a
auiliar de bodega

1

Auxiliar de bodzga veriiica que el
producto entregado (producido o pedido)
seael que se encuentra enla relacion

1

Auxiliar de bodega registra enel
sistemalos productos entregados





	


	Elaboró
	Revisó
	Autorizó

	Henry Osmar Pérez calvo

Carlos Mario Pérez González


	Ing. Jazmín 

Jefe de planeación 

Ing. Manuel segundo 

Jefe de bodega
	Ing. Adalberto Esperanza 

Gerente de logística
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA

	Función de las áreas involucradas para el proceso de carga de unidades de ventas locales
	CLAVE

	
	--------

	FECHA DE EDICIÓN
	FECHA DE EXPIRACIÓN 
	REVISIÓN
	HOJA

	23 DE NOVIEMBRE DE 2009
	23 DE NOVIEMBRE DE 2010
	1
	 142 de 5


1.- Objetivo.

 Eficientar el proceso de carga de las unidades de ventas locales.
2.- Campo de aplicación.

Almacén de llenos y vacios, SIMER, oficinas de tráfico.
3.- Definiciones.

Ninguna 
4.- Responsabilidades.

Personal de Preventa

CEDIS

SIMER

Jefe de bodega

Operario de llenos

Auxiliar de bodega
5.- Descripción de actividades.

1. El personal de preventa se dirige a las tiendas a levantar pedidos.

2. El personal de preventa realiza los pedios del cliente si este requiere producto. 
3. El personal de preventa se dirige a los CEDIs  a registrar los pedidos de los clientes.
	Elaboró
	Revisó
	Autorizó

	Henry Osmar Pérez calvo

Carlos Mario Pérez González


	Ing. Manuel segundo 

Jefe de bodega
	Ing. Adalberto Esperanza 

Gerente de logística
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA

	Función de las áreas involucradas para el proceso de carga de unidades de ventas locales
	CLAVE

	
	--------

	FECHA DE EDICIÓN
	FECHA DE EXPIRACIÓN 
	REVISIÓN
	HOJA

	23 DE NOVIEMBRE DE 2009
	23 DE NOVIEMBRE DE 2010
	1
	 2 de 5


4. CEDIs manda los pedios al área de SIMER

5. SIMER elabora la lista de pedidos correspondientes a cada una de las unidades y verifica que la capacidad de carga de las unidades este completa.

6. SIMER avisa al jefe de bodega que las listas de pedidos están terminadas.

7. Jefe de bodega se dirige a SIMER por las listas de pedidos.

8. Jefe de bodega entrega las listas de pedidos al auxiliar de bodega

9. El auxiliar de bodega selecciona al operario de llenos para apartar las cargas de cada una de las unidades.

10. El auxiliar de bodega selecciona a un Montacarguista para transportar las cargas al andén de carga.

11. El Montacarguista transporta los productos al andén de carga.

12. El Montacarguista se retira del andén de carga.

13. El auxiliar de bodega valida la salida del almacén de los productos.

14. El auxiliar de bodega coloca un cartel sobre la carga apartada indicando el número de la unidad a la que pertenece la carga.

15. El auxiliar de bodega selecciona a un Montacarguista para transportar las cargas y posicionar las cargas en la unidad correspondiente.

16. El auxiliar de bodega inspecciona que la carga sea la correcta y emite orden de carga del producto a la unidad. 

17. El Montacarguista transporta y posiciona las cargas en las unidades y se retira del estacionamiento. Dirigiéndose al andén de carga.

6.- Documentos de referencia.

Ninguno 
7.- Anexos.

Ninguno 

	Elaboró
	Revisó
	Autorizó

	Henry Osmar Pérez calvo

Carlos Mario Pérez González


	Ing. Manuel segundo 

Jefe de bodega
	Ing. Adalberto Esperanza 

Gerente de logística
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	GRUPO DE EMBOTELLADORAS UNIDAS S.A. de C.V.

	
	
	ÁREA:

	
	Planta Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.
	LOGÍSTICA
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1.- Objetivo.

Que los conductores de  las unidades de ventas locales comprendan la responsabilidad de sus funciones.
2.- Campo de aplicación.

 Anden de carga y estacionamiento
3.- Definiciones.

Ninguna 
4.- Responsabilidades.

Conductores de unidades de ventas locales.

SIMER

 Responsable de Vigilancia 
5.- Descripción de actividades.

1. El conductor ingresa a planta.
2. El conductor de dirige a SIMER por hoja de soporte.

3. El responsable de SIMER entrega la hoja de soporte al conductor de la unidad.

4. El conductor se dirige al estacionamiento a su unidad de venta con su hoja de soporte.
5. El conductor verifica que la carga que se encuentra en su unidad se le indicada en la hoja de soporte.

6. El conductor sube a su unidad y se retira del estacionamiento. 
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7. El conductor, sube a su unidad y se retira del estacionamiento. 

8. El conductor con su unidad se dirige a la caseta de vigilancia.

9. El responsable de vigilancia revisa la unidad.

10. El conductor y la unidad salen de planta.
6.- Documentos de referencia.

Ninguno 
7.- Anexos.

Ninguno 
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Tabla 5.8 Formato de Inventario Actualizado Fase II (Continuación 5)
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Tabla 5.7 Formato de Inventario Actualizado Fase I (Continuación 1)
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Tabla 5.7 Formato de Inventario actualizado Fase I


(Fuente: Información Obtenida de la Empresa)
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Tabla 5.8 Formato de Inventario Actualizado Fase II


(Fuente: Elaboración Propia Realizada con Información de la Empresa)
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